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Tiirkiye’de bigak imalati yapan isyerleri KOBI niteliginde olup, is saghg ve
giivenligi acisindan NACE kodu 25.71 olan is grubunda yer almaktadir. Bu grubun tamami
tehlikeli smifta yer almaktadir. Bu imalat atdlyelerinde 6liimle sonuglanan is kazasi orani az
olmasina ragmen, 6nemli oranda yaralanma ve ramak kala olaylarina rastlanmaktadir. Kiiciik
sermayeli bu igyerlerinde, ¢alisanlarin saglik ve giivenligine yonelik gercek verilere ihtiyag
duyulmaktadir. Bu amaca ulasabilmek i¢in bigak imalat1 yapan farkli is yerlerindeki tehlike
kaynaklarmin, bu kaynaklarin neden oldugu tehlike ve risklerin belirlenmesi ve risk kontrol
tedbirlerine yonelik Onerilerde bulunulmasi, bigak imalati yapan is yerlerine rehberlik
yapacak dokiimanlarin olusturulmasi gerekmektedir.

Bu caligmanin amaci, bigak imalati yapan atdlyelerdeki tehlike ve riskleri
belirlemek ve bu riskleri analiz ederek kabul edilebilir seviyeye indirebilmek i¢in yapilmasi
gerekenleri belirlemektir.

Bu ¢alismada uygulama alani olarak iki bigak imalat at6lyesi se¢ilmistir. Atdlyedeki
gevre sartlari, imalat siireci ve ekipman kullanimi incelenmistir. Baglica tehlikeler; atdlye
ortaminin diizensiz olmasi, makinelerin yanliy ve yakin konumlandirilmasi, elektrik
tesisatinin yeterli olmamasi, ¢alisanlarin egitim eksikligi, is sagligi ve giivenligi kanuni
gerekliliklerinin yerine getirilmemesi olarak belirlenmistir. Belirlenen tehlike ve riskler L tipi
matris yontemi kullanilarak degerlendirilmistir. Elde edilen sonuglara goére bicak imalati
yapan is yerlerindeki en biiyiikk risk degerlerinin yangin 6nlemleri alinmamis olmasi,
havalandirma sistemlerinin yetersiz olmasi ve yanlis makine kullanimdan kaynaklandig:
tespit edilmistir. Risklerin ortadan kaldirilmasi veya kabul edilebilir diizeye indirilmesi i¢in
alinmasi gereken onlemler belirlenmistir.

Anahtar Kelimeler: is saghgi ve giivenligi, risk analizi ve degerlendirmesi, L tipi matris
yontemi, bicak imalati
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Knife manufacturing workplaces in Turkey is at the level of SME and they are
located in terms of NACE code 25.71 business group. All of this group is in the dangerous
class. Although the rate of work accidents resulting in death is low in these manufacturing
workshops, significant injuries and near miss events are encountered. In these small-capital
workplaces, real data on the health and safety of employees are needed. In order to achieve
this aim, it is necessary to identify the sources of danger in different workplaces that
manufacture knives, to determine the dangers and risks caused by these sources, and to make
suggestions for risk control measures, and to create documents that will guide for knife
manufacturing workplaces.

The main aim of this study is to determine the hazards and risks in the workshops
that produce knives and to determine what should be done in order to analyze these risks and
to reduce them to acceptable level.

In this study, two knife manufacturing workshops were selected as application field.
Environmental conditions in the workshops, manufacturing process and equipment usage are
examined. The main dangers are; the workshop environment is irregular, incorrect and close
positioning of the machines, insufficient electrical installation, uneducated employees, and
the occupational health and safety legal requirements are not met. Determined hazards and
risks were evaluated by using L type matrix method. According to the results, it has been
determined that the greatest risk values in the workplaces that manufacture knives have not
been taken as fire precautions, insufficient ventilation systems and the misuse of the
machines. Measures to be taken to eliminate or reduce the risks are determined.

Keywords: Occupational health and safety, risk analysis and assessment, L-type matrix
method, knife manufacturing



GENISLETILMIS OZET

Ulkemizdeki isletmelerin bilyiik bir ¢ogunlugu KOBI niteligindedir.
KOBI’ler SGK verilerine gore en cok is kazasi oranma sahip isletmelerdir.
Tiirkiye’de bigak imalat1 yapan isyerleri de KOBI niteligindedir. Ayrica bu isyerleri,
is saglig1 ve giivenligi acisindan NACE kodu 25.71 olan is grubunda yer almaktadir.
Bu grubun tamamu tehlikeli is sinifinda yer almaktadir. Bu igyerlerinde genellikle is
saglig1 ve giivenligi kayitlar1 tutulmamaktadir. Calisanlarin saglik ve giivenlikleri ile
ilgili gergek verilere ulasabilmek amaciyla; bigak imalati yapan farkl is yerlerindeki
tehlike kaynaklarinin, bu kaynaklarin neden oldugu tehlike ve risklerin belirlenmesi
ve risk kontrol tedbirlerine yonelik onerilerde bulunulmasi, bigak imalati yapan is
yerlerine rehberlik yapacak dokiimanlarin olusturulmasi gerekmektedir.

Caligmada uygulama alani olarak Bigakyap ve HCK Bigakeilik sirketleri
secilmistir. Bigakyap sirketi Antalya’da resmi olarak 2016 yilinda kurulmustur.
Isletme hem iiretim yapmakta hem de bicakyap.com sitesi iizerinden hammadde
satist  yapmaktadir. HCK Bigakeilik isletmesi ise 2014 yilinda Mersin’de
kurulmustur. Isletme sadece siparis iizerine bigak iiretimi yapmaktadir. Her iki
isletme i¢in de tretim siirecleri ve kullanilan makineler benzerdir. Atdlyelerdeki
gevre sartlari, imalat siireci ve ekipman kullanimi incelenmistir. Atdlyelerde
kullanilan bant zimpara makineleri, taglama motorlari, polisaj motorlari, siitun
matkaplar, serit testere makineleri, daire testere makineleri, elektrikli ve propan 1sil
islem firinlari, elektrikli el aletleri ve diger tiim makine ve ekipmanlarin durumu
calismada degerlendirilmistir. Bicakyap isletmesi yaklasik 100 m?’lik alana sahiptir.
Kullanilan alan yapilan ise uygundur. Ancak, havalandirma sistemi bulunmamasi ve
yapilan isler i¢in ayrilan boliimler, makinalarin konumlandirilmasi, elektrik
tesisatinin uygun olmamast ve dagmik calisma ortami is saghigl ve giivenligi
acisindan bir¢ok tehlike olusturmaktadir. HCK Bigakeilik isletmesi yaklasik 30
m?’lik toplam calisma alania sahiptir. Yapilan tiretim ve kullanilan makineler goz

Online almdiginda kullanilan alan yeterli degildir. Havalandirma sistemi
i



bulunmamas1 ve atolyedeki pencerelerin yetersiz olmasi saglik agisindan biiyiik
tehlikeler olusturmaktadir. Atdlyede bulunan makinelerin birbirine ¢ok yakin
konumlandirilmasi ve isler igin ayr1 bélmelerin olmamasi ¢aligma ortamini diizensiz
kilarak tehlikeler olusturmaktadir.

Belirlenen tehlike ve riskler, atolyelerdeki iiretim siireclerinin karmagik
olmamasi, risk degerlendirmesinin tek kisi tarafindan yapilacak olmasi,
degerlendirmeyi yapacak kisinin sektore 6zel tecriibe sahibi olmas1 ve atdlyelerde
gecmise doniik is kazasi ve ramak kala olay1 kayitlar1 bulunmamasi nedeniyle L tipi
matris yontemiyle degerlendirilmistir. Degerlendirme sonucunda tespit edilen risk
oncelik skorlarina gore alinacak dnlemler belirlenmistir. Alinacak énlemlerin dogru
bir sekilde uygulanmasi sonrasinda HCK Bigakeilik ve Bigakyap isletmesinde risk
onlem derecesi orta diizeyden yiiksek olan riskin bulunmamasi hedeflenmistir.

Elde edilen bulgular ve sonuglara gore bigak imalati yapan is yerlerinde
nerdeyse biitlin isletmeler ayn1 makine, ekipman ve iiretim siirecine sahiptir. Bu
nedenle yapilan risk degerlendirme ¢aligmasinin, sektoriin is saglhigi ve giivenligi
konusuna bakis acis1 g6z oniine alindiginda ve uygulama alani olarak kullanilan iki
isletmenin risk Oncelik skorlar1 arasinda istatistiksel agidan da yiliksek diizeyde
pozitif iligki bulunmasi sonucuyla sektore genellenebilir oldugu belirlenmistir.

Yapilan tim degerlendirmeler sonucunda, isletmelerdeki galisanlarin is
sagligr ve giivenligine verdikleri dnemin diisiik oldugu ve bu konuda herhangi bir
egitimlerinin bulunmadig belirlenmistir. isletmelerdeki ¢alisanlarm is sagligi ve
giivenligi konusunda alinmasi gereken son 6nlem olan kisisel koruyucu donanimlari
tek giivenlik onlemi olarak gordiikleri anlasilmistir. Onlemlerin uygulanmasi
sonucunda risk sonuglarmin o6liim, ciddi yaralanma, meslek hastalig1 gibi
sonuclardan  ayakta tedavi gerektiren hafif yaralanma durumlarima
dondstiiriilebilecegi saptanmistir. Tez calismasi verilerinden yola ¢ikildiginda bigak
imalat sektoriinde is sagligi ve giivenligi konusunda biiyiik sorunlarin oldugu,
yetersiz uygulamalarin ve uygun olmayan calisma kosullarinin oldugu, yasal

gerekliliklerin de saglanmadig tespit edilmistir.
v
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1. GIRIS

1.1. Is Sagh@ ve Giivenliginin Onemi

Sanayinin gelismesiyle birlikte iiretim siirecinde makine ve elektrikli el
aletlerinin kullanimi artmustir. Diinyada ve iilkemizde teknolojinin gelisimiyle ve
sanayilesmeyle dogru orantili olarak isletmelerdeki calisanlarin giivenligi ve sagligi
konusunda ortak problemler ortaya c¢ikmustir. Degisen {iiretim siiregleri ve
makinelesme isletmelerde alisik olunmayan tehlikeleri ve riskleri dogurmustur. Bu
gelisim ve degisim siirecinin baslarinda is giivenligi fazla 6nemsenmemistir. Ancak
is kazalarinin artmasi ve bu kazalarin isletmelere maddi ve manevi kayiplar
yasatmasi belirgin hale geldik¢e ve bu konuda yapilan arastirmalar arttik¢a konuya
verilen 6nem artmistir. isletmeler de bu durumun farkina vardikca saglik ve giivenlik
tedbirleri daha sik giindeme gelmistir. Gelenekle nesilden nesle aktarilan is glivenligi
hafizasi, bu noktada en bastan ve sistematik olarak olusturulmak durumunda
kalmugtir.

Is saghg ve giivenligi, endiistrilesmenin gelistigi cagimizda bu degisime
uyum saglayan veya uyum saglama yolunda adimlar atan tiim iilkelerde insani
calisma kosullarinin saglanmasi ve liretimin verimle devamui igin bir gereklilik
durumuna gelmistir. s sagligi ve giivenligi alanimin asil amaci, isciyi isyerinin
fiziksel sartlarindan, tretim siirecinden, ekipman kullanimindan ve igyerinden
kaynaklanabilecek her tiirlii is kazas1 ve meslek hastaligindan korumaktir. Is yeri
calisanlarinin is yerinden kaynaklanacak her tiirlii saglik sorunundan korunmasi
toplum ve iilke ¢ikarlar1 i¢in de biiyiik dnem tasimaktadir. Bu nedenle, is saglig1 ve
giivenligi kavrami bir¢gok uzmanlik dalin1 iceren genis arastirma ve uygulama
alanina sahiptir (Karakulle, 2012).

Is saghig1 ve giivenligi kavrammin éneminin daha iyi kavranmasim saglayan
bir farkli etken ise yapilan istatistiksel ¢alismalardir. ILO verilerine gore gelismis
iilkelerde is kazas1 sayis1 giderek azalmaktadir. Ancak sanayi gelisimini siirdiiren ve

ekonomik olarak yiiksek biiylime rakamlarina ulasmaya calisan iilkelerde bu durum
1
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tam tersi sekilde artmaktadir. Is kazalarindan her yil diinya genelinde bircok insan
hayatimt kaybetmektedir. Avrupa’da 2004-2007 yillar1 arasindaki kayitlara gore
yaklasik 5 milyon is kazasi yasanmig ve kazalarin yaklagik 5000’1 Oliimle
sonu¢lanmistir. Hindistan ve Cin’de her y1l yaklasik 8500 kisi is kazalarinda hayatini
kaybetmektedir. Afrika kitasinda ise her y1l yaklasik 42 milyon is kazasinda 54000
kisi hayatin1 kaybetmektedir. Karayipler ve Latin Amerika’da her yil ortalama 22
milyon is kazas1 yasanmakta ve bunlardan 30000’i 6liimle sonuclanmaktadir. ILO
2014 y1li ¢aligmasina gore diinyada 6liimle sonuglanan is kazalarinin en ¢ok oldugu
bolgeler Giineydogu Asya, Bati Pasifik, Afrika, Avrupa, Amerika ve Akdeniz’dir
(All1, 2008, EUROSTAT, ILO, 2014).

Eurostat verilerine gére Avrupa Birligi (EU-28) iilkelerinde 2015 yilinda 3
milyonun iizerinde is kazasi meydana gelmistir. Bu kazalarda 3709 kisi hayatini
kaybetmistir. Ulkemizde is kazalarina yonelik kayith veriler SGK arsivlerinde
bulunmaktadir. Tirkiye ve EU-28 iilkelerindeki is kazalarinin karsilastirilmasi igin
veri bulunan ayni yillar gz 6niine alinarak asagidaki tablo ve grafik olusturulmustur.
Tiirkiye’nin yaklasik 5 kat1 sayida ¢alisani bulunan 28 AB iilkesinin toplam verileri
dikkate alindiginda Tirkiye’nin 6liimlii is kazasi sayisinin AB ortalamasinin ¢ok
iizerinde oldugu goriilmektedir. Her y1l yaklagik 2 milyon is kazas1 yaganan AB’de
ortalama 0liim orani1 3843 iken her yil yaklasik 200 bin is kazas1 yasanan lilkemizde
bu say1 1336’dir (Ocal ve Cigek, 2017). Bu durum iilkemizin is saglig1 ve giivenligi

alaninda almas1 gereken ¢ok yol oldugunu gostermektedir.
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Cizelge 1.1. Tirkiye ve AB (EU-28)’de 2011-2015 yillar1 arasindaki 6limlil is
kazalar1 (SGK, 2015) (https://ec.europa.cu/eurostat/web/health/health-
safety-work/data/database)

2011 2012 2013 2014 2015

Tiirkiye toplam oliimli is | 1.700 744 1.360 1.626 1.252
kazasi
AB toplam o6liimlii is kazasi | 4.141 3.918 3.674 3.774 3.709

2012 2013 2014

* Turkiye ~AB

Sekil 1.1. Tiirkiye ve AB (EU-28)’de 2011-2015 yillar1 arasindaki 6liimlii is kazalar
karsilagtirmas1 ~ (SGK, 2015)  (https://ec.europa.eu/eurostat/web/
health/health-safety-work/data/database)

SGK verilerine gore Tirkiye’de 2018 yilinda toplam 430.985 is kazasi
yasanmustir. Bu kazalardan 1541’1 6liimlii is kazalaridir. 2018 yilinda iilke genelinde
sigortali ¢aliganlar arasindan 1044 kisi meslek hastaligina yakalanmigtir. 2011-2018

yillar1 arasinda bu verilerin degisimi asagidaki tablo ve grafikte verilmistir.


https://ec.europa.eu/eurostat/web/%20health/health-safety-work/data/database
https://ec.europa.eu/eurostat/web/%20health/health-safety-work/data/database
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Cizelge 1.2. Tiirkiye’de 2011-2018 yillar1 arasindaki toplam is kazasi, 6liimlii ig
kazas1 ve meslek hastalifina yakalanan kisi sayis1 (SGK, 2018)

Tiirkiye 2011 | 2012 | 2013 | 2014 | 2015 | 2016 | 2017 | 2018
Geneli

Toplam ig | 69.227 | 74.871 | 191.38 | 221.36 | 241.54 | 286.06 | 359.65 | 430.98
kazasi 9 6 7 8 3 5
Toplam 1.700 | 744 1.360 1.626 1.252 1.405 1.633 1.541
olimlia is

kazasi

Meslek 697 395 371 494 510 597 691 1.044
hastaligin

a tutulan

kisi sayisi

Asagidaki grafiklerden de goriildiigi gibi toplam is kazasi sayisi iilkemizde
her yil artmistir. Bu kazalara bagli olarak yasanan Olimlii is kazalarinda
dalgalanmalar yasansa da 2015 yilindan sonra bu grafik de artan bir trend i¢indedir.
Meslek hastaliklar1 ise genellikle kayitlara tam yansimamaktadir. Meslek
hastaliklarina yakalanan kisi sayis1 da grafige baktigimizda 2013 yilindan 2018

yilina kadar siirekli bir artis gdstermistir.

TOPLAM i$ KAZASI SAYISI

500.000
450.000
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350.000
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200.000
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50.000

0
2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018
Sekil 1.2. Tiirkiye’de 2011-2018 yillan arasindaki toplam is kazasi sayis1 degisimi
(SGK, 2018)
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TOPLAM OLUMLU iS KAZASI SAYISI

2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018

Sekil 1.3. Tiirkiye’de 2011-2018 yillar1 arasindaki toplam 6liimlii is kazas1 degigimi
(SGK, 2018)

TOPLAM MESLEK HASTALIGINA
TUTULAN KiSi SAYISI

2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018

Sekil 1.4. Tiirkiye’de 2011-2018 yillar1 arasindaki toplam meslek hastaligina tutulan
kisi sayist degisimi (SGK, 2018)
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1.2. Tiirkiye’de ISG Konusundaki Bashca Mevzuatlar

Ulkemizde is saglig1 ve giivenligi kavramu is kazalarindaki artisa bagh olarak
bir sorun olarak algilanmaya baslamustir. Is kazalar;, maddi ve manevi olarak iilke
ekonomisinde biiyiik kayiplara yol agmaktadir. Is yerlerindeki ¢alisma sartlar1 veya
is¢i sagligini gozetmeyen liretim siirecleri, iiretim verimini diislirerek goriinmeyen
ekonomik kayiplari arttirmaktadir. Bu kayiplarin azaltilabilmesi ve is sagligi ve
giivenligi kavraminin toplumda yeterli onemi gormesi, sistemli bir degisimi
gerektirmistir. Bu nedenle, 30 Haziran 2012 tarihinde 28339 say1li resmi gazetede Is
Saglig1 ve Glivenligi Kanunu yayimlanmistir. Kanunun amaci, saglik ve giivenlik
sartlarinin iyilestirilmesi igin igveren ve ¢alisanlarin gorev, yetki, sorumluluk, hak
ve yiikiimliiliiklerini diizenlemektir. Bu kanunla birlikte is sagligi ve giivenligi
uygulama kapsami genislemis, Onleyici yaklasim gelismis, isverenlerin
sorumluluklar1 netlesmis, ¢ozliim yaklagimlari ve yaptirimlar belirlenmistir (Avsalls,
2012).

6331 sayih Is sagligi ve Giivenligi kanununda birgok ydnetmelik
bulunmaktadir. Kanun kapsamindaki Risk Degerlendirmesi Y 6netmeligi’ne gore en
az bir calisan1 bulunan her isletmenin risk degerlendirmesi yapmasi yasal
diizenlemeyle zorunlu hale getirilmistir. (Is Saghig ve Giivenligi Kanunu, 2012)

6331 sayili kanun diginda Bakanliklarin da kendi alanlarina ait olarak
cikardigr bir¢ok yonetmelik bulunmaktadir. Bunlarin disinda Tiirk Miihendisler ve
Mimarlar Odas1 Birligi yonetmelikleri ve ILO s6zlesmesine ait maddeler de is sagligi
ve giivenligi mevzuatlar1 kapsamindadir. 1475 sayil eski Is Kanunu 23 Mayis
2003’de kaldirilarak yerine 10 Haziran 2003 tarihinde yaymnlanan 4857 sayili Is
Kanunu getirilmistir. Bu kanun kapsaminda ¢aligma saatleri, cocuk ve geng iscilerin
calistirilmasi ve kadin ¢alisanlar gibi konularda bir¢ok yonetmelik bulunmaktadir.
Ayrica bu kanun kapsaminda is sagligi ve giivenligi alaninda da bircok detayh

yonetmelik bulunmaktadir.
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1.3. Tehlike ve Risk Kavramlar

Tehlike ve risk kavramlar1 birbirine ¢ok karigtirilan iki kavramdir. Bu
kavramlardan tehlike potansiyel bir neden, risk ise ondan kaynakli olasilik ve siddeti
olan bir sonug olarak diisiiniilebilir.

Tehlike, ISO 45001 standardinda “yaralanma ve/veya saglik bozulmalarina
yol acabilecek kaynak™ olarak tanimlanmistir. 6331 sayili kanunda ise “isyerinde
var olan ya da disaridan gelebilecek, ¢alisani veya isyerini etkileyebilecek zarar veya
hasar verme potansiyeli” olarak tanimlanmistir.

Risk, ISO 45001 standardinda “isle ilgili tehlikeli bir olayin olma olasilig1
ile olayin (etkisinin) neden oldugu yaralanma ve/veya saglik bozulmasinin siddetinin
birlesimidir” seklinde tanimlanmistir. 6331 sayili kanunda ise “tehlikeden
kaynaklanacak kayip, yaralanma ya da bagka zararli sonu¢ meydana gelme ihtimali”

olarak tanimlanmustir.

1.4. Atélye Tipi Imalathanelerde ve KOBI’lerde Is Saghg ve Giivenligi
Tiirkiye’de tiim sektorler genelini %99 oraninda kiigiik ve orta biiyiikliikteki
isletmeler olusturmaktadir. Tim sektorleri kapsayan calisan sayisi igerisinde
KOBJI’lerde ¢alisanlarm say1 oram %75’tir. Toplam yatirimlarin %50’sini ve
ihracatin %59’unu KOBI’ler olusturmaktadir. KOBI’lerin ana sektor gruplari
igerisindeki dagilimi % 9 tarim, %12 sanayi, %51 ticaret ve diger sektorler
seklindedir. Imalat sanayi icerisindeki KOBI’lerin girisimlerinin %60,8’1 diisiik
teknoloji igceren girisimler olurken istihdamin %55,1’ini bu isletmeler olusturmustur
(2015 - 2018 KOBI STRATEJISI VE EYLEM PLANI). Bu isletmeler genellikler
atdlye tipi iiretim yapmaktadir. Bu tarz KOBI isletmelerinde {iretim el emegi yogun,
agir sanayiden uzak bir {iretim siireciyle yiiriitilmektedir. Bu igletmelerde bilgi ve
beceri birikimi her ne kadar yogun olsa ve iiretim siirecinin tamamini kapsasa da
iiretim emek yogun oldugu i¢in sinirli olmaktadir. Bu durum diisiik ekonomik kazang
saglanmasina neden oldugundan istihdam smirli olmakta, is gelisimine ve yeni

teknolojilere yatinm yapilamamaktadir. Atdlye tipi iiretim yapan KOBI’lerde
7
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calisanlarin tamaminin is siirecine hakim olmasi ve ¢aligan sayisinin az olmasi is
sagligi ve giivenligi kavraminin isletmeye kolay yerlesmesi ve uygulanabilir
olmasini saglamaktadir. Ancak ekonomik yetersizlikler, bilgi ve egitim eksikligi,
yetersiz organizasyon, el emegi yogun {retim siireci yeterli uygulamanin
yapilamamasini saglamaktadir.

Ulkemizdeki isletmelerin ¢ok biiyiik bir kismin1 olusturan KOBI’ler en ¢ok is
kazas1 oranina sahip isletmelerdir. SGK verilerine gére 2012 yilinda yasanan is
kazalarmin %76’lik bir kisnu KOBI’lerde meydana gelmistir. (SGK, 2013).
KOBI’lerde is kazasi oranmin bu kadar yiiksek olmasi, yeterli sermayenin
bulunmamasi, egitim eksikligi, nitelikli calisan sayisinin az olmasi, rekabet
kosullar1, geleneksel el emegi yogun iiretim siireci, yetersiz teknoloji, karmasik is
akis1 ve calisma standartlarmin diisiik olmasiyla dogrudan baglantilidir. KOBI’lerde
0z sermayenin yetersiz olmasi, yeterli kar oranina sahip iiretim yapilamamasi, katma
degeri diistik iiretim yapilmasi is kazalarim ve meslek hastaliklarin1 6nlemek igin
alinmasi gereken tedbirlerin gereksiz maliyet olarak goriilmesine neden olmaktadir
(Glingor, 2008).

KOBI’ler igerisinde en ¢ok kaza meslek kodlar1 icerisinde nitelik
gerektirmeyen islerde ¢alisanlarin bulundugu alandadir. 2018 y1l1 verilerine gore en
cok is kazasi “madencilik, insaat ve ulastirma sektdriinde nitelik gerektirmeyen
islerde calisanlar” arasinda meydana gelmistir. Bu meslek kodunda 2018 yilinda
toplam 105976 is kazas1 yasanmugtir. Bu kazalardan 466°s1 6liimlii is kazasidir.

KOBI isletmelerinde is saghigi ve giivenligine yeterli énem verilmedigi
goriilmektedir. Bunun baglica nedeninin ekonomik Oncelikler oldugu
diistiniilmektedir. Ancak, yapilan aragtirmalarda is kazalar1 nedeniyle olan ekonomik
kayiplarin ig giivenligi 6nlemlerine ayrilacak biit¢eye oranla ¢ok daha fazla oldugu
goriilmektedir. Ayrica, uygun olmayan ¢alisma kosullar1 da i verimini diigiirerek
ekonomik kayiplari arttirmaktadir (Uzun ve Biitiiner, 2010). KOBI’lerde goriilen bu
tablo is kazalarina kars1 yapilacak yok etme ve dnlem c¢aligmalarinin is¢i ve isletme

yararina oldugunu agik sekilde gostermektedir. Eger gerekli onlemler alinirsa is
8
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yerinde yasanacak kazalarin Oniine gegilebilecegi veya kabul edilebilir seviyeye
distiriilebilecegi de yapilan arastirmalar sonucunda kabul gérmiistiir. Bu kabul ile
birlikte tehlikelerin tespiti, risklerin analiz edilmesi ve Onlem stratejilerinin

gelistirilmesi geregi ortaya ¢ikmistir.

1.5. Bicak Uretiminde imalat Siirecleri ve is Kazalar
1.5.1. Geleneksel Bicak imalatindaki Yenilikler

Gecmisten giliniimiize teknolojinin gelismesiyle imalat siirecleri de
degismektedir. El yapimi bigak iiretim siireci de ge¢misten giiniimiize degismistir.

Elektrigin kesfedilmesinden sonra sanayide makinelesme de farkli yonde
gelismistir. Elektrikli motorlarin icadi ve el aletlerinin gelistirilmesi bir¢ok atdlye
ekipmaninin degisimine neden olmustur. Bu degisim bicak iiretiminde sicak
demircilik yontemlerinin kullanimini azaltmig ve elektrikli el aletlerinin ve taglama
motorlarinin iiretim siirecinde 6n plana ¢ikmasina neden olmustur.

Paslanmaz ¢eligin icadi da bigak¢iligin degisiminde 6nemli bir yere sahiptir.
Paslanmaz ¢elikle ilgili aragtirmalar 1800’lerde baslamis olsa da modern paslanmaz
celiklerin icadi, 1913 yilinda ingiliz Harry Brearly tarafindan tiifek namlularini
gelistirmek icin arastirma yaparken gergeklesmistir. 1930’1u yillardan itibaren ise
giinliik hayatta kullanimi artmistir (Cobb, 2010). Paslanmaz geliklerin bu tarihlerde
bigaklarda da kullanilmaya baslamas1 ve mutfak islerinde tercih edilmesi geleneksel
iiretim siireglerini de etkilemistir. Bu asamada fazla metalurjik bilgiye sahip olmayan
ve geleneksel yontemlerle 1s1l iglem yapan bigak iireticileri paslanmaz ¢eliklerin
daha kompleks olan 1sil islemini koriikkli firinlariyla yapamamiglardir. Bigak
iiretimindeki komiirlii 1s1l islem firinlariin elektrikli firinlara doniisiimii de boyle
baslamustir.

Sonu¢ olarak teknolojinin gelismesiyle mikro isletmeler de buna ayak
uydurmak zorunda kalmiglardir. Bu gelisim, geleneksel yontemlerle iiretim yapan
bigcak atdlyelerinde kullanilan ekipmanlarin degisimine yol agmis olsa da bu alanda

hala el emeginin yogun oldugu bir iiretim siireci devam etmektedir. 1963 yilinda
9
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Bigakc1 Y.Z. tarafindan yazilan “Bigakcilik Sanati Uzerine Notlar” arastirmasi
incelendiginde 56 yildir bicak imalatinda kullanilan aletlerin biiyiik degisikliler

gecirmedigi sadece yerlerini isleri biraz daha kolaylastiran bazi elektrikli aletlere

biraktiklari goriilmektedir.

Sekil 1.6. Isil islem ocaklari

Sekil 1.7. Matkaplar

10
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1.5.2. Bigak Imalat Siireci

Bigak imalatinda bicagin kullanim alamina gore birgok farkli celik tiirii
kullanilmaktadir. Bunlar geleneksel karbon gelikleri, yar1 paslanmaz ve paslanmaz
celikler olarak siniflandiriimaktadir. Imalat siirecinde ilk olarak kullanilacak celik
secilir. Celik secimi bicagin kullanim alanina uygun olmalidir. Her ¢eligin uygun
kullanim sertligi, ag1z dayanimi, bileme kolayligi, darbelere kars1 direnci, esneklik
kabiliyeti ve paslanma direnci degismektedir.

Sonrasinda ¢elige yapilmak istenen bigak modelinin formu verilir. Bu islem
lama celiklerde bicagin formu c¢elik {izerine ¢izildikten sonra avu¢ taslama
makinesinin kesme uglar1 kullanilarak yapilabildigi gibi lazer kesim veya hidrolik
pres kaliplari ile de yapilabilir. Bu islem sadece karbon ¢eliklerinde veya yari
paslanmaz celiklerde dévme yoluyla da yapilabilir. Bu yolu tercih eden bigak
tireticileri genelde hurda malzemelerden iiretim yapanlardir (Kaya ve Mesci, 2002).

Bigagin genel formu verildikten sonra agiz hatti tas motorlar1 veya bant
zimpara makinelerinde taglanarak hazir hale getirilir.

Sonrasinda geligi sertlestirmek igin 1s1l islem siireci uygulanir. Bu siire¢ her
celikte farklidir. Karbon geliklere propan firinlarda veya komiir ocaklarinda 1sil
islem yapilabilirken, yar1 paslanmaz ve paslanmaz celikler icin oksijensiz ortamda
11l islem yapilmasi gerekmektedir. Oksijensiz ortam vakumlu 1s1l islem firinlariyla
veya elektrikli 1s1l islem firinlarinda folyo kullanimiyla saglanir. Sogutma islemi
karbon ¢eliklerde cinsine gore su veya 1sil islem yaginda yapilabilirken yar
paslanmaz ve paslanmaz celiklerde cinsine gore yag veya havada yapilabilir. Celik
uygun kosullarda sertlestirildikten sonra fazla kirilganlagan yapiyr 6nlemek icin
temperleme yapilir. Temperleme her ¢elik tiirii icin farkli sicaklik ve siirede elektrikli
firinlarda uygulanir. Bu islemden sonra sap yapim asamasina gegilir.

Sap malzemesi genel hatlariyla serit testere, dekupaj veya el testeresi
yardimiyla kesilir. Kapakli sistem saplarda pim delikleri uygun o6l¢iide siitun matkap
makinesi ile agilir. Gizli kuyruk seklinde bir sap formu var ise bigak kuyrugunun

girecegi oOlglide sap malzemesine yuva acilir. Kapakli sistem saplar icin pim
11
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malzemeleri uygun kalinlikta hazirlanir. Sonrasinda sap montaji  uygun
yapistiricilarla yapilir. Pimler sap iizerine ¢akilir. Bu islemden sonra sap
malzemesine bant zimpara makinelerinde genel sekil verilir. Elde zimparalanarak ve
polisaj motorunda cilalanarak son hale getirilir.

Bigak yiizeyinde de gerekli temizlik yapildiktan sonra kesici agiz i¢in bileme
islemi yapilir. Bigak bu asamada kullanilabilir son haline gelmistir. Uretim siirecine

ait 6rnek fotograflar EK-1’de verilmistir.

1.5.3. Bicak Uretiminde is Kazalar

Bigak iiretim atolyelerinde calisan sanatkarlar, SGK istatistik yilliklarindaki
meslek gruplarindan “72-Metal isleme, makine ve ilgili islerde caligsan sanatkarlar”
icerisinde yer almaktadir. 2018 yilinda bu meslek grubunda toplam 16482 is kazasi
yasanmistir. Bu kazalarda 49 kisi hayatim1 kaybetmistir. 2018 yilinda meslek
hastaligina yakalanan kisi sayisi ise 45°dir. SGK 2011-2018 aras istatistiklerden 72
numarali meslek grubu i¢in olusturulan tablo ve grafikler asagida verilmistir (SGK,
2018).

12
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Cizelge 1.3. Tiirkiye’de metal igsleme, makine ve ilgili islerde ¢alisan sanatkarlar igin
2011-2018 yillan arasindaki toplam is kazasi, olimlii is kazas1 ve
meslek hastaligina yakalanan kisi sayis1 (SGK, 2018)

Metal 2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018
isleme,

makine ve

ilgili iglerde

calisan

sanatkarlar
Toplam ig | 9955 | 7.445 | 8434 |10.184 | 10.224 | 11.135 | 14.180 | 16.482
kazasi
Toplam Veri Veri 30 37 25 29 25 49
olimlii  ig | Yok Yok
kazasi
Meslek 68 56 8 19 34 23 30 45
hastaligina
tutulan Kkisi
sayisl

Asagidaki grafiklerde de gorildiigii gibi metal isleme sektoriinde calisan
sanatkarlarda goriilen is kazasi sayisi 2012 yilindan sonra her gecen yil artig
gostermistir. Bu sektordeki 6liimlii is kazasi sayis1 SGK 2011 ve 2012 yilliklarinda
bulunmamaktadir. Ancak, 2013-2018 yillar1 arasinda dalgalanma goriilse de her yil
ortalama 32 kisi hayatim1 kaybetmektedir. Bu rakam bir¢ok meslek grubundan
yiiksektir. 72 numarali meslek grubunda bulunan isciler arasinda 2011-2018 yillar1
arasinda her y1l ortalama 35 kisi meslek hastaligina yakalanmaktadir. Bu rakamlar
bu sektoriin is saglhigr ve giivenligi uygulamalarint dogru bir sekilde yerine
getirmedigi ve isletmelerin is sagligi ve giivenligine yeterli 6nemi vermedigini

gostermektedir.

13
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72 NUMARALI MESLEK GRUBU iCiN
TOPLAM i$ KAZASI SAYISI

2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018

Sekil 1.8. 72 numarali meslek grubu i¢in 2011-2018 yillart arasindaki toplam is
kazasi sayis1 degisimi (SGK, 2018)

72 NUMARALI MESLEK GRUBU ICIN
TOPLAM OLUMLU iS KAZASI SAYISI

2014 2015 2016 2017

Sekil 1.9. 72 numarali meslek grubu i¢in 2013-2018 yillari arasindaki toplam 6liimli
is kazasi sayis1 degisimi (SGK, 2018)
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72 NUMARALI MESLEK GRUBU iCiN
MESLEK HASTALIGINA TUTULAN KiSi
SAYISI

2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018

Sekil 1.10. 72 numarali meslek grubu i¢in 2011-2018 yillar1 arasindaki meslek
hastaligina tutulan kisi sayisi degisimi (SGK, 2018)

1.6. Atolye Tipi Imalathanelerde Kullanilan Risk Degerlendirme Metodlar
Atolye tipi Uretim yapan imalathanelerde genellikle kullanilan ii¢ risk
degerlendirme metodu vardir. Bunlar; L tipi matris metodu, 3T metal sektorii risk

degerlendirme yontemi ve Fine-Kinney risk degerlendirme metodudur.

1.6.1. L Tipi Matris Metodu

5 satir ve 5 siitundan olusan risk derecelendirme matrisidir. Bu matris
risklerin olasilik ve siddet degerlerinin bilegkesi olan risk dncelik skorunu verir. Tek
basina risk degerlendirmesi yapmak durumunda olanlar igin ¢ok uygundur. Farkl1 ig
akist  igermeyen  isletmelerdeki  risk  degerlendirmelerinde  kullanilir.
Degerlendirmeyi yapan kisinin bilgi ve tecriibesine gore sonuglar degiskenlik
gosterebilir. L tipi matris metodu bu ¢aligmada kullanilmigtir. Bu metod hakkinda

detayl1 bilgi calismanin yontem boéliimiinde verilmistir.
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1.6.2. 3T Metal Sektorii Risk Degerlendirme Metodu

Bu metod Finlandiya’da bulunan 3T Results Ltd. firmasinca bulunmustur.
Metodu Dr. Heikki Laitinen gelistirmistir. Tiirkiye’de Isyerlerinde s Saghgi ve
Giivenligi Kosullarimin lyilestirilmesi Projesi kapsaminda ¢evirisi yapilmistir. Bu
projede metal, maden ve insaat sektdrlerinde yOntemin uygulama rehberi de
hazirlanmistir. Bu yontem imalat sanayi de dahil bir cok sektérde KOBI diizeyinde
veya daha biiyiik sirketlerde uygulanabilmektedir (Laitinen ve ark, 2011).

Yontem 3 satir ve 3 siitundan olusan derecelendirme matrisini esas alir.
Olasihik ve siddet degerleri yerine “Mevcut Kontrol Onlemlerinin Diizeyi” ve
“Yaralanma ve Hastaliklarin Potansiyel Siddeti” degerlerinin bileskesi sonucu risk
oncelik skoru belirlenir. Mevcut kontrol Onlemlerinin diizeyi belirlenirken
kanunlara, standartlara ve mevcut durumun bunlarla uyumuna hakim olmak gerekir.
Bu yontemde risk oncelik skoru ve risk dnlem derecesi ayn1 degere sahip olmaktadir.

Risk 6nlem derecesi tablosuna gore diizenleyici faaliyetlere karar verilmektedir.

Cizelge 1.4. 3T Metal Sektorii Risk Oncelik Skoru Tablosu

Yaralanma ve Hastahklarin
Potansivel Siddeti

Mevcut Kontrol Onlemlerinin Diizeyi

1 2 ('?)k
Hafif Ciddi ciddi
1 Kontrol 6nlemleri yveterli; sorun ¢ikmams 0 1 2

ivilestirmeye ihtiyac var; ara sira sorunlar
cikmis

Kayda deger iyilestirme gerekli; sik sik
sorunlar cikaiyor
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Cizelge 1.5. 3T Metal Sektorii Risk Onlem Derecesi Tablosu

Mevcut Kontrol
Onlemlerinin

Yaralanma ve Hastahklarim Potansiyel Siddeti

Diizeyi 1 2 3
Halfif Ciddi Cok Ciddi
1 | Kontrol 0:Onemsiz risk 1: Hafif risk: durumu 2: Kiigiik risk: durumu
Gnlemleri gbzlemlemeye devam gozlemlemeye devam
yeterli; sorun edin edin ve kolay dnlemleri
cikmamns uygulayin

2 | Iyilestirmeye
ihtiyag var;
ara sira

2: Kiiciik risk; durumu
gozlemlemeye devam
edin ve kolay

sormmnlar
ciknmsg

onlemleri uygulayin

3 | Kayda deger
iyilestirme
gerekli: sik
stk sorunlar
cikiyor

5: Vahim risk; derhal
odnlemleri planlayip,

uygulayin

1.6.3. Fine-Kinney Risk Degerlendirme Metodu

Fine-Kinney matematiksel bir risk degerlendirme metodudur. Oncelikle
Fine 1971 yilinda Kaliforniya Donanma Silah Merkezi i¢in gelistirilmistir. Fine
tarafindan hazirlanan ilk belgede yontemin matematiksel uygulamasi ve risk degeri
kriterleri verilmistir. Ancak Kinney, 1976 yilinda matematiksel olan bu modeli
grafiksel hale getirmistir. Boylece yontemin adi Fine-Kinney olarak anilmaya
baslamustir.

Fine-Kinney metodunda risk Oncelik skoru ii¢ degerin bileskesi olarak
hesaplanir. Bunlar, olasilik, siddet ve siklik degerleridir. Olasilik degeri belirlenirken
zararin ger¢eklesme olasiligi dikkate alinarak 6 madde degeri arasindan 0,2 ile 10
arasinda bir deger belirlenir. Siddet degeri belirlenirken ise riskin sonucu goz oniine
aliarak 6 madde degeri arasindan 1-100 arasinda bir deger belirlenir. Siklik degeri
ise tehlikeye maruz kalinan sikliga gore 6 madde degeri arasindan 0,5-10 arasinda

bir deger belirlenir. Risk 6ncelik skoru bu olasilik, siddet ve siklik degerlerinin
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rakamsal c¢arpimidir. Daha sonra bu risk skorunun risk degerlendirme sonucu
tablosunda hangi aralikta olduguna bakilarak alinacak Onlemlere karar verilir

(Kinney ve Wiruth, 1976).

Cizel

Bir saatte birkag
defa

Beklenir, kesin

iiksek / Oldukga
Imimkiin

IGiinde bir veya
birkag defa

Haftada bir veya
birkag defa

|Kalict hasar-yaralanma, is kaybi / gevresel
lengel olusturma, yakin cevreden sikayet

|Onemli hasar-yaralanma, dis ilk yardim ihtiyac
|/ arazi sinirlar: disinda gevresel zarar

|Ayda bir veya birkag
defa

iciik hasar/yaralanma, dahili ilk yardim /
|arazi sinirlari iginde gevresel zarar

imkiin ama

beklenmez \Vilda birkag defa

Vilda bir veya daha 1 1 Ucuz atlatma / cevresel zarar yok
lseyrek

Beklenmez

Kabul Edilemez Risk
is dur . Onlem dek

Yiiksek Risk
Kisa dénemde iyilestirilmelidir. (Birkag ay i¢inde)

Onemli Risk
Uzun dénemde iyilestirilmelidir. (1 yil iginde)

Olas Risk
Faaliyet, gozetim altinda uygulanmalidir.

Kabul Edilebilir Risk 3

Onlem dncelikli degildir.

1.7. Calismanin Amaci/Amaclari

KOBI yogunluklu sanayimizde iiretim yapan bicak atdlyelerinde
bir¢ok farkli tehlike ve risk bulunmaktadir. Bu ¢alismada, bicak atdlyelerinde
is saglig1 ve giivenligi kavramuyla ilgili incelemeler yapilmis, 6331 sayili Is
Sagligt Ve Giivenligi Kanunu’nda bulunan Risk Degerlendirmesi
Yonetmeligi kapsaminda risk degerlendirmesi ¢alismasi yapilmistir. L tipi
matris yontemiyle uygulanan risk degerlendirmesi sonrasi riskleri kaynaginda

yok etmek ve kabul edilebilir seviyeye indirmek igin alinmasi gereken
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Onlemler belirlenmistir. Bu calisma ile bigak iiretimi yapan atolyelerde
alinmasi gereken Onlemleri belirlemek, is saglig1 ve giivenligi kavraminin
Oneminin anlagilmasi ve bicak iiretim atdlyelerinde yapilan bu ¢alismanin
atdlye tipi iiretim yapan tiim KOBI’lere risk degerlendirmesi ¢aligmasimin

Onemini agilamasi amaclanmistir.
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2. ONCEKI CALISMALAR

Bigak imalat sektoriinde is sagligi ve giivenligi risk degerlendirmesiyle ilgili
daha 6nce yaymlanmis bir ulusal yaym bulunmamaktadir. Ancak farkl is kollar1 i¢in
yapilan is sagligr ve giivenligi risk degerlendirmelerini konu alan dokuz farkli
calisma incelenmistir.

Dike (2009) tarafindan yapilan ¢alismada Isdemir A.S Kok Fabrikasi ve
Kardemir A.S. Kok Fabrikalarinin i kazalar1 agisindan hangi risk sinifina girdikleri
belirlenmistir. Fabrikalara ait veriler incelenerek bir yazilim ile yillik is kazasi
dagilimi ve is giinii kayb1 dagilimi bulunmustur. Bu verilere de L tipi matris yontemi
kullanilarak risk degerlendirmesi uygulanmustir. Sonu¢ olarak Isdemir Kok
Fabrikasi’'nda 23 gilinde bir kaza olma ihtimali bulunurken Kardemir A.S.
Fabrikasi’nda 11 giinde bir kaza olma ihtimali tespit edilmistir. Isdemir A.S. diisiik
risk smifinda yer alirken Kardemir A.S. kabul edilemez risk sinifinda yer almustir.
Bu ¢alismanin L tipi matris yontemiyle degerlendirme yapmasindan ve ydntemin
uygulanisindan bu tezde faydalanilmstir.

Agca (2010) tarafindan yapilan ¢aligmada Diyarbakir Mermer insaat Sanayi
ve Ticaret A.S.’ye bagli Dimer Mermer Fabrikasi’nda is saghigi ve giivenligi
agisindan ortaya ¢ikabilecek tehlikeler ve riskler belirlenmis, degerlendirilmis ve
alinmasi gereken 6nlemler ortaya konmustur. Fabrikada L tipi matris yontemiyle risk
degerlendirmesi yapilmistir. Sonuglara dayanarak risklerin kabul edilebilir seviyeye
indirilmesi amaciyla kontrol dnlemleri belirlenmistir. Bu calismada L tipi matris
yontemi kullanilmasi ve alinan kontrol d6nlemleri bu tez hazirlanirken 6rnek teskil
etmis ve fayda saglamustir.

Avsaroglu (2011) tarafindan yapilan calismada Bakii Tiflis Ceyhan Botag
Ham Petrol Boru Hatlarinda ve Tekfen’in diger projeleri sirasinda yapilan kaynakli
imalatlar i¢in L tipi matris metoduyla risk degerlendirmesi yapilmistir. BTC
projesinde 2008, 2009 ve 2010 yillar1 boyunca olusan kazalar incelenmis ve yillar

bazinda kaza olabilirlilik oranlar1 belirlenmistir. Sonu¢ olarak hata dagilimlarina
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gore yorumlar yapilmigtir. Bu ¢alisma; bu tezin uygulama alaninda da karsilasildigi
iizere kaynakli imalatlar i¢in tehlike ve riskleri belirledigi ve L tipi matris yontemiyle
degerlendirme yapildigi igin bu tezde 6nemli bir kaynak olmustur.

Olcaytu (2011) tarafindan yapilan calismada Karaisali Kum Ocagi i¢in L tipi
matris yontemiyle risk degerlendirmesi yapilmistir. Tehlike olarak personelin
egitimsiz olmasi, kisisel koruyucu donanim kullanilmamasi, giiriilti, toz, titresim ve
eski makinelerin kullanilmas1 belirlenmistir. Bunlardan kaynaklanacak is kazalari,
meslek hastaliklari, mali kayiplar ve is aksamalar: riskler olarak ortaya ¢ikmustir.
Kabul edilemez riskler titresim, giiriiltii ve toz 6lgiimlerinin yaptirilmamasi ve kisisel
koruyucu donanimlarin koruyuculuk seviyelerinin belirlenememesi olarak tespit
edilmistir. Bu ¢alismadan; bu tezle ayn1 degerlendirme yontemini kullandig1 i¢in ve
atolye ortamlarinda da karsilasilan riskleri degerlendirdigi icin bu tez icin faydali
olmustur.

Uzun (2012) tarafindan yapilan ingaat sektoriinde yaygin olarak kullanilan
yap1 makinalarinda ig giivenligi risk degerlendirmesi ¢aligmasinda, yaygin kullanilan
yap1 makinalari belirlenmis makinalarin kullanimina ve ¢aligmasina bagli riskler L
tipi matris metoduyla degerlendirilmistir. Calismadan sonra risk degerlendirme
formu dikkate alinarak daha etkin bir i giivenligi faaliyeti ve proje yonetim sistemi
olusturulmasi gerektigine karar verilmistir. Bu alandaki risklerin 6nlenmesi igin
gesitli Oneriler sunulmustur. Bu g¢aligmanin; L tipi matris yontemiyle riskleri
degerlendirmesi ve diizenli bir risk degerlendirme formu kullanmig olmasi bu tez
icin yol gosterici olmustur.

Cakmak (2014) tarafindan yapilan ¢alismada atolye tipi liretim yapan sanayi
isletmelerinde Spiral Is Saglig1 ve Giivenligi isimli metod kullanilarak tehlikeler
analiz edilmis, risk degerlendirmesi uygulamasi yapigsmis ve dnleyici faaliyetler
tespit edilmistir. Metod uygulanirken dort farkli risk degerlendirme yontemi
kullanilmis ve bu yontemler karsilastirilmistir. Bu yontemlerden L tipi matris
metodu ve 3T risk degerlendirme metodunun sektore hakim kigiler tarafindan

yapilmasiyla dogrulugunun artacagi ancak degerlendirme araliklarimin dar oldugu
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tespit edilmistir. Fine-Kinney ve HTEA ydntemlerinin ise kisiden kisiye degismeyen
daha siibjektif sonuglar verdigi belirlenmistir. En tutarsiz sonu¢ veren yontemin 3T
risk degerlendirme yontemi oldugu tespit edilmistir. Bu ¢aligmanin geneli bu tezde
uygulama alani olarak secilen bigak imalat atdlyeleri i¢in de uygulanabilir oldugu
icin bu teze risk degerlendirme yontemi secilmesinde ve risklerin tespitinde ¢ok
fayda saglamistir.

Yiiksel (2014) tarafindan yapilan calismada Yenikdy Linyit isletmesi ve Afsin
Elbistan Linyit Isletmesi i¢in @Risk programi ile is saghg ve giivenligi risk
degerlendirmesi yapilmistir. Her iki komiir ocagi i¢in 1997-2007 yillarina ait is
kazasi kayitlar1 toplanmis ve bir veri tabani haline getirilmistir. Sonug olarak her iki
isletmenin de yiiksek riskli isletme sinifina girdigi tespit edilmistir. Afsin Elbistan
Linyit isletmesi’ndeki risklerin Yenikdy Linyit Isletmesi’ndeki risklere gore iki kat
fazla ve kabul edilemez diizeyde oldugu goriilmiistiir. Her iki isletme igin risklerin
kabul edilebilir diizeye inmesini saglamak amaciyla 6nerilerde bulunulmustur. Bu
calismadaki risk kayitlar1 incelenmis ve bu tezdeki risklerin belirlenmesine de fayda
saglamistir.

Tosun (2015) tarafindan yapilan ¢alismada Piramit Maden Hatay Krom
Isletmesi uygulama alani olarak se¢ilmistir. Bu isletmede L tipi matris ydntemiyle is
saglig1 ve giivenligi risk degerlendirmesi yapilmis ve degerlendirme sonucuna uygun
acil eylem plani hazirlanmistir. Bu calismada; L tipi matris yontemiyle risk
degerlendirmesi yapilmig olmasi ve hazirlanan acil eylem plani bu tez igin drnek
teskil etmis ve kontrol tedbirlerine karar verilmesinde faydali olmustur.

Celebi (2017) tarafindan yapilan ¢aligmada endiistriyel mutfaklarda calisan
personellerin risk degerlendirme ¢aligmalari hakkindaki farkindaliklari ve acil
durumlar i¢in yonetim becerileri konusunda bir anket ¢alismasi yapilmistir. Ayrica
bu ¢alisma kapsaminda, 5 yildizl bir otelin tiim mutfaklarin1 da kapsayacak sekilde
L tipi matris yontemiyle risk degerlendirmesi ¢aligmasi yapilmigtir. Ankete 450
mutfak caligan1 katilmigtir. Toplam 51 soru sorulmustur. Anket sonuglarinin

degerlendirilmesiyle calisanlarin risk degerlendirmesi ve acil durum politikalar
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hakkinda yeterli bilgilerinin olmadigi ortaya c¢ikmustir.  Calisanlarin
farkindaliklarinin arttirilmasi i¢in uygun egitim programlari olusturulmas: gerektigi
sonucuna varilmistir. Bu ¢alismada yapilan anket sonuglari incelenmis ve bu tezdeki
uygulama alaninda calisanlarin da benzer is sagligi ve giivenligi egitim diizeyine

sahip olduklar1 goriilmiistiir.
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3. iS SAGLIGI VE GUVENLIGIi

3.1. is Saghg

Saglik, en oncelikli temel insan hakkidir. Bireyler, yasadiklar1 ¢cevreden ve
devletten bu haklarimin korunmasinmi ve sagliklart bozulmasi durumunda tedavi
imkanlarinin saglanmasini talep edebilirler (Demirbilek, 2005). Saglik, kisinin
fizyolojik ve psikolojik durumunu icinde yasadigi kiiltiirel ¢cevre ve ekonomik
etkilere bagli olarak gosterir (Yeginboy, 1993). Kisilerin sagligin1 korumasi i¢in
yasam kalitesinin yliksek olmasi ve iyi derecede saglik hizmetlerine sahip olmalari
gerekmektedir. Kisi sagliginin tam bir iyilik halinde olmasi toplumun en alt
diizeyinden en iist diizey yoneticisine kadar bir¢ok kisinin sorumluluk aldig: bir
gorevler biitiiniinii gerektirir.

Is saglig1 kavram sadece is yeri ortan ile sinirh diisiiniilmemelidir. Is saglig
kavrami, bir isletmenin faaliyetlerinden etkilenen c¢alisanlari ve g¢evreyi
kapsamaktadir (Sen, 2015). Is saghig1, calisanlarin fiziki, ruhsal ve sosyal hallerini
en st iyilik diizeyine ulagtirma hedefini igeren bir yaklagimdir. Her meslek
grubunda c¢aliganlarin, c¢alisma ortamlarindaki kimyasal, radyoaktif, biyolojik,
fiziksel ve ruhsal risklerden tamamen korunmasi da is saghg yaklagiminin
amaglarindandir. Is sagligi acisindan ¢aligma ortaminin yapilan ise uygun olmasi,
is¢iler ve yapilan is arasindaki uyumun ve siirdiiriilebilirligin saglanmasi, is¢ilerin
yapilan iste fizyolojik ve psikolojik olarak en iist iyilik halinde maksimum verimle
caligmasi baglica amaglardir.

Diinya Saglk Orgiitii (WHO) ve Uluslararas1 Calisma Orgiitii (ILO) 1950
yilinda ortak bir komite kurarak is saglig1 kavramini “biitiin mesleklerde ¢alisanlarin
bedensel, ruhsal ve sosyal yonden iyilik hallerinin en iist diizeyde tutulmasi,
stirdiiriilmesi ve gelistirilmesi ¢alismalar1” olarak tanimlamistir. Bu komite 1995
yilinda ise is saglig1 tanimini, “galiganlarin sagligini ve ¢alisma kapasitesini koruma

ve gelistirme, ¢alisma ortamin1 ve yapilan isi gelistirme ve isyerinde saglik ve
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giivenligi destekleyen yonde is organizasyonu ve caligsma kiiltliriinii gelistirme”
olarak gelistirmistir (WHO, 1995).

Yigit (2013), Is Giivenligi isimli kitabinda is sagligini, ¢aligma ortaminin tiim
negatif etkilerden kurtarilmasi ve c¢alisanin yaptigr is ile arasindaki uyumun
saglanmasini amaglayan bir tip bilimi olarak tanimlamistir.

Is saghgi; calisanlarin ¢alisma ortamindan veya is yerinde kullanilan
makinelerden dogabilecek tehlike ve risklerden kurtarildigi, risklerin minimum
diizeye indirildigi veya kaynaginda yok edildigi bir igsyerinde huzurla ¢aligmasidir
(Demircioglu ve Centel, 2007).

Is saglig1 kavranu endiistrilesmenin artmasiyla birlikte isci sayisindaki artisa
bagl olarak daha cok onem kazanmustir. s saghig, genel olarak is sagligi ve
giivenligi kavraminin is¢i ve ¢evre sagliginin korunmasi boyutudur. Sonug olarak,
giiniimiizde is saglig1 sadece isgileri degil, isin etkiledigi ¢cevreyi de kapsamaktadir.
Is sagligy, is kazalarini, meslek hastaliklarini, giivenli ¢alisma kosullarini, is ve isci
uyumunu, calisanlarin fiziksel, sosyal ve ruhsal olarak tam bir iyilik halinde

olmalarini, hayat standartlarinin iyilesmesini konu alan bir tibbi alandir.

3.2. Is Giivenligi

Giivenlik, tehlikenin olmas1 durumunda riskin minimum diizeyde oldugu veya
tehlikeden korunmanin gergeklestigi durumdur. Giivenlik kavram, is kazalarindan
ve maddi zararlardan korunma durumu olarak da tanimlanabilir. Giivenlik daha ¢ok
fiziksel saglikla ilgili bir kavramdir. Bu kavramdan yola ¢ikarak is giivenligi, is
yerinde olugabilecek is kazalarinin fiziksel etkilerinden ve is yerinde olusabilecek
maddi zararlardan korunmak amacrtyla gelistirilen bilimsel ¢calismalar biitiinii olarak
tanimlanmaktadir.

Is giivenligi, iiretim esnasinda iscilerin korunmasini saglayan sistemli
calismalar olarak da tanimlanmaktadir. Isveren iscinin giivenligini saglamak igin

isyerinde gerekli tedbirleri almak durumundadir (Zeytinoglu, 2006).
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Is giivenligi, is yerindeki makina ve aletlerin kullanimdan kaynaklanacak ve
is cevresinden gelebilecek tehlike ve risklerden korunan bir ¢alisma ortaminin
yaratilmasi i¢in alinmasi gereken fiziksel tedbirler biitiiniidiir.

Is giivenligi, ilk olarak insani temel alir. Insamin giivenligi onceliklidir.
Sonrasinda is yerindeki makina ve arag-gereglerin zarar gOrmemesi
amaglanmaktadir. Is giivenligi, emniyetsiz hareket ve durumlarla bozulmaktadir.
Emniyetsiz durum ve hareketlerin biiylikk bir kismu insan faktoriinden
kaynaklanmaktadir. Emniyet tedbirlerinin alinmasi is giivenliginin uygulanmasini
kolaylastirmaktadir.

Is giivenliginin saglanmasi i¢in hukuki diizenlemelerin de yapilmas: biiyiik
onem tasimaktadir. Teknik diizenlemeler, planlar ve 6nlemler ne kadar 6nemli ise
hukuki diizenlemeler de o kadar 6nemlidir. Hukuk kurallariyla saglanan teknik is
giivenligi 6nlemleri denetlenmeli ve kural ihlallerine gerekli cezalar uygulanmalidir.
Bu mevzuat hazirlanirken, is gilivenligi hakkinda edinilen uluslararasi tecriibeler
dikkate alindig1 gibi sosyal ve kiiltiirel ¢evrenin etkileri de dikkate alinmalidir.
Hazirlanan mevzuat iilkenin ihtiyaclariyla drtiismelidir (Oztiirk, 1999).

Is giivenligi hukuksal anlamda isin yapildig1 siiregte iscilerin karsilasacaklar:
tehlikelerin yok edilmesi veya risklerin kabul edilebilir seviyeye getirilmesi
hususunda igverene ve dolayli olarak iscilere getirilen ylikiimliiliikleri igeren hukuk
kurallar biitiintidiir.

Devlet, is giivenligi mevzuatim olusturmak, denetlemek ve yaptirimlar
uygulamak konusunda yetki sahibidir. Konuyla ilgili ilk devlet miidahalesi Endiistri
Devrimiyle baslayan kotii ¢alisma kosullarmi diizeltmek amaciyla yapilmustir. Is
giivenligi hakki, devlet tarafindan siirekli korunan ve gelisen teknolojiye gore siirekli
giincellenen mevzuatlarla desteklenen bir hak haline gelmistir. Birgok iilkede is
giivenligi hakki anayasalarda da yer almaktadir (Gerek, 1998).

Sonu¢ olarak, is giivenligi kavram is¢inin fiziksel yapisina yonelik
tehlikelerin yok edilmesi veya kabul edilebilir derecede azaltilmasi konularindaki

teknik kurallarm biitiintidiir (Demircioglu ve Centel, 2007). Toplumda is glivenligi
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konusundaki bilincin gelistirilmesi i¢in her diizeydeki calisanin ve igverenin
egitilmesi gerekmektedir. Is giivenligi sorununun coziilebilmesi ve isverenlerden

gerekli dnemi gérmesi i¢in egitim sarttir (Stizek, 2000).

3.3. Is Saghg ve Giivenligi Kavram

Is saghgi ve giivenligi kavrami, is yerindeki saglik ve giivenlik
yaklasimlarmin biitiiniidiir. Is saghg ve giivenligi kavrami, kaza olduktan sonra
degil kazadan once alinacak Onlemlerle kazalar1i Onlemeyi hedefleyen teknik
kurallardan olusur. Is saghg: ve giivenligi, is yeri ortaninda her tiirlii nedenden
kaynaklanan is¢i sagligina ve giivenligine zarar verecek risklerin bertaraf edilmesini
amaglayan sistemli, teknik kurallara bagl bir bilim dalidir.

Uluslararas1 Calisma Orgiitii (ILO) is saghigi ve giivenligini kavramin,
is¢ilerin fiziksel ve zihinsel olarak tam bir iyilik halinde olmasi, ¢alisma ortaminin
yapilan ige uygun olmasi ve giivenli ¢calisma kosullarinin yetkili makamlarca kanuni
diizenlemelerle saglanmasi ve denetlenmesi olarak agiklamaktadir (ILO, 1981).

Is saglig1 ve giivenliginin amac1, sadece is¢i saglig1 ve giivenligini saglamak
degildir. Is saghgi ve giivenligi yaklasim, isin yapildigi cevrenin de saglik ve
giivenlik kurallarina uygun olmasini, yapilan isin en az zararla siirekliligi saglanarak
yiiriitiilebilmesini ve giivenli iiretimi de kapsar. Is saghg1 ve giivenligi, iiretimin
ekonomik boyutuyla da ilgilidir. Is yerinde ¢alisanlara, yakinlaria veya isletmeye
olas1 zarar durumlarinda yiiklenecek yiikiimliliikleri azaltarak ekonomik zararlar1 da
yine is saglig1 ve giivenligi yaklasim diizenlemektedir (Ozkilig, 2005).

Is saglig1 ve giivenliginin saglanabilmesi i¢in birden ¢ok etkili unsur etkilesim
icinde olmak durumundadir. Isciler, isverenler ve devlet is saghg ve giivenligi
kavraminin temel unsurlaridir. Isciler, meslek hastaliklar ve is kazalar1 durumunda
ugradiklar1 zararlardan dolay1, isverenler isletmenin ugrayabilecegi maddi
zararlardan dolayi, devlet ise vatandaslarina kars1 olan kanuni yiikiimliiliiklerinden
dolay1 i saglig1 ve giivenligi etkilesimi igindedir. Bu etkilesimde isci, gerekli saglik

ve gilivenlik tedbirlerine uyarak caligmak; isveren, saglikli ve giivenli galigma
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kosullarim1 olusturarak is sagligi ve giivenligi konusunda isgilerin egitimini
saglamak; devlet ise is sagligi ve giivenligi ile ilgili olusumlar kurmak, yasal
diizenlemeleri saglamak ve gerekli denetimleri yapmak ile ylikiimlidiir.

Is saghgi ve giivenligi hukuksal olarak, is yerinde yiiriitiilen is sirasinda
karsilasilan tehlikelerin ortadan kaldirilmas1 veya kabul edilebilir seviyeye
indirilmesi hususunda isverene getirilen hukuki ytikiimliiliikler biitiiniidiir.

Is saglig1 ve giivenligi kavramiin farkli konular iizerinden birgok tanimi
yapilsa da sonug olarak, is yerinde ¢alisanlarin icerden veya disaridan gelecek her
tiirli tehlikeden, fiziksel veya ruhsal olarak zarar gormemesi igin is yeri ve
cevresinin saglik ve giivenlik kurallarina uygun hale getirilmesi ve is¢ilerin

egitilmesi konularindaki teknik ve hukuki kurallar biitlinii olarak tanimlanir.

3.4. Meslek Hastahig:

Meslek hastaliklari, isyeri ortamindan kaynaklanan etkilerle meydana gelen
hastaliklardir. 5510 sayili Kanunun 14. maddesinde meslek hastaliklari, sigortalinin
calistigr veya yaptigr isin niteliginden dolay1 tekrarlanan bir sebeple veya isin
yiirlitiim sartlar1 yliziinden ugradigi gegici veya siirekli hastalik, bedensel veya ruhsal
Oziirliiliik halleri olarak tanimlanmustir.

Diinya Saglik Orgiitii (WHO) ve Uluslararas1 Caligma Orgiitii (ILO) meslek
hastaliklarini; zararli bir etkenle bundan etkilenen insan viicudu arasinda, calisilan
ise Ozgii bir neden-sonug, etki-tepki iligkisinin ortaya konabildigi hastaliklar grubu
olarak tanimlanmuistir.

Meslek hastaliklar1 ve isle ilgili hastaliklar farkli kavramlardir. Sigortalinin
calistigt isten dolayr meslek hastalifina yakalandigmi SGK tarafindan
yetkilendirilmis saglik hizmeti sunucularmin diizenledigi saglik kurulu raporu
belirlemektedir. Meslek hastaliklarinda hastaligin ana etkeni iste g¢alismadan
kaynaklanan durumlardir. Isle ilgili hastaliklarda ise hastaliga is disinda da birgok

faktor etken olmaktadir. Ornegin, uzun ¢alisma siiresi ana etkeni farkli olan bir¢ok
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hastaligin riskini arttirabilmektedir. Ancak, bu hastaliklar meslek hastalig
sayllmamaktadirlar.

5510 sayili Sosyal Sigortalar ve Genel Saglik Sigortasi1 Kanunu’nun 14.
maddesine gore isveren veya sigortali tarafindan meslek hastaligi 6grenildikten en
gec 3 is giinii icerisinde SGKya bildirilmelidir.

Sigortali kisi isten ayrildiktan sonra ayrildig: isle ilgili bir meslek hastaligina
yakalanirsa kanundaki haklardan yararlanabilmesi i¢in hastalikla ilgili SGK
tarafindan belirlenmis olan yiikiimliiliik siiresini gegmeden bagvurusunu yapmalidir.
Isyerindeki incelemede deneysel arastirmalar sonucu meslek hastaligina etken
nedenin isyerinde tespit edilmesi durumunda, meslek hastali§1 icin belirlenen
yiikiimliiliik siiresi asilmis olsa dahi, bu hastalik SGK tarafindan hastanin
basvurusuna istinaden Sosyal Sigorta Yiiksek Kurulu onayi ile meslek hastaligi

olarak sayilmaktadir.

3.5. Diinyada Is Saghg ve Giivenligi
3.5.1. Tarihsel Gelisim

Cok eski zamanlarda dahi is saglig1 ve glivenligi hakkinda calismalar yapildig
bilinmektedir. Konuyla ilgili ilk farkindalik Babil Krali Hammurabi’nin kisasa kisas
kanunlarinda goriilmektedir. Bu kanunlarin bazi bdlimlerinde yap1 giivenligi ile
ilgili cezalar bulunmaktadir.

Hipokrates, ilk kez kursunun zararli etkisiyle halsizlik, kabizlik, fel¢ler ve
gorme bozukluklar1 olabilecegini saptamistir. Heredot ise ilk kez is¢ilerin daha
verimli c¢alisabilmesi i¢in yiiksek enerjili besinler tiiketmeleri gerektigini
aciklamistir (Yildiz ve ark, 2008). Platon, sanatkarlarin c¢alisma sartlar ile ilgili
calismalarda bulunmustur. Aristo ise atletlerin yakalandiklari hastaliklar1 arastirmig
ve gladyatdrler ile ilgili bir diyet yazmustir. Plini, tehlikeli tozlarin bulundugu
calisma ortaminda c¢alisanlarin baslarina torba gegirmelerini 6nermistir. Georgius
Agricola, “De Re Metallica” isimli kitabinda maden ocaklarinin havalandirilarak

icerdeki tozlanmayi1 azaltmak igin c¢esitli yontemlerden bahsetmistir. Ayrica,
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madenlerdeki is kazalariin 6nlenmesi i¢in de gesitli Oneri ve yontemler sunmustur.
Bu eserin en 6nemli 6zelligi, is kazalarinin 6nlenmesi konusunda ¢6ziim Onerileri ve
korunma tedbirleri hakkindaki politikalardan bahsetmesidir.

Paracelsus, "Her madde zehirdir. Zehir olmayan madde yoktur; zehir ile ilact
ayiran dozdur." ifadesiyle risk faktorlerini ortaya koymustur. Ayrica, bir
denemesinde etiyoloji ve maden hastaliklarinin tedavisinden de bahsetmistir.
Berdardino Ramazzini, is sagliginin babasi kabul edilmektedir. De Morbis Artificum
Diatriba isimli kitabinda is kazalarini 6nlemek i¢in koruyucu giivenlik 6nlemlerinin
almmasi gerektiginden bahsetmistir. Kursun ve civa zehirlenmeleriyle ilgili
akademik calismalar yapmustir. Is yerindeki olumsuz calisma kosullarinin
diizeltilmesi gerektigini belirtmis, is kazalarindan korunma yontemleri hakkinda
calismalar yapmustir (Yildiz ve ark, 2008).

Percival Pott, iscilerin ¢alisma kosullar1 hakkinda ¢aligmalar yapmugtir.
Percival Pott’un baca temizleyen iscilerin testis kanserine yakalandigi hakkindaki
calismasi sonrasi Ingiliz Meclisi, Baca Temizleyicileri Yasasi’n1 kabul etmistir.
Ulrich Ellenborg ise altin madenciligi yapan is¢ilerin hastaliklar1 lizerine ¢aligmalar
yapmistir. Civa, kursun, nirtrik asit ve karbon monoksit gibi zararli maddelerin
etkileri iizerine bir kitap da yazmistir.

Gelismekte olan iilkelerde sanayilesmeyle birlikte goriilen yiiksek is kazasi
oranlari, is saghgi ve giivenligi hakkinda kanunlar g¢ikarmayir zorunlu hale
getirmistir. Ingiltere’de 1804 yilinda ve sonrasinda 1819, 1833 yillarinda bu alanda
kanuni diizenlemeler yapilmistir. Isvicre’de ise 1840 yilinda, Fransa’da 1841 yilinda,
Almanya’da 1849 yilinda bu konuda kanun diizenlemeleri yapilmistir. ABD’de ise
ilk olarak 1977 yilinda is sagligi ve gilivenligi hakkinda kanunlar ¢ikarilmistir.
llerleyen zamanlarda yonetmelikler, tebligler ve genelgeler ile kanunlarin
uygulanmasi kolaylastirilmis ve gelistirilmesi saglanmistir (Glingor, 2008).

Ingiliz Parlamentosunda, 1802 yilinda Cocuklarin Saglhigi ve Morali adinda
kanun ¢ikarilmigtir. Bu kanunla 12 saatten uzun siireli is¢i ¢aligtirilmasi yasaklanmig

ve is yerlerinde temiz hava sartlarmin saglanmasi i¢in havalandirma yapilmasi
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istenmistir. 1833 yilinda ise Fabrikalar Yasasi ile 9 yasindan kiigiik ¢ocuklarin
calistirtlmasi yasaklanmig, 18 yasindan kiigliklerin ise c¢aligma siiresi 12 saat ile
sinirlandirtlmigtir. 1847 yilinda ise c¢alisma saatlerini 10 saate diigiiren yasa
cikarilmustir.

Amerika’da ise 1836 yilinda ¢ocuk calisanlarla ilgili kanun ¢ikarilmistir. 1910
yilinda Alice Hamilton, kursun zehirlenmelerini incelemis ve daha saglikli bir is
ortami1 saglanmasi i¢in ¢aligmalar yapmistir.

SSCB’de ise calisanlarin kendi kendini denetleyecegi mekanizmalar
kurulmustur. Bagimsiz saghik Orgiitleriyle koruyucu o6nlem politikalari
gelistirilmistir. 1920’li yillardan sonra ise egitim ve arastirma enstitiileri kurularak
is saglig1 ve giivenligi konusunda daha sistemli ve dnemli ¢aligmalar yapilmistir
(Yildiz ve ark, 2008).

Uluslararas1 Calisma Orgiitii (ILO), 1919 yilinda 1. Diinya Savasi1 sonrasi
Versay Antlagmasi ile kurulmustur. Bu kurulusun olusturulmasindaki temel amag,
is¢ilerin sagliginin korunmasi konusunda uluslararasi ortak bir hareket olusturmaktir
(Gilingér, 2008). ILO tarafindan uluslararasi Oneme sahip iki sozlesme
olusturulmustur. 1981 yilinda “Is Saglig1 ve Giivenligi ve Calisma Ortamina Iliskin
155 Sayili Sézlesmesi” ve 1985 yilinda “Is Sagligi Hizmetlerine iliskin 161 Sayili
ILO Soézlesmesi” yayinlanmigtir. Bu sozlesmeleri imzalayan iilkeler, is sagligl ve
giivenligi politikalarinda uluslararasi ortak bir politika gelistirmeyi amaglamiglardir.
Uluslararas1 Calisma Orgiitii (ILO) ve Diinya Saglik Orgiitii (WHO) tarafindan
yapilan bilimsel ve kanuni calismalar ile is saghigt ve gilivenligi mevzuati
olusturulmus ve is saghig ve giivenliginin multidisipliner bir bilim oldugunun

anlasilmasi saglanmustir.

3.5.2. Diinyadan lstatistikler
Diinya Saglik Orgiitii'niin (WHO) yaptig1 aragtirmaya gére diinyada her yil
11 milyon yeni meslek hastalig1 daha ¢ikmaktadir. Bu hastaliklara yakalananlardan

700 bin kisi 6lmektedir. Uluslararas1 Calisma Orgiitiiniin (ILO) yaptig1 ¢alismaya
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gore ise diinyada her yil yaklagik 250 milyon kisi is kazas1 gegirmekte ve 160 milyon
kisi meslek hastaligina maruz kalmaktadir. Bu kisilerden 1.2 milyonu ise hayatim
kaybetmektedir (CSGB, 2012).

Uluslararas1 Calisma Orgiitiiniin (ILO) verilerine gore diinyadaki calisanlarin
%15°1 15 kazas1 veya meslek hastalifi gegirmektedir. Diinyadaki o6liimlerin ise
%3.9’u 15 kazas1 veya meslek hastaliklar1 nedeniyle olmaktadir (ILO, 2019).

Gelismekte olan {ilkelerdeki is kazasi orani gelismis iilkelerden oldukga
yiiksektir. Gelismekte olan iilkelerde sigortali ¢alisan sayis1 orani gelismis iilkeler
gore oldukca diistiktiir. Yapilan bir arastirmaya gore sosyal gilivencesi olmayan
calisanlardaki 6liimlii is kazasi orani sosyal giivencesi olan caligsanlara gére daha
yiiksektir (Karadeniz, 2012:22).

1994 yilinda yapilan bir ¢calismada diinyadaki calisan niifus 2.7 milyar olarak
bulunmustur. Bu ¢aligmada diinya sekiz ana bolgeye ayrilarak oliimlii is kazasi
oranlar1 kargilastirilmigtir. Yerlesik Piyasa Ekonomilerinin 5.3, Avrupa’nin Eski
Sosyalist Ekonomilerinin 11.1, Hindistan’in 11, Cin’in 11.1, Asya’nin geri kalani
ve Adalarin 23.1, Alt Sahra Afrika’sinin 21.1, Latin Amerika ve Karaipler’in 13.5,
Ortadogu’nun 22.5 liim oranina sahip oldugu goriilmiistiir. Tiim diinyanin 6limlii
is kazasi orani ise 14 olarak hesaplanmistir (Takala, 1998:785-798).

Eurostat (2014) verilerine ve SGK istatistiklerine gore Tiirkiye’de 2007
yilinda 100 bin is¢ide 6liimlii is kazas1 oranm1 12.3’tlir. AB iilkelerinde ise bu oran
2.1, Almanya’da 1.8, Fransa’da 2.2, Norve¢’te 1.0°dir (CSGB, 2012).

Diinyada ve iilkemizde son yillarda is saglig1 ve giivenligi alaninda yapilan
onemli diizenlemelerle 6liimlii is kazasi oranlarmin azaltilmasi amag¢lanmaktadir.
Ancak, gelismekte olan iilkelerde bu oranin bazi yillar azalip bazi yillar artiyor
olmasi caligmalarin yetersiz oldugunu ve kayitlarin dogru sekilde tutulmadigim

gostermektedir.
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3.5.3. Diinyada ISG Yonetim Sistemleri ve Standartlari

Is Saglhgi ve Giivenligi Yonetim Sitemi, is yerindeki galisanlarin ve ¢aligma
ortammin daha saglikli ve gilivenli hale gelmesi i¢in bir sistem kurulmasi ve
sistemdeki sorumlularin gorevlerinin net sekilde belirlenmesidir.

Is Saglig1 ve Giivenligi Yénetim Sitemi, tehlikelerin tespiti ve bu tehlikelerden
dogabilecek riskleri kaynaginda yok etmek veya kabul edilebilir seviyelere indirmek
amaciyla kanunlara, yonetmeliklere ve mevzuatlara gore yonetim plani olusturulan,
uygulanan ve denetlenen sistemli bir calisma biitiiniidiir. Bu yonetim sisteminde
detayl1 dokiimantasyon da yapilir.

AB iilkelerinde is saglig1 ve giivenligi yonetim sistemi olarak kanun, mevzuat
vs. gerek duymadan kendini yonetme bilincine sahip is yerleri olusturmak hedefi
vardir. Bu hedef ¢ercevesinde, isverenler is yerlerinin saglik ve giivenligi konusunda
asil sorumlu kisiler olmustur. Isletmelerin is sagligi ve giivenligi konusunda nasil bir
yonetim sistemi uygulayacagi konusu ise igverenlere birakilmistir. AB tilkeleri
genelinde is saglig1 ve gilivenligi yonetim sistemi kurmak kanuni bir zorunluluk
degildir. Bu iilkelerde is sagligi ve giivenligi uygulamalarinda sirketler, bu alanda
yetkili 6zel kuruluslardan yardim alirlar. Fransa ve Isveg gibi baz1 iilkelerde ise is
sagligl ve giivenligi kanunlari mevcuttur. isverenler bu kanunlar gercevesinde
uygulamalar yapmakla yilikiimliidiir ve devlet tarafindan denetlenirler.

Uluslararas1 alanda kabul goren is sagligi ve gilivenligi yonetim sistemleri

rehberleri asagida siralanmustir.

- ILO (International Labor Organisation) Is Sagligi ve Giivenligi
Yonetim Sistemi Rehberi (ILO-ISG 2001)

- OHSAS (Occupational Health and Safety Assessment Series) 18001

- OHSAS 18002

- OSHA AS/NSZ 4804

- NPR 5001

- OSHA AS/NSZ 4360
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- ISA 2000
- BS 8800 (Guide To Occupational Health and Safety Management
Systems) (Ozkilig, 2005).

Uluslararasi alanda yapilan ILO 155 sayil1 Is Saglig1 ve Giivenligi s6zlesmesi,
AB 89/391/EEC Cergeve Direktifi ve 161 sayili Is Sagligi ve Hizmet Sozlesmesi is
sagligl ve giivenligi yonetim sistemlerinin uluslararasi alandaki uygulama temelini

olusturmaktadir.

3.6. Tiirkiye’de Is Saghg ve Giivenligi
3.6.1. Tarihsel Gelisim

Ulkemizde Osmanli Devleti’nden Cumhuriyet’e is saghgi ve giivenligi
Konusunda 6nemli degisimler ve gelisimler goriilmiistir. Osmanli Devleti’nde
dokuma, madencilik ve askeri alanda {iiretim yapan bir¢ok kiiciik 6lcekli tesis
bulunmaktaydi. Ancak, Osmanli’da is saglig1 ve giivenligi agisindan atilan ilk adim
madencilik alaninda olmustur. Yapilan {iretimin artmasi, ¢alisanlarin barinma
ihtiyacinin karsilanmasi, ¢alisma ve tatil siirelerinin diizenlenmesi amaciyla 1865
yilinda Dilaver Pasa tarafindan bir nizamname diizenlenmistir. Bu nizamname is
kazalariyla ilgili diizenlemeler icermese de madenlerde doktor bulundurulmasi
gerekliligini belirttigi ve ilk kez calisma zamanlarinin diizenlenmesi konusunda
maddeler i¢erdigi i¢in is saglig1 ve giivenligi alaninda 6nemli bir yasal belgedir. 1869
yilinda ise Maadin Nizamnamesi ile madenlerdeki ve komiir ocaklarindaki
calisanlarin zorla ¢alistiritlmasi yasaklanmigtir. Bu nizamname 1921 yilinda ¢ikarilan
Eregli Havza-i Fahmiyesi Maden Amelesinin Hukukuna Miiteallik 151 sayili
kanunun ilk adimi olmustur. 151 sayili bu kanun ile kémiir ocagi ¢alisanlarinin
calisma sartlar1 iyilestirilmistir. Bu konudaki ilk kanun olmasindan dolay1 da biiyiik
Ooneme sahiptir.

Cumhuriyet doneminde 1924 yilinda 394 sayili Hafta Tatili Kanunu (1

Temmuz 2017 tarihinde yiiriirliige giren 7033 sayili Kanunun ile kaldirilmistir.)
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yiirtirliige girmistir. Bu kanun ile galisanlarin verimliligini arttirmak amaciyla hafta
tatil giinleri diizenlenmistir. 1935 yilinda ise Ulusal Bayramlar ve Genel Tatiller
Hakkinda Kanun yiiriirliige girmistir. Cumhuriyet’in ilk i kanunu ise 1936 yilinda
yiirtirliige giren 3008 sayili kanundur. Bu kanunla mesleklere gore ¢calisma kosullari
diizenlenmistir. Calisanlar i¢in Cumhuriyet donemindeki en 6nemli gelisme ise 1946
yilinda Calisma Bakanlhigi’min kurulmasiyla olmustur. 1967 yilinda 931 sayili is
Kanunu yiiriirlige girerek 3008 sayili kanun yiiriirliikten kaldirilmistir. 1971 yilinda
ise sanayilesmenin artmasi ile yeni gerekliliklere gore diizenlenmis 1475 sayih Is
Kanunu getirilmistir. Bu kanundaki eksiklikler ve giincellemeler ise eklenen tiiziik
ve yonetmelikler ile saglanmistir. Avrupa Birligi siirecinin etkisiyle 2003 yilinda
1475 sayili kanun yerine 4857 sayili Is Kanunu yiiriirliige girmistir. Bu kanun
giiniimiizde de gegerliligini korumaktadir. 89/391/EEC sayili cerceve direktifi ile
birlikte kanuna yeni yonetmelikler getirilerek diizenlemeler uygulanmistir. 20
Haziran 2012 tarihinde ise 6331 sayili Is Sagligi ve Giivenligi Kanunu kabul
edilmistir. Is saghg ve giivenligi hakkinda ayrica gikarilan bu kanun ile galisma
sartlarinin iyilestirilmesi, ig¢i ve isverenlerin gorev ve sorumluluklart hakkinda

detayl1 bir yasal diizenleme saglanmustir.

3.6.2. Tiirkiye’den Istatistikler

Tiirkiye’de is kazasi istatistikleri Sosyal Glivenlik Kurumu tarafindan tutulan
yilliklardan alinabilmektedir. Bu veriler ancak 1990’11 yillardan sonra is saglig1 ve
giivenligi alaninda yapilan akademik calismalarin artmasinin da etkisiyle diizenli
olarak sunulabilmistir. SGK istatistikleri sadece kayitlara gecmis kazalar
icermektedir. Bu agidan bakilinca gercek tablo bu istatistiklerin ¢ok daha {izerinde
degerlere sahiptir.

SGK verilerine gore Tiirkiye’de 2018 yilinda toplam 430.985 is kazasi
yasanmistir. Bu kazalardan 1541’1 6liimle sonuglanmustir. 1044 kisi 2018 yilinda
SGK kayitlarina goére meslek hastaligina yakalanmistir. Tiirkiye genelinde 2011

yilinda 69.227 kisi, 2012 yilinda 74.871 kisi, 2013 yilinda 191.389 kisi, 2014 yilinda
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221.366 kisi, 2015 yilinda 241.547 kisi, 2016 yilinda 286.068 kisi, 2017 yilinda
359.653, 2018 yilinda ise 430.985 kisi is kazas1 gegirmistir. Bu rakamlar 2011-2018
yillar1 arasinda Tiirkiye’de toplam is kazasi sayisinin siirekli artigta oldugunu
gostermektedir. 7 yil icerisinde yasanan is kazasi sayisi yaklagik 6 kat oraninda
artmustir. Tiirkiye genelindeki toplam 6liimlii is kazas1 sayisi ise 2011 yilinda 1.700,
2012 yilinda 744, 2013 yilinda 1.360, 2014 yilinda 1.626, 2015 yilinda 1.252, 2016
yilinda 1.405, 2017 yilinda 1.633 ve 2018 yilinda 1.541°dir. Bu verilere gore son 7
yil igerisinde Tiirkiye’de oliimlil is kazasi sayis1 dalgalanmali bir trend izlese de
olusan is kazas1 sayisi diigiiniilerek oranlandiginda son yillardaki 6liimlii kaza orani
diisiis gostermistir. Tiirkiye genelinde SGK kayitlarina gecen meslek hastalig
sayilarina baktigimiz 2011 yilinda 697, 2012 yilinda 395, 2013 yilinda 371, 2014
yilinda 494, 2015 yilinda 510, 2016 yilinda 597, 2017 yilinda 691, 2018 yilinda ise
1.044 kisinin meslek hastaligina yakalandig1 goriilmiistiir. Bu kayitlar her ne kadar
gercek degerlerin altinda olsa da Tiirkiye genelinde is saglig1 ve giivenligi konusuna

verilen 6nemi ve uygulanan politikalarin neticelerini géstermektedir.

3.6.3. Tiirkiye’de ISG Yonetim Sistemleri ve Standartlar

Tiirkiye’de ilk olarak 1999 yilinda ingiltere Standartlar Kurumu tarafindan
yayinlanan ve sonrasinda ISO (Uluslararas: Standartlar Organizasyonu) tarafindan
da kabul edilen OHSAS 18001 standardi, Nisan 2008 tarihinde Tiirk Standartlar
Enstitiisii tarafindan TS 18001 Is Saglig1 ve Giivenligi Yonetim sistemleri olarak
kabul edilmistir (TS18001, 2018). Ancak ISO kendi kontroliinde bir¢ok iilkenin
katilimiyla hazirlanan bir is giivenligi standard: ihtiyacina yonelik talepler i¢in ve
yeni nesil ISO 9001 gibi temel yonetim sistemleriyle uyumlu olacak bir standart i¢in
ISO 45001 standardini gelistirmistir. Bu standart ISO tarafindan Mart 2018’de
yayinlandiktan sonra Tiirk Standartlar Enstitiisii tarafindan TS ISO 45001 s Saglig
ve Glivenligi Yonetim Sistemi standardi olarak Nisan 2018’de kabul edilmistir.

ISO 45001 sadece Uluslararasi Standartlar Organizasyonu biinyesinde

olugmus bir standart degildir. Bu standardin olugmasinda Uluslararast Caligsma
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Orgiitii ve elliden fazla iilke ve kurulusun katkis1 olmustur. Bu nedenle ISO 45001
diinya genelinde kabul gormiis ve is sagligi ve giivenligi konusunda bir¢ok etkin
yenilik getirmistir. Bu standart risk yonetimi, yasal diizenlemelere uygunluk, resmi
istatistikler, daha giivenli is ortamlarinin saglanmasi ve giivenli ¢calisma siireclerinin
tesviki, isci saglig1 ve is glivenligi performans analizi konularinin uygulanmasi i¢in
gerekli diizenlemeleri saglamistir. Bu standardin sistemli yaklagimi ile can ve mal
kayiplarinin, zaman ve emek kayiplarinin, iiretim aksakliklariin en aza indirilmesi
hedeflenmistir. ISO 45001 ile gelen temel degisiklikler; personellerin is sagligi ve
giivenligi uygulamalarinda daha aktif gorev almalari ve yonetim kademelerinin
sorumluluk alarak liderlik etmeleri yoniinde kurgulanmustir. ISO 45001°de
tedarikgiler ile alt isverenlerin de is saglig1 ve giivenligi sartlar1 detayli olarak ele
almmustir. OHSAS 18001 tehlike odakliyken, ISO 45001°de tehlikelerin tespiti ve
yonetilmesi 6n plana alinmigtir. ISO 45001°de risk, calisan, isyeri gibi tanimlarda
koklii degisiklikler yapilirken; takip, 6l¢tim, etki, is glivenligi siireci ve performansi
gibi yeni tanimlar eklenmistir.

ISO 45001 Is Saghg ve Giivenligi Yonetim Sistemi birgok yararli element
icermektedir. Bunlar kurumlara kaza maliyetlerinin azaltilmasi, {iretim siirecinin
devamliligi, sigorta maliyetleri ve personel kaybinin engellenmesiyle ilgili fayda
saglamaktadir. Bu yonetim sisteminin kullanilmasi kurumlara uluslararasi itibar ve

giivenirlilik konusunda da yiiksek fayda saglamaktadir.

3.7. Risk Degerlendirmesi

Risk degerlendirmesi, is yerinde var olan ya da disaridan gelebilecek
tehlikelerin belirlenmesi, bu tehlikelerin riske donlismesine yol acan faktorler ile
tehlikelerden kaynaklanan risklerin analiz edilerek derecelendirilmesi ve kontrol
tedbirlerinin belirlenmesi i¢in yapilan ¢aligmalarin biitiiniidiir. 6331 say1li Is Saghig
ve Giivenligi Kanunu’nda tehlikelerin riske doniismeden Onlenmesi yaklasiminin

uygulanmast i¢in risk degerlendirmesi konusunda yaptirimlar bulunmaktadir.
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6331 sayili kanunda is saglig1 ve giivenligi risk degerlendirmesi yonteminin,
degerlendirmeyi yapacak kisilerin yeterliliklerinin ve kuruluglarla ilgili bazi
diizenlemelerin Calisma ve Sosyal Hizmetler Bakanligi tarafindan hazirlanacak
yonetmeliklerle belirlenecegi belirtilmistir. Bu baglamda, 29 Aralik 2012 tarihinde
28512 sayih Resmi Gazete’de Is Saglhigi ve Giivenligi Risk Degerlendirmesi
Yonetmeligi yaymlanmis ve yiirlirliige girmistir. Ayrica igerisinde risk
degerlendirmesi hakkinda yonergeler bulunan bircok farkli yonetmelik de farkli
zamanlarda yiiriirliige girmistir. Bu yonetmelikler dikkate alindiginda isverenlerin
risk degerlendirmesi yaptirarak ¢alisma ortami ve ¢alisanlar icin dnleyici yaklagimi
saglamakla yiikiimlii oldugu goriilmektedir.

Risk degerlendirmesi siirecinde ilk adim olan riskleri belirleme agamasinda
calisanlara da is diismektedir. Bu asamada calisanlar temsilciler araciligryla
ortamdaki tehlike ve riskleri degerlendirmeyi yapan ekibe iletirler. Bu sayede 6331
sayili kanundaki katilimer yaklasim anlayisi uygulanmus olur. Isverenler ise
caligsanlara bu alanda egitim verdirmekle yiikiimlidiir. Risk degerlendirmesi
calismasindan fayda saglanabilmesi i¢in degerlendirmeyi yapacak olan ekibin isin
bulundugu sektor hakkinda bilgili ve risk degerlendirmesi konusunda deneyimli
olmas: gerekmektedir. Risk degerlendirme ekibinde ISG uzmani, isyeri hekimi,
kidemli yonetici, liretim siirecinde deneyimli teknik calisan ve diger ¢alisanlar
bulunmalidir. Degerlendirmenin dogru sonuglar vermesinde bir diger 6nemli etken
ise isyerindeki kayitlardir. Bu kayitlarda daha onceki risk degerlendirmeleri, is
kazalar1, ramak kala olaylar1 bulundugu takdirde yapilacak olan risk degerlendirmesi
cok daha dogru ve faydali sonuglar verecektir.

Bir isyerinde daha once hig risk degerlendirmesi yapilmadiysa veya isyerine
yeni bir makine getirildiyse, yeni bir ekipman getirildiyse, is siirecinde degisiklikler
yapildiysa, yeni iiretim teknikleri uygulanmaya basladiysa, iiretimde kullanilan yeni
hammaddeler getirildiyse, is kazas1 veya meslek hastalig1 yasandiysa, is saglig1 ve
giivenligi hakkinda yeni bir yasal diizenleme getirildiyse risk degerlendirmesi

yapilmasi gerekmektedir.
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Isyerlerinde risk degerlendirmesi yapilmasiyla isyerinin sorumlulugu
bitmemektedir. Risk degerlendirmesi sonucunda uygulanmasi gereken onleyici
tedbirler igin Oncelik sirasina goére bir takvim belirlenmeli ve bu takvime
uyulmalidir. Riskleri kabul edilebilir seviyeye diisiirmek i¢in gereken diizenlemeler

de ayni1 sekilde planlanarak uygulanmalidir.

3.7.1. Tammmlar

Kurulus: ISO 45001°de “amaglarina ulagmak i¢in sorumluluk, yetki ve
iligkileri ile kendi islevleri olan kisi veya kisi grubu” olarak tanimlanmistir. Ayrica
kurulus kavrami; kendi hesabina calisan girisimei, ortaklik, kooperatif, sirket,
isletme, kurum, kurulus, hayir kurumu veya enstitii ya da bunlarin bir boliimii veya
birlesimini (tiizel kisilik kazanmis veya kazanmamis) kapsar ancak bununla sinirh
degildir.

Calisan: ISO 45001 standardinda “kurulusun kontrolii altindaki is veya isle
ilgili faaliyetleri gerceklestiren kisi” olarak tanimlanmigtir. 6331 sayili kanununda
calisan, “kendi 6zel kanunlarindaki statiilerine bakilmaksizin kamu veya 0Ozel
igyerlerinde istihdam edilen gergek kisi” olarak tanimlanmistir.

Is yeri: ISO 45001 standardinda “bir kisinin is sebebiyle olmas1 gerektigi veya
gitmesi gereken kurulus” olarak tanimlanmusgtir. 6331 sayili kanunda ise “mal veya
hizmet tiretmek amaciyla maddi olan ve olmayan unsurlar ile ¢alisanin birlikte
orgiitlendigi, isverenin igyerinde iirettigi mal veya hizmet ile nitelik yoniinden
bagliligi bulunan ve ayni ydnetim altinda Orgiitlenen igyerine bagli yerler ile
dinlenme, ¢cocuk emzirme, yemek, uyku, yikanma, muayene ve bakim, beden ve
mesleki egitim yerleri ve avlu gibi diger eklentiler ve araglari da iceren
organizasyon” olarak tanimlanmistir.

Is kazasi: 6331 sayili kanunda “isyerinde veya isin yiiriitiimii nedeniyle
meydana gelen, 6liime sebebiyet veren veya viicut biitiinliigiinii ruhen ya da bedenen

engelli héle getiren olay” olarak tanimlanmustir.
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Meslek hastalig: 6331 sayili kanunda “Mesleki risklere maruziyet sonucu
ortaya ¢ikan hastalik” olarak tanimlanmustir.

Olay: ISO 45001 standardinda “isten kaynaklanan, yaralanma ve/veya saglik
bozulmalari ile sonuglanabilecek olaylardir” seklinde tanimlanmastir.

Tehlike: ISO 45001 standardinda “yaralanma ve/veya saglik bozulmalarina
yol acabilecek kaynak™ olarak tanimlanmistir. 6331 sayili kanunda ise “isyerinde
var olan ya da disaridan gelebilecek, calisan1 veya isyerini etkileyebilecek zarar veya
hasar verme potansiyeli” olarak tanimlanmistir.

Tehlike smnifi: 6331 sayili kanunda “is sagligi ve giivenligi acisindan, yapilan
isin Ozelligi, isin her sathasinda kullanilan veya ortaya ¢ikan maddeler, is ekipmant,
iiretim yontem ve sekilleri, calisma ortam ve sartlari ile ilgili diger hususlar dikkate
almarak igyeri i¢in belirlenen tehlike grubu” olarak tanimlanmistir.

Risk: ISO 45001 standardinda “isle ilgili tehlikeli bir olayin olma olasiligi ile
olayin (etkisinin) neden oldugu yaralanma ve/veya saglik bozulmasinin siddetinin
birlesimidir” seklinde tanimlanmustir. 6331 sayili kanunda ise “tehlikeden
kaynaklanacak kayip, yaralanma ya da bagka zararli sonu¢ meydana gelme ihtimali”
olarak tanimlanmustir.,

Onleme: 6331 sayili kanunda “isyerinde yiiriitiilen islerin biitiin sathalarinda
is saghg ve giivenligi ile ilgili riskleri ortadan kaldirmak veya azaltmak icin
planlanan ve alinan tedbirlerin tiimii” olarak tanimlanmistir.

Risk degerlendirmesi: ISO 45001 standardinda “tehlikelerden kaynaklanan
riskin biiyiikliigiinii tahmin etmek ve mevcut kontrollerin yeterliligini dikkate alarak
riskin kabul edilebilir olup olmadigina karar vermek i¢in kullanilan proses” olarak
tanimlanmigtir. 6331 sayili kanunda ise “igyerinde var olan ya da disaridan
gelebilecek tehlikelerin belirlenmesi, bu tehlikelerin riske doniismesine yol agan
faktorler ile tehlikelerden kaynaklanan risklerin analiz edilerek derecelendirilmesi
ve kontrol tedbirlerinin kararlastirilmasi amaciyla yapilmasi gerekli calismalar”

olarak tanimlanmustir.
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3.7.2. Risk Degerlendirmesinin Onemi

Risk degerlendirmesinin amaci, kurulus igerisindeki goriinen ve gériinmeyen
tehlikeleri belirleyerek tehlikelere karsi onlemler alinmasini, belirlenen risklerin
kabul edilebilir seviyeye indirilmesi i¢in yapilacak ¢aligmalarin planlanmasini ve
uygulamanin takip edilmesini saglamaktir. Bu sayede etkili bir giivenlik sistemi
kurulabilir. Iyi calisilmus bir risk degerlendirmesi, kurulustaki gdriinmeyen
tehlikeleri de analiz ederek onleme adimlarinin daha etkili atilmasini saglar.

Risk degerlendirmesi kuruluslarin yazili prosediirlerini gelistirmelerini saglar.
Is yerindeki galisanlarin ve yonetim kadrosunun is saglig1 ve giivenligi konusunda
daha ¢ok bilgi edinmesini saglar. Kuruluslar risk degerlendirmesi sonucuna gore
tehlikeleri yerinde yok edecek organizasyonlar diizenleyebilir ve riskleri kabul
edilebilir seviyeye indirebilmek i¢in gerekli calismalari planlayabilir. is yerinde daha
once alinan tedbirlerin dogruluklar risk degerlendirmesi sonucuna gore kontrol
edilir ve gerekli giincellemeler saglanir. Is yerlerinin daha giivenli ¢alisma ortamlari
olmasi saglanir. Risk degerlendirmesi sayesinde is yerlerinde is saglig1 ve glivenligi
alanindaki kayitlarin diizenli hale gelmesi ve olusan verilerin sonraki ¢aligmalar igin

faydali olmasi saglanir.

3.7.3. Risk Degerlendirme Siireci

Risk degerlendirmesi bes temel asamadan olugsmaktadir.

1) Tehlikelerin tespit edilmesi

2) Risklerin belirlenmesi ve derecelendirilmesi

3) Kontrol dnlemlerinin belirlenmesi ve dokiimantasyon yapilmasi
4) Kontrol 6nlemlerinin uygulanmasi

5) Uygulamanin takip edilmesi ve tekrarlanmasi
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3.7.3.1. Tehlikelerin Tespit Edilmesi

ISO 45001°¢ gore tehlikelerin tespit edilmesi ve tanimlanmasi, bir tehlikenin
farkina varilmasi ve 6zelliklerinin tanimlanmasidir. Bu agsamada is yerindeki tliretim
siireci veya is akisi da degerlendirilerek zarar verme potansiyeli olan tiim durumlar
incelenir. Incelemede makinelerin kullanici talimatlari, malzeme giivenlik bilgisi
formlari, daha Once yasanmis kazalar ve ramak kala olaylar1 dikkate alinir.
Tehlikeler tanimlanirken caliganlarin tecriibelerinden de yararlanilir. Calisanlarin
yaslari, cinsiyetleri, tecriibeleri ve egitimleri tehlikeler tespit edilirken dikkate
alinmasi gereken unsurlardir. inceleme sonucunda elde edilen veriler kullanilarak

tehlike listesi olusturulur. Bu listede biiytlik-kiiciik tiim tehlikeler yer almalidir.

3.7.3.2. Risklerin Belirlenmesi ve Derecelendirilmesi

Riskler belirlenirken tespit edilen tehlikelerin her birinin ayr1 ayr1 dikkate
alinmasi gerekmektedir. Ayrica, risk belirlemesi yapilirken tanimlanan tehlikelerden
kaynaklanacak olan risklerin hangi siklikla olabilecegi, kimlerin etkilenebilecegi,
igyeri zararlarmin neler olabilecegi, zararlarin hangi siddette olabilecegi dikkate
almmalidir. Bu verilerden yararlanilarak belirlenen riskler, kurulusun is akisi
durumuna, isyerinin Ozelliklerine gore veya uluslararasi standart yontemler
kullanilarak analiz edilir ve derecelendirilir. Is yerinde farkl1 béliimler bulunuyorsa
her boliim i¢in tehlikeler ayri ayri belirlenir, risk degerlendirmesi ayr1 ayr1 yapilir.
Degerlendirme ayr1 ayr1 yapildigi takdirde bu boliimler arasindaki etkilesim de
dikkate alinarak bir biitiin halinde sonug¢ olusturulur. Degerlendirilen riskler
kullanilan yontemin literatiirde gecerliligi olan deger araliklarina gore
derecelendirilir. Bu agamadan sonra risklerin derecelerine gore kontrol 6nlemlerine

karar verilir.

3.7.3.3. Kontrol Onlemlerinin Belirlenmesi ve Dokiimantasyon Yapilmasi
Risk degerlendirmeleri daha once belirlenmis, iizerinde tarih ve is yeri

bilgileri bulunan standart tablolar araciligiyla diizenli olarak kaydedilir. Bu kayitlar
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ve sonug raporlart daha sonraki caligmalar igin arsivlenir. Risk degerlendirmesi
yapilirken kullanilacak tabloda yer, isin tanimi, belirlenen tehlike, risk, riskin etkisi,
bundan etkilenen kisi veya nesne, mevcut 6nlem olup olmadigi, olasilik, siddet, risk
derece puani, alinacak onlemler ve oOnlemlerin uygulanmasindaki hedef tarih,
onlemler sonucu olasilik, siddet ve risk derece puani yer alir. Bu listede risk derece
puanlari kaydedildikten sonra en yiiksek risk skorundan baslanarak o6nlemler
belirlenir. Alinacak olan kontrol tedbirlerinin riski yok etmesi veya kabul edilebilir
diizeye indirmesi amaglanir. Tedbirler uygulanirken kaynaginda yok etme ilkesi goz
oniinde bulundurulmalidir. Belirlenecek tedbirlerin uygulanabilir ve denetlenebilir
olmasina dikkat edilir. Kontrol tedbirlerinin uygulanmasi denetlenecek ve sonraki

risk degerlendirme calismalarina temel olusturulacaktir (Celiktas ve Unlii, 2018).

3.7.3.4. Kontrol Onlemlerinin Uygulanmasi

Kontrol 6nlemleri belirlendikten sonra bu dnlemlerin uygulanmasi igin bir
zaman araligr belirlenir. Uygulamadan sorumlu kisi belirlenir. Belirlenen kontrol
onlemlerinin uygulama adimlar1 belirlenen tarih igerisinde tamamlanacak sekilde
planlanir. Uyulama adimlar atlanmadan hedeflenen risk seviyesine ulasilincaya

kadar uygulamaya devam edilir.

3.7.3.5. Uygulamalarin Takip Edilmesi ve Tekrarlanmasi

Hazirlanan uygulamanin adimlart diizenli olarak takip edilir. Adimlarin
eksiksiz uygulandigi denetlenir. Tespit edilen eksiklikler i¢in gerekli diizeltmeler ve
onleyici islemler uygulanir. Onlem adimlar1 uygulanirken toplu korunma
onlemlerine, kisisel korunma tedbirlerine gore oncelikli olan adimlarin siras1 takip
edilir. Bu sayede yeni riskler ortaya ¢ikmaz.

Uygulanan adimlar tamamlaninca tekrar risk derecesi kontrol edilir. Risk
derecesi hedeflenen kabul edilebilir seviyeye inmediyse uygulama, risk derecesi

kabul edilebilir diizeye inene kadar tekrar yapilir.
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3.7.4. Risk Degerlendirme Y ontemleri

Risk degerlendirme yontemleri matematiksel (kantitatif) ve mantiksal
(kalitatif) olmak {iizere ikiye ayrilmaktadir. Matematiksel yontemlerde risklerin
olasiliklari, dereceleri gibi degerler sayisal olarak belirlenir ve risk bu degerlere gore
derecelendirilir. Mantiksal yontemlerde ise risk diisiik, orta, yiiksek, ¢cok yiiksek gibi
ifadelerle derecelendirilir.

Diinya’da kullanilmakta olan bircok risk degerlendirme yoOntemi
bulunmaktadir. Bu yontemler uygulanacaklar1 is koluna 6zel olabildigi gibi her
meslek grubuna uygulanabilen genel ydntemlerde vardir. Yontemlerin dogru
sonuclar vermesi i¢cin o meslek grubu i¢in 6zel bir yontem se¢ilmesi daha uygun
olmaktadir.

Ozkilig (2005:125-128), yazdig: “Is Saghig1 Ve Giivenligi, Yonetim Sistemleri
ve Risk Degerlendirme Metodolojileri” kitabinda Tiirkiye’de is saglig1 ve giivenligi
alaninda yaygimn kullanilan 12 yontemi karsilagtirmistir. Karsilastirma tablosu Ek-
2’de verilmistir.

Yapilan aragtirmada risk degerlendirme yontemlerinin gerekli dokiiman
ihtiyacina, ekip caligmasi ihtiyacina, ekip liderinin tecriibe diizeyine, yontemin
kalitatif mi kantitatif mi olduguna, 6zel bir branga yonelik olup olmadigina,

uygulamadaki basari oranina gore degisiklik gosterdigi ortaya konmustur.
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4. MATERYAL VE YONTEM

4.1. Materyal
4.1.1. Bicakyap ve HCK Bicakgihk Isletmelerinin Tanitim

Calismada uygulama alani olarak Bigcakyap ve HCK Bigakeilik sirketleri
secilmistir. Bicakyap sirketi Antalya’da resmi olarak 2016 yilinda kurulmustur.
Isletme hem iiretim yapmakta hem de bicakyap.com sitesi iizerinden hammadde
satist yapmaktadir. HCK Bigakeilik isletmesi ise 2014 yilinda Mersin’de
kurulmustur. Isletme sadece siparis iizerine bigak iiretimi yapmaktadir. Bu
atolyelerdeki cevre sartlari, makineler, el aletleri, tiim diger malzemeler ve iiretim
siireci iki atdlye icin ayr1 ayri incelenmis ve degerlendirilmistir. iki atolyede de
gecmise doniik is kazasi kaydi bulunmamaktadir.

Bigakyap isletmesi siparig {izerine iiretim yapmakta ve bazi modeller igin
toplu lretim yaparak satisa sunmaktadir. HCK Bigakeilik ise sadece siparis iizerine
iretim yapmaktadir. Her iki isletme i¢in de {liretim siirecleri ve kullanilan makineler
benzerdir. iki isletme de daha ¢cok kamp bicaklari, sef bigaklar1 ve katlanir namlulu
bigak modelleri liretmektedir. Bigakyap isletmesinde 3 ¢alisan, HCK Bigakgilikta ise
igveren harig 1 ¢alisan bulunmaktadir. Bu isletmelerin 50’den az ¢alisani oldugu ve
tehlikeli sinifta yer aldiklari i¢in 1 Ocak 2014’ten itibaren is giivenligi uzmani ve
isyeri hekimi bulundurmalari zorunlu kilinmustir.

Bigakyap isletmesi yaklasik 100 m?’lik alana sahiptir. Kullanilan alan yapilan
ise uygundur. Ancak, havalandirma sistemi bulunmamasi ve yapilan isler i¢in ayrilan
boliimler, makinalarin konumlandirilmasi, elektrik tesisatinin uygun olmamasi ve
dagmik c¢alisma ortami is saghigt ve giivenligi acisindan birgok tehlike
olusturmaktadir.

HCK Bigakeilik isletmesi yaklagik 30 m?’lik toplam ¢aligma alanina sahiptir.
Yapilan iiretim ve kullanilan makineler goz 6niine alindiginda kullanilan alan yeterli
degildir. Havalandirma sistemi bulunmamasi ve atolyedeki pencerelerin yetersiz

olmas1 saglik acisindan biiyiik tehlikeler olusturmaktadir. Atdlyede bulunan
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makinelerin birbirine ¢ok yakin konumlandirilmasi ve igler i¢in ayr1 bolmelerin

olmamasi ¢aligma ortamini diizensiz kilarak tehlikeler olusturmaktadir.
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Sekil 4.1. Bigakyap Isletmesi Yerlesim Plam
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Sekil 4.2. HCK Bigakeilik Isletmesi Yerlesim Plani

4.1.2. Bicakyap Isletmesi Makine ve Techizatlar
Bigakyap isletmesinde 3 adet profesyonel bant zimpara makinesi, 2 adet
polisaj motoru, 2 adet masaiistii tip daire testere, 1 adet hidrolik press, 3 adet propan

firin, 1 adet elektrikli 1s1l islem firmi, 1 adet elektrikli ev tipi menevis firini, 1 adet
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kaynak makinesi, 1 adet toz emici motor, 1 adet hava kompresorii, 1 adet planya
tezgahi, 1 adet tezgah tipi daire testere makinesi, 2 adet serit testere makinesi, 2 adet
siitun matkap, 1 adet 60 kg ors, 2 adet avug ici taglama makinesi, 1 adet dekupaj, 1
adet el matkab1, mengeneler, iskenceler, ¢esitli boyutlarda egeler, ¢ekigler, ahsap ve
demir kesimi i¢in el testereleri, makineler i¢in kullanilan bant zimparalar, kesici
uclar vb. pargalar, bicak yapiminda kullanilan ahsap ve celik hammaddeler

bulunmaktadir.

Sekil 4.4. Polisaj motoru
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Sekil 4.6. Hidrolik press
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Sekil 4.7. Propan 1s1l islem firim

Sekil 4.8. Elektrikli 1s1l islem firin1

51



4. MATERYAL VE YONTEM Mehmet Ali TOR

Sekil 4.9. Toz emici motor

Sekil 4.10. Hava kompresorii

Sekil 4 11. Planya tezgahi
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Sekil 4.13. Serit testere makinesi
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Sekil 4.15. Siitun matkap makinesi
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Sekil 4.16. Ors ve bant zimparalar

Sekil 4.17. Avug i¢i taglama makinesi

Sekil 4.18. Elektrikli el matkaplari
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Sekil 4.19. Kulaklik

Sekil 4.20. Yarim yiiz maskesi

Sekil 4.21. Yiiz koruyucu siperlik
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Sekil 4.24. Depolama alani

57



4. MATERYAL VE YONTEM Mehmet Ali TOR

4.1.3. Bicakyap Isletmesi Uretim Siireci

Bigakyap isletmesinde iiretim siireci adimlara béliinerek yapilmaktadir. 1k
olarak yapilacak olan bigak modellerinin toplu olarak profil ¢ikarma islemi yapilir.
Bu islem genellikle avug i¢i taslama makinesi ya da hidrolik press yontemiyle
yapilsa da bazi modeller i¢in lazer kesim de tercih edilmektedir. Hazirlanan
profillerin sap delikleri siitun matkap makinesiyle delinir. Genellikle 4, 5, veya 6
mm’lik delikler hss matkap uclariyla ag¢ilir. Sonrasinda bant zzmpara makinelerinde
bigaklarin toplu olarak kesici agizlar1 zimparalarda taslanarak acilir. Bu islem
sirasinda bigak profilinin belirli bir acida kalmasi i¢in bigaklarin sabitlendigi bir
aparat kullanilir. Sonrasinda profiller ¢elik tiirlerine uygun olarak 1s1l islem firmninda
1s1l iglemden gecirilir. Daha sonra menevis yapilarak 1sil islem siireci tamamlanir.
Bu asamadan sonra bigaklar polisaj motorlarindaki farkli uglar kullanilarak ve kece
bant zimparalar kullanilarak istenen parlakliga getirilir. Bu iglem tamamlandiktan
sonra marangozhane boliimiine gecilir. Burada secilen ahsap malzeme 6nce daire
testerede parcalara ayrilir. Sonrasinda bigak sapina uygun dlgiilerde serit testerelerde
inceltilir. inceltme islemi tamamlandiktan sonra bicak sapina uygun hale gelen
pargalarin sapa montaji i¢in pim delikleri siitun matkap yardimiyla agilir. Saplar
profillere sabitlenirken epoksi yapistirict ve pring pergin pimleri tercih edilir.
Yapisan ve per¢inlenen sap, mengene veya iskenceler vasitasiyla sikistirilarak
kurumaya birakilir. Kuruma iglemi tamamlanip epoksi yeterli mukavemete ulasinca,
bant zimpara ile fazlaliklar temizlenir ve polisaj motorlar ile sapa son sekli verilir.
Bu asamadan sonra tiim bigaklarin namlulari kullanima uygun keskinlikte bilenerek

son haline getirilir.

4.1.4. HCK Bigakcilik isletmesi Makine ve Techizatlar

HCK Bigakgilik isletmesi atolyesinde 1 adet bant zimpara makinesi, 2 adet
polisaj motoru, 1 adet serit testere makinesi, 1 adet masaiistii tip siitun matkap, 1 adet
standl1 avug i¢i taglama makinesi, 1 adet standsiz avug ici taglama makinesi, 1 adet

propan firin, ors, 1 adet elektrikli el matkabi, 1 adet akiilii vidalama makinesi, 1 adet
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dekupaj testere, farkli boyutlarda g¢ekicler, kisaglar, mengeneler, iskenceler, 1 adet
ahsap, 1 adet demir el testeresi, matkap uglari, bant zimparalar, polisaj kegeleri,

ahsap ve ¢elik hammaddeler bulunmaktadir.

Sekil 4.25. Bant zimpara makinesi

........

A ¥
4%

Sekil 4. 26. Serit testere makinesi
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Sekil 4.27. Polisaj motoru () ‘

Sekil 4.28. Polisaj motoru (b)
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Sekil 4.30. Bigaker tip mengene
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Sekil 4.31. Masatistii tip siitun matkap

Sekil 4.32. Propan 1s1l islem firini
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Sekil 4.33. Ors, cekic, kisac

Sekil 4.34. Bant zimparalar
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4.1.5. HCK Bigakcihik isletmesi Uretim Siireci

HCK Bigakgilik isletmesinde siparis iizerine &zel iiretim siireci
bulunmaktadir. Isleme alinan {iriin tamamlanincaya kadar diger siparise
gecilmemektedir. Oncelikle siparisi alman {iriiniin ¢izimi ¢elik lama iizerine
markalanir. Sonrasinda standli ve standsiz avug i¢i taglama makineleri yardimryla
genel hatlar1 belli olacak sekilde g¢elik lama kesilir. Bant zimpara makinesi
yardimiyla lamanin son hali verilerek bicak profili istenen modele uygun hale
getirilir. Bu islemden sonra siitun matkap yardimiyla genellikle 4, 5 veya 6 mm
olarak pim delikleri acilir. Sonrasinda ag1z agma aparatina sabitlenen profilin kesici
agz1 bant zimpara makinesinde tablanin istenen agiya getirilmesi suretiyle acilir.
Sonrasinda celigin 6zelligine gore 1s1l islem firininda gerekli prosediir uygulanarak
celik sertlestirilir. Sonrasinda temperleme (menevis) islemiyle 1sil iglem siireci
tamamlanir. Bu islemden sonra celik yiizeyinde olusan yaniklar bant zimpara
makinesindeki kece bantlar veya polisaj motorlar1 yardimiyla temizlenir. Bu
islemden sonra bicak yiizeyindeki ¢izikleri gidermek adina su zimparalariyla elde
perdahlama iglemi tamamlanir. Sonrasinda sap yapilmak istenen ahsap segilir; el
testereleri ve gerit testere makinesi yardimiyla ahsap pargalar, bigcak sapina uygun
hale getirilir. Ahsap {izerine, sapa oturmasi i¢in siitun matkap ile profile uygun
delikler acilir. Sonrasinda bigak sapina ve ahsap parcalara siiriilen epoksi ile sap
montaj1 yapilir ve krom ya da pring pergin pimleriyle sap sabitlenir. Sonrasinda
iskence ve mengeneler yardimiyla sikistirilan sap kurumaya birakilir. Kuruma islemi
8-10 saatte epoksinin tam mukavemete ulagmasiyla tamamlanir. Sonrasinda bant
zimpara makinesinde sapa son hali verilir. Polisaj motorlariyla sap cilalanir. Son
olarak tik yagi sapa siiriilerek beklenir. Bu asamadan sonra bigak namlusu istenen

keskinlikte bilenerek bigak kullanima hazir hale getirilir.
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4.2. Yontem
4.2.1. Risk Degerlendirmesi

Risk degerlendirmesi, tehlike ve risk kavramlarindan olugsmaktadir. Tehlike;
insanlarin, ¢evrenin veya is yerinin disardan gelebilecek veya ortamda var olan
kusurlu durumlardan dolay1 zarar veya hasar gérme potansiyelidir . Risk ise herhangi
bir olayin potansiyel zarar meydana getirme olasilig1 ve sonucudur (Celebi, 2017).

Risk degerlendirmesi, is yerinin fiziki ortami, islem siireci ve ekipman
kullanim1 gibi bir ¢ok alanda yapilan incelemelerin sonucu olarak igletmede bulunan
saglik ve giivenligi tehdit eden unsurlarin tespit edilmesi, degerlendirilerek
derecelendirilmesi ve bu degerlere gore alinacak dnlemlerin belirlenmesini iceren
bir yaklasimdir. Yapilacak degerlendirme sonucunda alinacak dnlemlerle risklerin
tamamen ortadan kaldirilmasi veya kabul edilebilir seviyelere indirilmesi asil
amagtir (Ceylan ve Bashelvaci, 2011). Bu galigmada uygulama alani olarak segilen

iki igletme igin L tipi matris yontemi kullanilarak risk degerlendirmesi yapilmistir.

4.2.1.1. Tehlikelerin Belirlenmesi

Is yerindeki iiretim siireci veya is akisi da degerlendirilerek zarar verme
potansiyeli olan tiim durumlar incelenir. Incelemede makinelerin kullanici
talimatlari, malzeme glivenlik bilgisi formlari, daha 6nce yasanmig kazalar ve ramak
kala olaylar1 dikkate alinir. inceleme sonucunda elde edilen veriler kullanilarak

tehlike listesi olusturulur. Bu listede biiyilik-kiigiik tiim tehlikeler yer almalidir.

4.2.1.2. L Tipi Matris Metodu ile Risklerin Belirlenmesi ve Analizi

L tipi matris yontemi genellikle sebep sonug iliskilerinin degerlendirmesinde
kullanilir. Bu yontemin basit ve tek kisi tarafindan uygulanabilir olmasi kullanimini
yayginlagtirmistir. Degerlendirmeyi yapan kisinin bilgisine ve tecriibesine gore risk
analiz basaris1 degismektedir (Koltan ve ark, 2010).

L tipi matris 5 satir ve 5 siitundan olusan bir degerlendirme tablosudur. Bu

tablodan risklerin olasilik ve siddetleri carpimina karsilik gelen risk oncelik skoru
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bulunur. Bu degerin sonucu, riskin kabul edilebilir veya kabul edilemezligi
konusunda bize bilgi verir (Giil ve ark, 2014).

L tipi matriste dikey siitun olasilig1, yatay siitun ise siddeti gosterir. Olasilik
degerleri ¢ok diistikten ¢ok yiiksege dogru 5 farkli deger alir. Siddet degerleri ise cok
hafiften ¢ok ciddiye 5 farkli deger alir. Bu matris kullanilarak bulunan risk 6ncelik
skorunun formiilii asagida verilmistir.

Risk oncelik skoru = olasilik X siddet

Matristeki olasilik degerlerinin belirlenmesi igin riskin gerceklesme siklig

g6z oniinde bulundurulur.

Cizelge 4.1. Riskin olasiliginin belirlenmesi

Olasilik Riskin Gergeklesme Sikhgi

1) Gok diisiik Hemen hemen hig olmamis

2) Dusiik Cok az gercgeklesen (yilda bir kere)

3) Orta Az gerceklesen (yilda birkag kere)

4) Yiiksek Siklikla gerceklesen (ayda bir kere)

5) Cok yiiksek Cok sik gerceklesen (haftada bir kere, her glin)

Matristeki siddet degerlerinin belirlenmesi igin riskin sonuglarinin etkileri goz

ontinde bulundurulur.
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Cizelge 4.2. Riskin sonuglarinin etkileri

Siddet Riskin Sonuglarinin Etkileri
alisma saati kaybi olmayan, sadece ilk yardim
1) Cok hafif Galls ) y y y
gerektiren durum
] Calisma guni kaybi olmayan, ayakta tedavi gerektiren,
2) Hafif
kalici etkisi olmayan durum
Hafif yaralanmaya yol acan, yatarak tedavi gerektiren
3) Orta
durum
o Olim, ciddi yaralanma, uzun sireli tedavi gerektiren
4) Ciddi 5
durum ve meslek hastaligi
Birden ¢ok olum getiren, surekli is géremezlige sebe
5) Gok ciddi ¢ g 39 g P
olan durum

Olasilik ve siddet degerlerine gore risk dncelik skorunun belirlenecegi matris

asagidaki gibidir (Cakmak, 2014).

Sekil 4.35. L Tipi (5*5) Risk Skoru Derecelendirme Matrisi
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Siddet
Olasilik 1) Cok hafif 2) Hafif 3) Orta 4) Ciddi |5) Cok ciddi
Lo Onemsiz Dusuk Dusuk Dusuk Dusuk
1) Cok diisiik
1 2 3 4 5
L Dusuk Dusuk Disik Orta Orta
2) Diisiik
2 4 6 8 10
Dusuk Dusuk Orta
3) Orta
3 6 9
Dusuk Orta Orta YUksek
4) Yiiksek
4 8 12
Dusuk Orta Y iksek| Durdur
5) Gok Yiiksek 5
5 10
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Risklerin olasilik ve siddetleri ilgili tablolar g6z 6niine alinarak belirlendikten
sonra risk skoru derecelendirme matrisine bakilarak risk oncelik skoru belirlenir.
Daha sonra asagidaki tabloda verilen ROS deger araliklari dikkate almarak alinacak

Onlemlere karar verilir.

Cizelge 4.3. Risk Oncelik Skoru Ve Onlem Derecelendirmesi

Risk Onlem . . i
. ROS Degeri Diizenleyici, Onleyici Faaliyet
Derecesi
N . Riskleri ortadan kaldirmak igcin ek kontrol
1) Onemsiz ROS =<1
direktiflerine ihtiya¢ olmayabilir.
Yapilan kontroller devam ettiriimeli ve
2) Diisiik 1<ROS <8 kontrollerin  uygulanmasinin  strdirildigu
denetlenmelidir.
. Belirlenen riskleri dusirmek igin hemen
3) Orta 8< ROS< 15
uygulamalar yapilmalidir.
Belirlenen riskler igin gerekli dnlemler alinmal
4) Yiiksek 15< ROS< 20 |ve degerlendirme sonrasinda faaliyetin
devamina karar verilmelidir.
Belirlenen risk kabul edilebilir seviyelere
5) Durdur ROS > 20 indiriimedigi  suirece faaliyet tamamen
durdurulmali ve is baglatiimamalidir.

4.2.1.3. Alinacak Onlemlerin Belirlenmesi

Tehlike listesinde risk skorlar1 kaydedildikten sonra en yiiksek risk skorundan
baslanarak onlemler belirlenir. Alinacak olan kontrol tedbirlerinin riski yok etmesi
veya kabul edilebilir diizeye indirmesi asil amactir. Tedbirler uygulanirken
kaynaginda yok etme ilkesi goz 6niinde bulundurulmalidir. Belirlenecek tedbirlerin

uygulanabilir ve denetlenebilir olmasina dikkat edilmelidir.
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4.2.1.4. Denetim, izleme ve Yenileme

Denetim, izleme ve yenileme ilkesine gore alinacak onlemler listesi siirekli
denetlenir. Bu tedbirlerin zamaninda uygulanip uygulanmadigi kontrol edilir. Her
uygulamadan sonra tekrar risk degerlendirmesi yapilarak riskin yok edilip
edilmedigi veya kabul edilebilir seviyeye inip inmedigi kontrol edilir. Eger istenen
sonuca ulasilmadrysa kontrol tedbirleri uygun sonug alinana kadar tekrar uygulanir.
Kontrol tedbirlerinin uygulanmasi ve denetlenmesi, sonraki risk degerlendirmesi

calismalarma temel olusturulacaktir (Celiktas ve Unlii, 2018).

4.2.1.5. Dokiimantasyon

Is yerlerinde yapilan tiim risk degerlendirme kayitlar1 ve bunlarin sonuglari
arsivlenmelidir. Is yerinde karsilasilan tiim is kazalar1, ramak kala olaylar1 ve meslek
hastaliklar1 kayit altina alinarak arsivlenmelidir. Acil durum planlamalar1 yapilmali,
acil toplanma yerleri belirlenmeli ve bunlar da kayit altinda tutulmalidir. Bu sayede
gelecek risk degerlendirme ¢aligmalarina temel olusturulabilir ve daha etkili kontrol
tedbirleri alinarak is kazalar1 Onlenebilir. Ayrica, tutulan bu kayitlar sektorler

hakkinda yapilan genel aragtirmalara da kaynak olusturacaktir.
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5. BULGULAR VE TARTISMA

Bu tez kapsaminda Bigakyap ve HCK Bigakeilik isletmelerinde risk
degerlendirmesi yapilarak bicak atdlyelerindeki iiretim siirecinde ortaya ¢ikabilecek
meslek hastaliklar1 ve is kazalarinin risk durumlar tespiti amag¢lanmistir. Bicakyap
Isletmesi’ndeki risk degerlendirme calismasi Sertac Bey’le, HCK Bigakgilik
Isletmesi’ndeki risk degerlendirme calismasi ise Mehmet Bey’le birlikte yapilmustir.

Bu sayede calisanlarin da risk degerlendirmesine dogrudan katilimi saglanmustir.

5.1. Bigakyap Isletmesi i¢in Tehlikelerin Belirlenmesi

Bicakyap isletmesinde tehlikelerin tespiti, ¢evre sartlarinin, atdlye
ekipmanlarinin, iretim siirecinin ve c¢alisanlarin beyanlarinin incelenmesiyle
yapilmustir. Oncelikle tehlikelere neden olabilecek kaynaklar belirlenmistir. Bu
kaynaklar birden fazla tehlikeye yol acabilmekle birlikte belirlenen her bir tehlike de
birden fazla risk ortaya ¢ikarabilmektedir. Yapilan incelemelerde en gok tehlikeye
neden olan kaynaklar ¢aligma ortaminin diizensizligi ve elektrik tesisatinin olmamasi
olarak tespit edilmistir. Isletmenin dokiimantasyon eksigi, is saglig1 ve giivenligine
gerekli dnemi vermemesi, ig saglig1 ve giivenligi mevzuatinin gereklerini tam yerine
getirmemesi nedeniyle ¢alisan saglig1 ve iiretim verimini etkileyecek bir¢ok tehlike
tespit edilmistir. Kisisel koruyucu donanimlar calisanlar tarafindan ¢ogunlukla
dogru olarak ve siirekli kullanilmaktadir. Yarim yiiz maske filtreleri diizenli olarak
yenilenmekte ve eskiyen donanimlar yenisiyle degistirilmektedir. Tehlikeler igletme
geneli, ana atdlye, depolama alani, marangozhane olarak yerlerine gore ayr1 ayri
tespit edilmistir. Belirlenen tehlikeler Ek-6’da 4. siitunda verilmistir. Yapilan
calismada is yeri genelinde 21, ana atlyede 40, marangozhanede 10, depolama
alaninda 7 olmak iizere toplam 78 tehlike tespit edilmistir. Tehlikelere ait drnek

fotograflar EK-3’te verilmistir.
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5.2. Bicakyap Isletmesi I¢in L Tipi Matris Metodu ile Risk Degerlendirmesi
Bigakyap isletmesinde belirlenen 78 tehlike i¢in ayr1 ayr1 dogabilecek riskler
tespit edilmistir. Riskler oliimciil olabilmekle birlikte ¢ogunlukla orta ve ciddi
yaralanma seklindedir. Belirlenen riskler Ek-6’da 5. siitunda verilmistir. Bu riskler
L tipi matris metoduna gore degerlendirilerek olasilik ve siddetleri belirlenmis ve
risk skoru ortaya cikmustir. Riskin gergeklesme sikligi olarak olasilik degeri 1
(hemen hemen hi¢ olmamis) olan 13 adet, 2 (¢cok az gerceklesen (yilda bir kere))
olan 28 adet, 3 (az gergeklesen (yilda birkag kere)) olan 23 adet, 4 (siklikla
gerceklesen (ayda bir kere)) olan 10 adet ve 5 (¢ok sik gerceklesen (haftada bir kere,
her giin)) olan 4 adet risk bulunmaktadir. Risk sonuglarinin etkisi olarak siddet degeri
1 olan sifir adet, 2 olan 1 adet, 3 olan 12 adet, 4 olan adet 54 adet ve 5 olan 11 adet
risk bulunmaktadir. Bicakyap isletmesi icin risklerin gergeklesme sikligina
baktigimizda en ¢ok yilda bir kere veya yilda birkag kere olma olasiligina sahip olan
risklerin oldugunu goriiyoruz. Risklerin sonuglarinin etkisine baktigimizda ise en
cok ciddi yaralanma, 6liim, meslek hastalig1 ve uzun siireli tedavi gerektiren siddet
olan 4 numarali siddetin etkisinin oldugunu goériiyoruz. L tipi matris metodunda
olasilik ve siddetin ¢arpimi olan risk dncelik skorlarina gore skoru 4 olan 10 adet, 5
olan 3 adet, 6 olan 2 adet, 8 olan 24 adet, 9 olan 7 adet, 10 olan 3 adet, 12 olan 15
adet, 15 olan 4 adet, 16 olan 5 adet ve 20 olan 5 adet risk bulunmaktadir. Bu risk
oncelik skorlarina gore risk 6nlem derecesi diisiik (2) olan 15 adet, orta (3) olan 49

adet, yiiksek (4) olan 14 adet risk tespit edilmistir.
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Bigakyap Isletmesi Risk Gergeklesme Siklig
30

25
20
15

10

0 —
1 2 3 4

m .

Sekil 5.1. Bigakyap Isletmesi Risk Gergeklesme Siklig1

Bicakyap Isletmesi Risk Sonuglarinin Etkisi
60

50

40

30

20

) . .
O S— — —— ——

1 2 3 4 5
Sekil 5.2. Bigakyap Isletmesi Risk Sonuglarinin Etkisi

73



5. BULGULAR VE TARTISMA Mehmet Ali TOR

Bigakyap Risk Oncelik Skorlari
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5.3. Bicakyap Isletmesi I¢in Almacak Onlemlerin Belirlenmesi

Bigakyap isletmesinde yapilan risk degerlendirmesi sonucunda belirlenen risk
Oonlem dereceleri dikkate alinarak riskler i¢in alinmasi gereken Onlemler
belirlenmistir. Bu 6nlemler, acil c¢ikislar, yangin durumu, atdlye diizensizliginden
kaynakli durumlar, elektrik tesisatinin eksikliginden kaynakli durumlar, atélye cevre
sartlarinin durumu g6z Oniinde bulundurularak her bir risk igin ayr1 ayri
belirlenmistir. Bu oOnlemler Ek-6’da 11. siitunda verilmistir. Ayrica alinacak
onlemlerin uygulanma siireleri de belirlenmistir. Bu 6nlemler alindiktan sonraki
durumlar igin olasilik, siddet ve risk oOncelik skorlar1 tekrar belirlenmistir. Bu
onlemler sonucunda olasilik degeri 1 olan 38 adet, 2 olan 37 adet ve 3 olan 3 adet
risk bulunmustur. Olasilik degeri 4 ve 5 olan risk bulunmamaktadir. Onlemler
sonrast siddet degeri 1 olan 20 adet, 2 olan 35 adet, 3 olan 17 adet, 4 olan 5 adet ve
5 olan 1 adet risk belirlenmistir. L tipi matris metoduna gore risk oncelik skorlari ise
1 olan 19 adet, 2 olan 13 adet, 3 olan 4 adet, 4 olan 24 adet, 5 olan 1 adet, 6 olan 13
adet, 8 olan 2 adet, 9 olan 1 adet ve 12 olan 1 adet risk tespit edilmistir. Bu risk
oncelik skorlar1 degerlendirildiginde ise risk dnlem derecesi 6nemsiz (1) olan 19

adet, diisiik (2) olan 55 adet ve orta (3) olan 4 adet risk belirlenmistir.

75



5. BULGULAR VE TARTISMA Mehmet Ali TOR

Bicakyap Onlem Sonrasi Risk Gergeklesme Sikhigi
40

35
30
25
20
15
10
0 I
1 2 3

Sekil 5.5. Bigakyap Onlem Sonrasi Risk Ger¢eklesme Siklig

(631

4 5

Bicakyap Onlem Sonrasi Risk Sonuglarinin Etkisi
40

35
30
25

20
15
10
N
1 2 3 4

Sekil 5.6. Bigakyap Onlem Sonrasi Risk Sonuglarinin Etkisi

o o

76



5. BULGULAR VE TARTISMA Mehmet Ali TOR

Bigakyap Onlem Sonrasi Risk Oncelik Skorlari
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5.4. Bicakyap Isletmesi I¢cin Denetim, izleme ve Yenileme

Bigakyap isletmesi i¢in alinan tiim Onlemler risk kaynaginda yok edilene
kadar veya kabul edilebilir diizeye inene kadar siirekli takip edilmeli ve dnlemler
tekrar tekrar programlanarak uygulanmalidir. Risk 6ncelik skoru 25 olan risk varsa
bu alanda yapilan is hemen durdurulmalidir. Risk 6ncelik skoru 15 ve 20 dahil olarak
bu aralikta olan risklerde ise ©Onlemler uygulandiktan sonra tekrar risk
degerlendirmesi yapilip risk 6nlem derecesi kontrol edilmeli ve isin devamina karar
verilmelidir. Bigakyap isletmesinde alinan onlemler sonrasinda risk oncelik skoru
12’den yiiksek risk kalmamistir. Bigakyap isletmesinde dnlemlerden sonra yapilan
risk degerlendirmesi sonucunda risk onlem derecesi orta diizeyden yiiksek olan
riskin bulunmadig tespit edilmistir. Risk 6nlem derecesi diisiik (2) olan 55 adet ve
orta (3) olan 4 adet risk i¢in alinacak onlemler tekrar uygulanmali ve onlemlerin

stirdiiriildiigii kontrol edilmelidir.

5.5. HCK Bicakcilik I¢in Tehlikelerin Belirlenmesi

HCK bigak¢ilik isletmesinde tehlikeler ¢evre sartlarina, makinelerin
konumlarina, kullanim sekillerine, iiretim siirecinin adimlarma ve c¢alisan
beyanlarina gore belirlenmistir. Bu tehlikeler birden fazla risk ortaya
¢ikarabilmektedir. Yapilan incelemede en ¢ok tehlike iireten kaynaklar atdlye
ortaminin yapilan ise uygun olmamasi, makinelerin ¢ok yakin konumlandirilmast,
elektrik tesisatinin olmamasi ve is saglig1 ve giivenligine yeterli onemin verilmemesi
olarak belirlenmistir. Ayrica, kisisel koruyucu donanimlarin siirekli ve dogru
kullanilmadig1 da tespit edilmistir. Gegmis zamanlara ait kaza kayitlar1 ve is saglig
ve giivenligi dokiimantasyonu bulunmamaktadir. Bu is yerinde ¢alisan sagligini ve
iiretim verimini etkileyecek birgok tehlike tespit edilmistir. Atolye tek bir bolimden
olustugu igin tehlike yerleri atdlye geneli olarak kabul edilmistir. Tespit edilen
tehlikeler Ek-7°de 4. siitunda verilmistir. Atolye genelinde toplam 53 tehlike tespit
edilmistir. Tehlikelere ait drnek fotograflar Ek-4’te verilmistir.
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5.6. HCK Bigakeilik i¢in L Tipi Matris Metodu ile Risk Degerlendirmesi

HCK bigakeilik isletmesinde tespit edilen 53 tehlike igin ayri ayri risk
belirlemesi yapilmistir. Bu risklerin ¢ogunlugu ciddi yaralanma, meslek hastaligi,
O0lim ve hafif yaralanmaya yol acan yatarak tedavi gerektiren durumlardan
olusmaktadir. Belirlenen riskler Ek-7°de 5. siitunda verilmistir. Bu riskler L tipi
matris metoduna goére degerlendirilerek olasilik ve siddetleri belirlenmis ve risk
skoru ortaya ¢ikmistir. Riskin gergeklesme siklig1 olarak olasilik degeri 1 (hemen
hemen hi¢ olmamis) olan 1 adet, 2 (¢cok az gergeklesen (yilda bir kere)) olan 13 adet,
3 (az gergeklesen (yilda birkag kere)) olan 22 adet, 4 (siklikla gerceklesen (ayda bir
kere)) olan 13 adet ve 5 (cok sik gerceklesen (haftada bir kere, her giin)) olan 4 adet
risk bulunmaktadir. Risk sonuglarinin etkisi olarak siddet degeri 1 ve 2 olan sifir
adet, 3 olan 12 adet, 4 olan adet 30 adet ve 5 olan 11 adet risk bulunmaktadir. HCK
bigakeilik igletmesinde belirlenen risk olasiliklarina bakildiginda en ¢ok yilda birkag
kere gerceklesen risk gergeklesme sikligina sahip risklerin  bulundugu
goriilmektedir. Siddet degerleri dikkate alindiginda ise en ¢ok ciddi yaralanma, 6liim
ve meslek hastalig1 getiren siddet derecesine sahip risklerin oldugu goriilmektedir. L
tipi matris metodunda olasilik ve siddetin ¢arpimi olan risk oncelik skorlaria gore
skoru 4 olan 1 adet, 6 olan 1 adet, 8 olan 8 adet, 9 olan 5 adet, 10 olan 4 adet, 12 olan
17 adet, 15 olan 6 adet, 16 olan 6 adet ve 20 olan 5 adet risk bulunmaktadir. Bu risk
oncelik skorlarina gore risk 6nlem derecesi diisiik (2) olan 2 adet, orta (3) olan 34

adet, yiiksek (4) olan 17 adet risk tespit edilmistir.
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HCK Bigakgilik Risk Oncelik Skoru

e el
o N M O ®©

1 2 3 10 12 15 16 20 25
Sekil 5.11. HCK Bigakeilik Risk Oncelik Skoru

SO N b~ O ©

HCK Bigakgilik Risk Onlem Derecesi
40

35
30
25
20
15
10

6]

0 [
1 2 3 4 5
Sekil 5.12. HCK Bigakgilik Risk Onlem Derecesi

81



5. BULGULAR VE TARTISMA Mehmet Ali TOR

5.7. HCK Bicakeilik i¢in Ahnacak Onlemlerin Belirlenmesi

HCK Bigakgilik igletmesinde risk onlem dereceleri dikkate alinarak bu riskler
icin alinmasi gereken onlemler belirlenmistir. Bu 6nlemler her bir risk i¢in tek tek
olusturulmustur. Onlemler genel olarak, atdlyenin cevre sartlari, elektrik tesisatinin
eksikligi, makinelerin konumlar1 ve yanls kullanimlari, kisisel koruyucu donanim
kullanimindaki yetersizlikler gibi konular iizerinden belirlenmistir. Belirlenen
onlemler Ek-7’de 11. siitunda verilmistir. ilgili onlemler belirlenen siirelerde
alindiktan sonrasi i¢in olasilik, siddet ve risk oncelik skorlar1 tekrar belirlenmistir.
Bu 6nlemler sonucunda olasilik degeri 1 olan 17 adet, 2 olan 31 adet ve 3 olan 5 adet
risk bulunmustur. Olasilik degeri 4 ve 5 olan risk bulunmamaktadir. Onlemler
sonrast siddet degeri 1 olan 11 adet, 2 olan 18 adet, 3 olan 19 adet, 4 olan 2 adet ve
5 olan 3 adet risk belirlenmistir. L tipi matris metoduna gore risk 6ncelik skorlari ise
1 olan 10 adet, 2 olan 3 adet, 3 olan 3 adet, 4 olan 15 adet, 5 olan 2 adet, 6 olan 14
adet, 8 olan 1 adet, 9 olan 3 adet, 10 olan 1 adet ve 12 olan 1 adet risk tespit edilmistir.
Bu risk 6ncelik skorlar1 degerlendirildiginde ise risk 6nlem derecesi 6nemsiz (1) olan

10 adet, diistik (2) olan 37 adet ve orta (3) olan 6 adet risk belirlenmistir.
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5.8. HCK Bicakcilik I¢cin Denetim, izleme ve Yenileme

HCK Bigakgeilik igletmesi i¢in alinan tiim Onlemler risk kaynaginda yok
edilene kadar veya kabul edilebilir diizeye inene kadar siirekli takip edilmeli ve
onlemler tekrar tekrar programlanarak uygulanmalidir. Risk 6ncelik skoru 25 olan
risk varsa bu alanda yapilan is hemen durdurulmalidir. Risk oncelik skoru 15 ve 20
dahil olarak bu aralikta olan risklerde ise onlemler uygulandiktan sonra tekrar risk
degerlendirmesi yapilip risk 6nlem derecesi kontrol edilmeli ve isin devamina karar
verilmelidir. HCK Bigakgeilik isletmesinde alinan 6nlemler sonrasi risk 6ncelik skoru
12’den biiyiik risk kalmamistir. HCK Bigakeilik isletmesinde onlemlerden sonra
yapilan risk degerlendirmesi sonucunda risk 6nlem derecesi orta diizeyden yiiksek
olan riskin bulunmadig: tespit edilmistir. Risk dnlem derecesi 6nemsiz (1) olan 10
adet risk haricinde diisiik (2) olan 37 adet ve orta (3) olan 6 adet risk i¢in alinacak

onlemler tekrar uygulanmali ve 6nlemlerin siirdiiriildiigii kontrol edilmelidir.

5.9. Isletmelerin Risk Onlem Dereceleri i¢in Istatistik Analiz

Bigakyap ve HCK Bigakgilik igletmelerinin risk 6nlem dereceleri arasindaki
iliskiyi ortaya koyabilmek adina bu veriler i¢cin “Pearson Korelasyon Katsayisi
Testi” yapilmigtir. Bu testin uygulanabilmesi ig¢in verilerin sayisal olarak

kaydedilmis olmasi1 ve normal dagilima sahip olmasi gerekmektedir.

Cizelge 5.1. Bigakyap ve HCK Bigakeilik Isletmeleri Risk Oncelik Skorlar1

Risk Oncelik Skorlari

Bigakyap igletmesi|HCK Bigakgilik isletmesi
1 0 0
2 15 2
3 49 34
4 14 17
5 0 0
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Verilerimizin normal dagilip dagilmadiklarini belirleyebilmek i¢in Shapiro-
Wilk-W testi uygulanmistir. Bu test sonucunda Bigakyap isletmesi verilerinin
ortalamasi 15.6, standart sapmasi 20.032, varyansi 401.3, basikligi -1.307, w
katsayis1 0.815 ve p (anlamlilik) degeri 0.108 bulunmustur. P degeri 0.05’ten biiyiik
cikt1g1 icin Bigakyap isletmesi risk 6nlem derece degerlerinin normal dagilima sahip

oldugu gorilmiistiir.

Bicakyap isletmesi Normallik Testi
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Sekil 5 17. Bigakyap Isletmesi Normallik Testi

Shapiro-Wilk-W testi sonucunda HCK Bigakgilik igletmesi risk 6nlem
derece degerlerinin ortalamasi 10.6, standart sapmasi 14.893, varyansi 221.8,
basiklig1 -1.649, w katsayis1 0.803 ve p (anlamlilik) degeri 0.866 bulunmustur. P
degeri 0.05’ten biiyiik oldugu i¢in HCK Bigakeilik verilerinin normal dagilima sahip

oldugu gorilmiistir.
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HCK Bicakcilik Normallik Testi
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Sekil 5.18. HCK Bigakeilik Normallik Testi

Verilerin normal dagilima sahip olduklari bulunduktan sonra Pearson
Korelasyon Katsayis1 Testi uygulanmistir. Test sonucunda R (Pearson Korelasyon
Katsayisi) 0.9278 bulunmustur. R katsayis1 0.77-0.99 araliginda bulundugu i¢in iki
veri seti arasinda yiiksek diizeyde pozitif iliski bulundugu tespit edilmistir.

Yani bu tezde incelenen ve sektorii temsil ettigi kabul edilen iki bigak imalat
atolyesinde is sagligi ve giivenligi risk degerlendirmesi sonuglari arasinda yiiksek
benzerlik bulundugu goriilmiistiir. Bu korelasyondan yola ¢ikarak sektdrdeki
isletmelerin biiyilk c¢ogunlugunda is sagligi ve giivenligi konusunda benzer

sorunlarin oldugu ¢ikarimi yapilabilir.
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6. SONUCLAR VE ONERILER

Ulkemizde is kazasi oranlar1 Avrupa ve Diinya geneli ile karsilastirildiginda
yiiksek seviyededir. Sanayi isletmelerimizin ¢ogunlugu KOBI’lerden olusmaktadir.
Ulkemizdeki toplam is kazasi oranmmn ¢ok biiyiikk bir kismu KOBIi’lerde
gerceklesmektedir. KOBI’lerde is kazasi oranlarmin yiiksek olmasmin nedenleri;
sermaye yetersizligi, egitim eksikligi, rekabet kosullari, geleneksel el emegi yogun
iiretim stireci, teknoloji kullanim yetersizligi ve ¢alisma standartlarinin diistikliigii
olarak siralanabilir. Ulkemizde is kazalari ve meslek hastaliklarinin oniine
gecebilmek icin ¢ikarilan yasa ve yonetmeliklerin KOBI diizeyindeki isletmelerde
tam ve dogru uygulanmadigi ve bu nedenle is kazasi oranlarinin diigsmesinde etkili
olmadig1 goriilmektedir.

Bu calismada tamamina yakini KOBI diizeyinde olan isletmelerden olusan
bigak imalat sektoriindeki riskler degerlendirilmistir. Bu sektoérde iiretim yapan
atolyelerin ¢ogunlugu az ¢alisani olan kiiglik isletmeler olmakla birlikte el emegi
yogun ve benzer iretim siireglerine sahip isletmelerden olugsmaktadir (Koca ve
Cetin, 2011). Bu ¢aligsma igin uygulama alani olarak Bigakyap ve HCK Bigakgilik
isletmeleri secilmigtir. Bu isletmelerdeki c¢evre sartlari, makineler, calisanlarin
beyanlari ve iiretim siiregleri géz Oniine alinarak tehlikeler belirlenmistir. Bu
tehlikelerden kaynaklanacak riskler bulunarak risklerin olasilik ve siddet
degerlerinin yer aldigi risk degerlendirme tablolar olusturulmustur. Bu tablolarda
her bir risk icin olasilik ve siddet degerlerinin ¢arpimi olan risk oncelik skorlar1 da
yer almaktadir. Ayrica risk degerlendirme tablosunda belirlenen riskleri kaynaginda
yok etmek veya kabul edilebilir diizeye indirmek i¢in alinacak Onlemler
belirlenmistir. Bu onlemlerin alinmasindan sonra risk oncelik skorlar1 tekrar
hesaplanmig ve risk 6nlem derecelerine gore denetim, izleme ve yenileme metodu
uygulanarak siireklilik saglanmistir.

Calismada uygulama alani olarak kullanilan bigak imalat atolyelerinde tiretim

stirecinin ¢ok benzer oldugu ve ¢ok benzer makine ve ekipmanlarin kullanildigi
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tespit edilmistir. Isletmelerdeki galisanlari is sagligi ve giivenligi farkindaliklarmin
cok diisiik oldugu goriilmistiir. Caliganlarm toplu koruyucu uygulamalar yapildiktan
sonra son tedbir olarak kullanilmas1 gereken kisisel koruyucu donamimlari, tek is
sagligt ve glivenligi Onlemi olarak gordiikleri belirlenmistir. Bu durumdan ve
calisanlarin tehlikelerin tespitindeki beyanlarindan c¢alisanlarin is sagligr ve
giivenligi konusundaki egitimlerinin olduk¢a eksik oldugu saptanmistir. Bigakyap
ve HCK Bigakeilik isletmelerinde genel olarak riskler, atdlye ortaminin diizensiz
olmasi, makinelerin yanlis ve yakin konumlandirilmasi, elektrik tesisatinin yeterli
olmamasi, yangin ve acil ¢ikis 6nlemlerinin alinmamis olmasi, ¢aliganlarin egitim
eksikligi, liretim slirecinde makinelerin gerektigi gibi kullanilmamasi ve genel olarak
is sagligt ve giivenligi kanununun gerekliliklerinin saglanmamasi gibi tehlike
olusturan kaynaklardan ortaya cikmistir. Bu ¢aligma kapsaminda yapilan risk
analizlerine, uygulama alani olan isletmeler ilgi gdstermis ve riskler karsisinda
alnmasi gereken dnlemleri uygulamaya calismistir. Onlemler uygulanmadan énceki
risk Oncelik skorlarmin yiiksek oldugu, risk sonuglarimin genellikle 6liim, ciddi
yaralanma, meslek hastaligi veya yatarak tedavi gerektiren etkileri oldugu
goriilmiistiir. Onlemlerin uygulanmasiyla risk sonuclarinin etkilerinin genellikle
ayakta tedavi edilebilecek veya hafif yaralanma durumlarma doniistiigi
belirlenmistir.

Bu tez ¢aligmasinin gergeklestirildigi isletmelerden yola ¢ikarak bigak imalat
sektoriinde is saglig1 ve giivenligine verilen 6nemin ¢ok disiik oldugu, isletmelerin
bu konudaki uygulamalarinin ¢ok yetersiz oldugu, imalat atdlyelerindeki c¢evre
sartlarinin yapilan ise uygun olmadig1 ve yasal gerekliliklerin tam uygulanmadigi
tespit edilmistir. Calismanin uygulandigi isletmelerdeki is kazalar1 ve meslek
hastaliklar1 oranlarin1 azaltabilmek ve riskleri kabul edilebilir diizeye indirmek i¢in

asagida genel olarak alinmasi gereken dnlemler ve bazi 6neriler verilmistir.

- Atolyelerde acil durum ve yangin 6nlemleri alinmali, yeterli elektrik

tesisat1 saglanmali, havalandirma sistemleri kurulmali, atdlye diizeni ve
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makinelerin konumlar1 tehlike kaynagi olusturmayacak sekilde
diizenlenmeli, c¢aliganlara makinelerin kullanimi hakkinda egitim
verilmeli, atolye geneline ve makineler tizerine kullanim talimatlar1 ve
uyar1 levhalar1 asilmali, toz ve giiriiltii 6l¢iimleri yaptirilarak gerekli
tedbirler alinmalidir.

- Calisanlar i¢in is saglhig1 ve giivenligi egitimleri, tehlikeli davranislar
azalana ve is giivenligi bilinci olusana kadar verilmelidir.

- Calisanlar risk degerlendirmesi ve Onleyici tedbirler alinmasi
stireclerine aktif katilim saglamalidir.

- Atolyelerde gerekli yangin ve acil durum 6nlemleri alinmalidir.

- Atolye cevre sartlar1 iyilestirilmeli ve yonetmeliklere gore olgiimler
saglanarak gerekli diizenlemeler yapilmalidir.

- Kullanilan makine, ekipman ve kisisel koruyucu donanimlarin
periyodik bakim ve kontrolleri yapilmali, giivenlik riski olusturacak
durumlar i¢in gerekli 6nlemler alinmalidir.

- Diizenli olarak risk degerlendirmesi yapilmali ve kontrol tedbirlerinin
uygulanma siirekliligi saglanmalidir.

- TS ISO 45001 is saghg ve giivenligi yonetim standartlari
uygulanmalidir.

- Isletmeler 6331 sayih Is Saghgi ve Giivenligi Kanunu gereklerini
uygulamalidir. Bu uygulamalar ilgili kurumlar tarafindan siki1 sekilde
denetlenmelidir.

- Isletmeler kendi icerisinde is saghgi ve giivenligi politikalari
olusturmali, is kazasi kayitlar1 ve diger dokiimanlar diizenli olarak

tutulmalidir.

Sonug olarak, az ¢alisanli ve diisiik sermayeli isletmelerden olusan bigak
iiretim sektorii; ilgili kurum ve kuruluslar tarafindan ISG konusunda hazirlanacak

egitimlerle desteklenmelidir. Onleyici ve egitici faaliyetlerin uygulamasi siirekli
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denetlenerek sektordeki is kazasi ve meslek hastaligi oraninin minimum diizeye

indirilmesi saglanmalidir.
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Ek-1. Bicak Uretim Siireci Fotograflari
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Ek-2. Tiirkiye’de yaygin kullamlan risk degerlendirme yoéntemlerinin

karsilastirilmasi (Ozkilig, 2005)

Kriterler olursane On Tehlike Is Giivenligi | Ceklist
olur? Analizi Analizi
Gerekli Dokuman | Cok az Orta Cok fazla Orta
ihtiyaci
Ekip Calismasi Tek analist | Tek analist Ekip Ekip calismasi
calismasi
Ekip Liderinin Orta Orta diizeyde | Cok fazla Orta diizeyde
Tecribesi dizeyde deneyim deneyim deneyim
deneyim
Kalitatif/kantitatif Kalitatif Kalitatif Kalitatif Kalitatif
Ozel Bir Bransa Basit Her sektorde Her sektérde | Her sektorde
Yonelik prosedurli kullanilabilir. kullanilabilir. | kullanilabilir.
isler
Uygulama Basari | Risklerin Birincil risk Oncelikle Ceklistlerin
Orani belirlenmesi | dederlendirme | kisilerin uzman Kisilere
asamasinda | yontemidir. gorev hazirlatiimasi
tek Risklerin tanimlari iyi | durumunda
basina belirlenmesi yapiimigsa basari orani
yeterli asamasinda basari degisir.
degildir. tek saglanabilir.
Ekip basina yeterli
liderinin degildir. Ekip
tecribesine | liderinin
glre basar1 | tecrlbesine
orani gore basari
degisir. orani degisir.
Kriterler HAZOP Hata Tird | Giivenlik Hata Agaci
Etki Denetimi Analizi
Analizi
Gerekli Dokiman | Cok fazla Cok fazla Cok az Cok fazla
intiyaci
Ekip Calismasi Ekip Ekip calismasi | Tek analist Ekip calismasi
calismasi
Ekip Liderinin Cok fazla Cok fazla Orta Cok fazla
Tecribesi deneyim deneyim diizeyde deneyim
deneyim
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Kalitatif/kantitatif | Kalitatif Kalitatif Kalitatif Kalitatif /
Kantitatif
Ozel Bir Bransa Kimya Elektrik / Her sektérde | Her sektorde
Yonelik endustrisi Makine /| kullanilabilir. | kullanilabilir.
Hizmet
Uygulama Basari | Oldukga zor | Analiz Risklerin Yuksek tecriibe
Orani bir oncesinde belirlenmesi | ve takim
yontemdir. FTA asamasinda | Uyelerinin
Yiksek yapilmasi tek basina yuksek
tecribe basari yeterli performansini
ve takim oranini arttinir. | degildir. gerektirir.
dyelerinin Ekip liderinin | Risklerin
yuksek tecribesine | belirlenmesinde
performansi gOre basari cok etkili bir
gerektirir. orani degisir. | yontemdir.
Kriterler Olay Agaci L Tipi Matris | X Tipi Matris | Neden-Sonug¢
Analizi Analizi
Gerekli Dokiiman | Cok fazla Cok az Cok fazla Cok fazla
ihtiyaci
Ekip Calismasi Ekip calismasi Tek analist Ekip Ekip calismasi
calismasi
Ekip Liderinin Cok fazla Orta diizeyde | Cok fazla Cok fazla
Tecribesi deneyim deneyim deneyim deneyim
Kalitatif/kantitatif | Kalitatif / Kalitatif Kalitatif Kalitatif /
Kantitatif Kantitatif
Ozel Bir Bransa Her sektorde Basit Her sektdrde | Her sektorde
Yonelik kullanilabilir. prosedurli kullanilabilir. | kullanilabilir.
isler
Uygulama Basari | Ylksek tecriibe | Basit Tdm Yuksek tecriibe
Orani ve takim prosedirli sektorlerde ve takim
Uyelerinin islerde rahatlikla dyelerinin
yuksek uygulanabilir. | uygulanabilir. | yiksek
performansini Ekip liderinin | Ekip liderinin | performansini
gerektirir. tecriibesine tecribesine gerektirir.
Risklerin gore gbre basar Risklerin
belirlenmesinde | basari orani orani degisir. | belirlenmesinde
cok etkili bir degisir. cok etkili bir
yontemdir. yontemdir.
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Ek-3. Bicakyap Isletmesi Ornek Tehlike Fotograflar:
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Ek-4. HCK Bicakcilik Ornek Tehlike Fotograflar:
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Ek-5. Tamamlanmis Bicak Ornekleri
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EK-6. Bigakyap Isletmesi Risk Degerlendirme Tablosu

e Ourent Toke cutenen | e o [ §| £ [ 3 ik Orem sonmivs | i [
(Acil durum gikis kapilan disariya agilacak
Acil durumlar sekilde olmalidir. Kapilarin acildig ver
Acil durumlar igin  [esnasinda ivenli bir bolge olmalidir. Kapi tam
gikig kapisinin ve olusacak panik : personelin tehiike durumunda isyerini
Tam » e . Isveren veya
1 |l Yeri Geneli | Acil Durum cikis kapisi ol [sonucu it yok 2 | 5 | 10 [zl ve gavenli bir sekilde terk etmesini | e | 3
gostericilerinin  |yaralanma - " saglayacak ozellikte olmalidir. ik kapisi
olmamasi zehirlenme veya Yol gostericileri parlak renkli veya isiki
slam gostergeli olmali, karanlik ortamda
kolayca gorulebilmelidir.
Seyyar yangin sondiirme cihazlar yeterli
sayida alinacakti. Her 250 mA2'lk alan ve
her farkl baime igin 6 kg'lik yangin
sondirme tipd alinmalidir. Taplerin
dolulugu kontrol edilmeli ve yetkili
serviste 6 ayda bir bosaltilip tekrar
Y:
YaoginSondanme’ | /2PN esnasinda doldurulmalidir. Duvara asma halkasi
olusacak : o Isveren veya
2 |l Yeri Geneli | Yangin Gikmasi Onlemlerinin Tum isyeri yok 3 | 5 [Mloimasive kolayca alinabilecek durumda 'veYal qay |2
varalanma, can " vel
Alinmamis Olmasi olmalidir. Yerden yaksekligi 90 cm
ve mal kaybr & i
civarinda olmali, 90 cm'yi asmamalidir.
Cihazlarin bulundugu yerler saglik ve
guvenik yonetmeligine gore kirmizi
isaretlerle gosteriimelidir. Seyyar yangin
sondircilerin yaninda 2°2 boyutlarinda
yanmaz ortiler bulunmalidir.
Vangn alglama _|Yangin esnasinda Vangin dedektorlertuygun yerlere montaj | |~
3 [IsYeri Geneli | Yangin Gkmasi | dedektérierinin |olusacak Tom lsyeri yok 3 | 5 [Blledimeli ve periyodik olarak kontrol | 1o |2
olmamas: can i
NA———— Yangin alarmlan uygun yerlere konuimals
SSIE W | 52 Ve yanlarina buton camlarin kolayla Hrerenvera
4 |15 Yeri Geneli |  Yangin Gikmast o ¥ Tam Isyeri yok 3|s wrabilecek gekiler monte edilmelidir. | T o Y| 1ay | 2
bulunmamasi  |yaralanma, can veddl
Butonlar periyodik olarak kontrol
ve mal kaybi AP
edilmelidir.
Calisma
sahasindaki
risklerin
Risk analizi ve :I":';'::'v':"::’ Risk analizleri periyodik olarak yapilmali,
isk Analizi ve Acif i k lemleri takip ediimel
5 |l veri Geneti Risk Analizi ve Acil Acil eylem duromiar igin bir | Tom lsyeri Yok il ontrol dnlemleri a‘ ip edilmeli ve ‘sveren. veal 4o |2
Eylem Plant plannn |G tekrarlanmalidir. Acil eylem plani vekil
vapimamasi [V P yapiimali ve gincel tutulmalidir.
sonucu is
Kazalari,
varalanma, 8lom
Aninda Ilkyardim gantas hazirlanmali ve ecza
mudahale dolaplari kolay ulasilabilecek merkezi bir
ilk yardim ve ecza  [yapilamamasi Tom Vere konulmalidir, Dolap yaninda Isveren veya
6 |lpYortGonati | Yoralanma |t hnmamas sonucy kan Galisanlar ok %= malzeme listesi bulunmalidir. Dolap kilitl velii | 780" | 2
kayby, ciddi olmali ve anahtar ilk yardim kursu almis
yaralanma, 8lim goreviisinde bulunmalidir.
ik yardim
gereken olaylarla
Ik yardim egitimi |ilk midahale =
7 | is Yeri Geneli Ik Yardim almis personel |yapilamamasind Ca:"’:'“u yok 3|a|n2 :;m’:':::ﬂ:‘:;’ :‘r:::;t::i'f'"' "";::i;f” 1ay |2
bulunmamasi |an dolayr 8lim, 5 4 L o
varanin
agirlasmasi
Yangina
; i
v':::;:::""::"“ madabate . s Personellerden en az birinin yangin e
8 |Is Yeri Geneli | Yangin Gikmasi o Yok 2 | 5 [ 10 sondarme egitimi almis olmasi popanen| de || 2
personel  [sonucu mal Galisanlar Sepsltobint vel
bulunmamasi |Kaybi, can kaybi, L )
varalanma
o o |Isitme kaybive - s = o
il
5 liivaicondl  Bictie Garita ooma (17 Tam | lskakig | 5 | |, GOrolt oimd yapimalive denetimi | lverenveya | |
yapimamasi Gahganlar | kullamimas: saglanmalicir. vekil
hastalikian
Solunum sistemi
hastaliklan ve —
N [P R Tozbigumi  [hijyenik olmayan [  Tom et | 3 | | 12 [To% $150md yapimalive denetimi verenveya| ||
yapimamasi  [ortamdan Gahsanlar saglanmalidir. vekili
& kullaniimast
kaynaki diger
hastaliklar
Galisirken diger
makineye Makineler atslye imkanlaninca birbirinden
Dar alanda birden |carpma veya . yeterli uzaklikta konumlandiriimalidir.
" i Tim 9 Igveren veya
11 [ is Yeri Geneli Uretim facla makine  [diger makinede | % yok 3 | 4 |12 |Parca kesim veya isleme sirasinda e[ ey (1
calistinimas | calisana carpma s parcanin uzun kisminin diger makine
sonucu alanina girmemesi gerekmektedir.
varalanma, 6lam
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atiive Galisma alaniarin gislerinde genel 5
sag!i@ ve givenlii uyan levhalan
Makinelerde ve  [bilingsiz makine e o
oimalidir. Galisma sahasi iserisinde ise
utBjye genelindaly [lalanm Tom makinelere ozel ve calisma alanindan | Isveren veya
12 | Is Yeri Geneli Genel gavenligh  |sirasinda kA yok Y s il e[ ey |2
levhalarinin ~|yaralanma,
o levhalari olmalidir. Levhalar rahat
bulunmamasi  [slam, meslek b
gorulebilecek sekilde goz hizasina yakin
hastaliklan
konumlandinimalidir.
Eitim eksikigi
nedeniyle is
13 |Is Yeri Geneli Genel ® el [ef yok afa personele ilk olarak is saghii ve gavenligi | T o o Y2 | 1 hatta | 2
konusunda egitim  |verilen Snem ve | Calisanlar honelR ik ol vedl
eitimi verilmelidir.
almamis olmasi | dikkatin azalmasi
sonucu olusacak
kazalar
Bulasic
Yemekyenilen ve [hastalikiar, - Vemeklerin atalye ortami disinda hijyenik [\
14 | Is Yeri Geneli Genel hazirlanan ortamin |zehirlenme ve yok 3 [ 3 | 9 [kosullarda yenilmesiisveren tarafindan | ****" YY? | emen| 2
sl st Galisanlar vekili
hijyenik olmamasi |diger sagiik saglanmalidir.
soruntar:
Lavabo ve tuvaletin [Bulaici mikrobik |  Tam Lavabo ve tuvaletler dizenll araliklarla | Isveren veya
15 i ] 4 H
Iy Yeri Genel Gans hijyenik olmamasi |virdtik hastalidar| Cahisantar Yok 3 321 ekl olarak temiz tutulmalidir, vekili  [Hemen| 2
Toz emici
Hava emici sistemin motor ile bir
yetersiz olmasi, miktar tozun Atolye genelinde merkezi havalandirma
55 G titaand Gl merkesi [Solunum sistemi | Tom | ortamdan | |, [llsistemiyapiimalir. Toz, takas gkaran her [ lverenveya| |
Galisanlar makine icin ayr ayn cebri havalandirma vekili
sistemi 1ve yarimyiz sistemleri kurulmalidir,
bulunmamast toz maskesi
kullanimasi
O e I B M S
17 |is Yeri Geneli Oretim sisteminin yetersiz 5|a kalmayacak sekilde aydinlatma sistemi 4 Y 1ay |1
makinede Gabsanlar | lambalan
olmas: kurulmalidir.
varalanma kullanimasi
Galisma sirasinda kullanilan makinelerin
Uretim esnasinda ) dazenli sekilde birakimasi ve kullanim
hammaddeve | THolp digma Tim esnasinda atdlye ortamin etkilemeyecek | isveren veya
18 | is Yeri Geneli Uretim sonucu yok 2|a|s vecek | lsveren veya | \omen| 1
seyyar makinelerin (70 | Galianiar sekilde konumlandiriimasi gerekmektedir. | vekili
dzensiz birakimasi|** i Bu konuda alisanlar egitilmeli ve takip
edilmeli.
Stirekli uzatma
kablosuyla
salisan
makinelerin
l;
t::;:l';::::k S Tim I yeri geneline elektrik tesisati
3 | gvaeana S veterlelerik SRS | Tom ot | 2| 4 | 8 [dosenmelidir. Toprakiama sistemi | Isverenveya| | |
I 201 Cangantar olmalidir. Makinalar direkt ana elektrik vekili
nedenli elektrik kullaniimasi ;
hatti sistemine bagl olarak alismalidir.
carpmasi, yangin
cikmasi veya
takiip disme
sonucu
yaralanma, 8lim
— Elekurki aletler ve elektrik kablolari su
et eblojara ekt garpmasi | birikintilerinden uzakta —
20 | Is Yeri Geneli Uretim kablolaral o eu yok 2 | 4 | 8 |konumlandinimalicir. Strekii su birikmesi | ™" YY? | 1 patta | 1
yakin su birikintileri Galiganar 3 vekili
varalanma, 8lim [muhtemel yerler gin 6nlem alinmali ve bu
bulunmasi bl :
birikintiler onlenmelidir.
Uzatma kablosu mimkiin oldugunca
kullaniimamali. Kullaniimast zorunlu
T e EESRET |
21 |5 Yeri Geneli Uretim diizenli sekilde |sonucu yok ala 14 ol geg! » IVEren veya | omen| 1
Coptanmamas, |varatanea, slgm | G1ENAC uzatimals, kullanim sonrasi tekrar silindic | vekili
N mahafazasina sarilarak toplanmalidir. Bu
konuda salisanlar eitilmeli ve takip
edilmelidir.
Atblye genelinde Atolye genelinde yerde hammadde, arag
kullanilan alanlarda [Takilip dsme ) geres birakimamalidir. Bu malzemeler
Tom Isveren veya
22 | Ana Atslye Genel yerde hammadde ve|sonucu yok 4 | 3 | 12 |uygun depolama alanlarina tasinmali veya VeVl yay |1
. Galisanlar vedl
arag gereglerin  [yaralanma bu malzemeler gin yonetmeliklere uygun
birakilmis olmasi depolama alanlari tahsis edilmelidir.
Makine onune
KR Bant 2impara makinelerinin tabla altindaki
Bant zmpara igin su dolu f
B . tekerlerinin bulundugu bolgeye ozl toz
Bant Zimpara Solunum sistemi [ Makinede kova = Isveren veya
23 | Anantslye | " bty s | 4 [Eemicisistem kurulmalidi. Kullanim L lay |3
Makinesiyle Galisma|  emici sistemi [ hastaliklan Galian | konuimasi ve veddl
5 esnasinda filtreleri yeni ve sagliki toz
olmamast yanmyz toz
maskeleri kullanimalidir,
maskesi
kullanimasi
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Bant zimpara

makinelerinde
taglanan metal veya |Yuzde Yanimyuz toz
BantZmpara ‘Mip pavpmk.h.nn yaralanma, Makinede maskesi Bant zimpara maklneleﬂmig Ustte Tyverenveya
24 | anaeaiye |, co yize gelmesini (gozde tahrigve | "C 10T [culanimasive| 5 bulunan yalpa tekerlerine siper e[ ey |3
fyle Calismal - g nlemek igin st |goz W0 | iz siperligi yaptinimalidir.
tekerlerde  |yaralanmalari takimasi
bulunmast gereken
siperin olmamasi
sant ampara Bant zimpara makinesi kullaniirken
st e Elin bant pargalarin metal veya ahsap bir destek
BantZmpara  |ToKneshietaslama), e Makinede yardimiyla itilmesi gerekmektedir. lsverenveya
2 islemi i
Ara MBirs | o inesifie Cairra "":’" :":::':" strtmesi sonucu | Galisan Lot 4 32| - isantar bu konuda egitiimell ve takip ekili | Hemen| 3
P varalanma edilmelidir. Deri destekli is gavenligi
itiimesi s
eldivenleri kullanimalidir.
Bant zimparanin
Eskimis bant | kopmast sonucu .
7 Bant zimparalarin yizeyleri sirekli kontrol
26 | AnaAtaiye | Bantzmeara oo ||k yizs:  (Manede yok 4 12 |edilmeli, eskimis zimparalar hemen lsverenveya | o en| 2
Makinesiyle Calisma | kullaniimaya devam [veya viicuda Galisan iz ok vekili
yenisiyle degistiriimelidir.
edilmesi  [carpmasi sonucu
varalanma
Zimpara atindan
K
Bunt ampwre: _ [fwisjacapargs Bant zimpara makinalar: aralarinda yeterli
Bentampara | Makinelerinin yan |veya Makinede kullanim alani boslugu olacak sekilde yan | lsveren veya
27| Ana Atdlye PonL St yana ve ters tafly |parcaciklanin yok 3 seieyan | verenvera |, patia| 2
Makinesiyle Galisma Galisan yana veya farkhi masalarda uzakta vekili
Konumlandinlmis | diger taraftaki
konumlandiriimalidir.
olmasi calisani
varalamas!
serttestere | Serit testere makinesi kullaniirken itici
28 | Anantpiye | SertTestere | makinesindeitici (5 | Makinede ok 5 12 |Pastik, ahsap veya metal Kavuz fsverenveya|
Makinesiyle Calisma Mavuz e Galigan kullamimalidir. Bu konuda galisanlar vekili
arepma egitilmeli ve takip edilmelidir.
Eskimis serit
testereye daha
80610 malzeme
! s ; Serit testere ajyzlari sireKli kontrol
T T i Il ki
29| Ana Atsiye 5_'"‘, estere esle»re Aabl arimin |itilirken testere | Makinede Yok 3 12 |edilmeli ve eskidiginde yenisiyle lsveven_ veya | omen| 2
Makinesiyle Calisma| ~eskimis olmasi ~|kopmasi veya Galigan s vekili
) degistiriimelidir.
elin testereye
carpmasi sonucu
yaralanma
Delme islemi
sirasinda
Sttun matkaplann [matkabin
Sttun Matkap ile masaya  [hareket Makinede Situn matkaplar tablalarindan masaya | lsveren veya
30 k
AnaftDiys Calisma sabitlenmemis |etmesiyleelde | Caligan vo 3 sabitlenmelidir. vekii | 3 [2
olmasi ve kolda
olusabilecek
varalanma
Delme islemi
sirasinda
Satun matkaplarin (720"
Situn Matkap ile masaya Makinede Siitun matkaplar tablalarindan masaya Isveren veya
3L | Ana Atoive, Calisma sabitlenmemis |Cmeseparsa | T, o, ok 3 9 [ abitlenmelidic. vekili sy, | 2
frlamasi sonucu
olmasi o
0z veya vicutta
olusabilecek
varalanma
Kesme islemi
Daire testerenin :’:::':‘m“
Masalsti Daire masaya Makinede Masalstd tip daire testereler Isveren veya
2
AR AR [ o tarelerle Colsma|  sabitlenmenits :‘:;:":;::': sl Caligan vk 2 tablalanndan masaya sabitienmelidir. wekii | 1 |12
Lot olusabilecek
kesilmeler
Uzatma
:I’:::‘;:"‘:;‘"““ Masalisti tip daire testereler direkt
Daire testerelerin ”» . elektrik hattina baglanmalidir. Uzatma
Masaisti Daire ortasina dogru Makinede Isveren veya
33 | Ana Atélye uzatma kablosuyla yok 2 8 |kablosu kullanimamalidir. Kullaniimasi . 1ay |1
Testerelerle Calisma zanmasiyla Calisan vekili
kullanimas: durumundan masa altlarindan veya duvar
akilea s diplerinden gegirilmelidir
disserek P L g
varalanma
Masalstd tip daire testerelerin testere
B i ) G alttarndaki veya testere arkalarindaki
Masaisti Daire " |Solunum sistemi | Makinede bolgeye dzel toz emis sistemi Igveren veya
34 | Ana Atalye toz emis sisteminin maskesi | 4 . R ay |2
Testerelerle Calisma hastaliklan Calisan kurulmalidir. Kullanim esnasinda fitreleri | vekili
bulunmamasi kullaniimasi

yeni ve saglikl toz maskeleri
kullaniimalidir,
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iki kisi polisaj

motorlarinda
ayni anda
salisirken disa
Polisaj motorlarinin |konumlandirilan Polisaj motorlu yeterl galisma
Poli
35 | Anaatsiye | ™ ”‘c;"::‘"y" cokyakn  |motordan M;:n::e yok 2 | 4 |8 |mesafesinde yan yana veya farki bir ""v'::i;‘" 13y |1
¥ konumlandirimasi |firlayan parganin ¥ tezgahta uzaga konumlandinimalidir.
direkt diger
isiye gelmesi
sonucu
aralanma
Keseye tutulan
Polisaj kegelerinin m:":::mm“ yarimyz toz
Polisaj Motorlaryla | konumlandigs | Makinede [maskesi ve yiz Polisaj kegelerine dis siper uygulamasi | Isveren veya
36 | Ana Atdlye ylziine veya R 414 %) lay | 2
Calisma verlerde dis koruma " Galian | siperligi yapiimalidir. vekili
viicuduna
bulunmamass " kullaniimasi
gelmesi sonucu
Uzun kablolanin
atdlye
- pesridonve Polisaj motorlan direkt elektrik hattina
Polisaj siotortanmin [migtonin baglanmalidir. Uzatma kablosu
37 | ana atetye | POl Metorianyia | uzatma kablosuyla [kullanim Makinede i NE [t Isverenveya| ||
Galisma elektrik hattina  |alanindan Galisan veddl
. durumundan masa altlarindan veya duvar
bagisnmas  |gscmedl soniicu diplerinden gegirilmelidir.
takilarak disme P & 3
suretiyle
varalanma
Pl [
motorlarindan masa Polisaj motorlan masaya daha saglam
Polisaj Motorlariyl hareket etmesi | Makined [
38 | AnaAtolye | ° "2“' ;: AV | rerinde olanin w:‘: Some: C’all“’"’ yok 4 | 3 | 12 |sekilde, oynama yapmayacak sekilde ""::"‘l""’ 1ay |1
i sabitlendigi yerde il ” sabitlenmelidir.
firlamasiyla
hareket etmesi
varalanma
Isil slem finmi
sl islem firmin  [Kullanilirken Isiya dayanikh
o zerinde bulundugu |devrilmesi . deri parga
39 | Ana Atdlye E:::'I“:'; ';":""i" mdf kutunun yeterli |aninda sicak M;‘l:“':’ destekli | 1|4 :;::':‘";":';;‘;:';::':'s:r:lﬂ":;’ ""‘::;‘i;“‘ 1ay |1
VlaGalisma | tagima giciinde | pargalardan 7 eldiven :
olmamasi [kaynakii yanma, kullaniimasi
varalanma
Orsin devrilmesi
Orsinaltindaki  |sonucu sicak "
40 | anaastive | Sk Dovme Islemi, itge. |pargalardan Isleminde yok 1]a Ors kitge sabitlenmelidir. lyveren veya 1ay |1
Ors ile Calhsma sabitlenmemis  |yanma ve Cakgan vekili
olmasi devrilme sonucu ¥
yaralanma
Dovme isleminde
I
Kullanilan gekic gt::?’;"":’" Y Gekic bastan kontrol edilmeli, oynama
Sicak Dovme Islem, | baslarinin saplara 4 Do yapan ve saglam olmadig: tespit edilenler | lsveren veya
41| Ana Atélye esnasinda Isleminde yok 2|4 Lhafta| 1
Orslle Calisma | tam oturmamasi, saplarina tam oturacak sekilde vel
rlerinde oynuyor |12m3s! sonueu | - Calisan sabitlenmelidr.
Lo VOUYOT |\ s ralanma G
olmalart
Firindan cikanlan
Scak Dovme e, | 63K metal twtan Kisaglarin pargan| o5 o Ci'"k‘_:::i:'i” Kisaglarin baglants noktalar kontrol Ererenvere
42 | Ana Atdlye “| kisaglarin baglants isleminde | 7' 2 | 4 [ 8 |edilmeli ve gerekii onanimlar yapilarak | =" VY2 | 1 hafta | 2
Ors ile Cahgma Fiagen sonucu yanma, ayakkabist vekili
yerlerinin gigla Calisan s saglamlastirimalidir.
varalanma giyilmesi
olmamasi
Makinenin
salisirken
HidcoNK prest N:a’l:’r:::l::s olugtusdua Makinede Hidrolik press makinesi tabla ayaklanindan | lsveren veya
43 | Ana Atdlye Makinesiyle . ' |titregimie yok 3|a P A V2 VRrenVaYE| . ay | 2
sabitlenmenis salisan Vere sabitlenmelidir. vekdl
Galigirken hareket etmesi
olmast
sonucu olusacak
yaralanma
Preslenen sicak
parganin arka
Hidrolik
Hidrolik Press mkl":.ﬂ:’;’; taraftaki tipe Tom Hicrolik press makinesiyle basing tp ||
44 | AnaAtslye |  Makinesiyle s S |veya hortumlara yok 1| 5 [BSMarasinda en az 1 metre mesafe b 13y |1
tapiyle gokyakin [*° Galisanlar vekili
Galiken | L e |dasmesi sonucu birakimalidie.
olusabilecek
patiama
Hidrolik press basing :::::';’::m
Hidrolik Press | hortumlarinin eski
I " " Hidroli h lepceleri
i | anmactipe: | ekt e X! [olusabitece Tom ok sl drolik press hortum ve kelepeler isverenveya| ||
kagaklardan Galisanlar yenilenmelidir. vedl
Caliirken | baglantlaninin zayif
dolay: yangin ve
olmasi
patiama
T Caligrken kisith
I
i Hurokpraks: || ratenivie Hidrolik press etrafinda rahat galisma
Hamichres makinesinin | becek Makinede imkani saglayacak kadar alan Isveren veya
46 | Ana Atdlye Makinesiyle etrafinda yeterlj |2 U320eCe! yok 2|48 ¥ PRI VEVE] 1y | 2
carpma, disme | Calisan olusturuimalidir. Bu alanda baska vekdl
Caligirken kullanim alani
s nucu malzemeler bulunmamalidir.

varalanma
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Toz emicl motorun |S21EiTken toz
evar larak | |emis motoruna Toz emici motor kullanildiktan sonra
A e [sarpma veva Tom beliienen yerine ger getirimeliir. Emis ||
47 Anantslye | ToremiciMotor | CLHEREE A Gakgankir yok 3 [ 3 | 9 |borusu ve kablosu gin motor azerinde | 2 |2
e slamda_|taklarak disme s sarim yerleri yapilmalidir. Bu konuda
SR sonucu calisanlar egitilmeli ve takip edilmelidir.
birakimasi
yaralanma
Kompresora_|(OmPresore
' carpma sonucu ) Markap uglan vb. parcalar sadece
48 | Anaattive | HavaKompresaru | tBHMaKinBnlne | o clan o yok 3 | 4 |12 [komresér tasinirken takimali sonrasinda | VErenveYa |y ol o
takilan uzun matkap Galisanlar vekl
il tarafindan cikarimalidir.
b yaralanma
e ) gl RS Markp rtan vt paai s |,
49 | AnaAtdlye | Hava Kompreséri [ %MK ¢ yok 3| 3 [ 9 |komresor taginirken takilmali sonrasinda | 75" VY2 | Hemen [ 1
takian uzun matkap [matkap uglarina | Casaniar sl vekili
uclars takilip disme ¢ G
Kaynak gazi ve )
5@ etkisiyle goz | Makinede | o vucu Kaynak yapilan yerde havalandirma olmali
Kaynak Makinesiyle ve bas agris, Galisanve | 10k, maske veya agik alanda yapilmalidir. Agik alanda | Isveren veya
S0 ’ Y r A Hi
Ana Moty Caligrken Kaynak ganve 5l | ok tozu Ce:f:e veeidiven | 3| 3 [Bllyspiwken kaynakcs rizgan arkesina vekili | Hemen| 2
etisylediger | TN | kullanimasi almalidir.
hastaliklar i
aynakeida veya | yinege
vakininda :
: o Galisan ve Kaynakst yanmaz onluk kullanmalidir.
51 | Anaatslye | K@¥nakMakinesiyle | Kaynak yapiirken |bulunan kiside Yakin Yok 2 | 5 | 10 [Kaynak yapilan yerde ve yakin cevrede | €M VY2 | iormen | 2
Galigirken ckan kilimlar - |yanikolusmas,, | (00 e gl il veddl
ortamda yangin Cubsanlar -
gikmasi
Kablolar eksiz olarak kullaniimali ve eski
Kaynak makinesi Makinede kablo yenilenmelidir, Kaynak makinesinin
| Kablosunun eki  [Etektrik garpmasi| Galisan ve metal yerleri ve pensesi yalitimi olmahi,
52| AnaAtélye """‘;r:::‘:""’ watmayla  |sonucu Yakin Yok 3 | s [Bacak bulunmamalidir. Makine ""‘:"(‘""i"‘ 1hafta| 2
¥ kullaniimasive |yaralanma, 8lom | Gevrede kullaniimadan kontrol edilmeli ve makine
eskimis olmast Galisanlar tek tusla tm elektrik baglantisini
kesebilecek donanimda olmalidir.
Taslama makinesi aga kesim esnasinda
v, |l ok dikey konumda ve taslama makinesi
AvogiTastama [ R R [y yatayls | Covrede korumasi st tarafta konumlanmis sekide [
53 | Ana Atdlye Makinesiyle oy sobiide Ifmm"san ol donan yok 2|a olmal, tutma kolu kullaniimalidir. i "k"“"" Hemen | 2
Galigirken ‘:m“:::mg ‘:‘1 4 uh:ma bt Kesimden dnce malzeme sikica
j-ade ya s sabitlenmeli ve talagin gidece yer
kontrol edilmelidir.
Taslama makinesi agz kesim esnasinda
Tagama |Makinenin Makinede dikey konumda ve taslama makinesi
AvgiTagtama [ o 25030 Galisan ve orumasi st tarafta konumlanmis sekide ||
54 | Ana Atslye Makinesiyle ataysekide | |cisimden Yakin yok 1|a olmali, tutma kolu kullanimalidir. i wm“f“’ Hemen| 1
Cahgirken e [kaymasisonucu | Gevrede Kesimden dnce malzeme sikica
yaralanma Gahsanlar sabitlenmeli ve talagin gidecegi yer
kontrol ediimelidir.
Makinede
Avug i Taglama Taglama  [Taslama ucunun | Galisan ve Taslama ucu her kullanim dncesi kontrol |
55 | Ana Atdlye Makinesiyle makinesinin eski |kirilmasi sonucu | Yakin yok 1|4 edilmeli ve eskimis ug hemen T e Y2 | Hemen | 1
Galigrken | uglarla kullaniimasi |yaralanma Cevrede degistirilmelidir.
Galisanlar
Taslama
Avug lgi Taslama MIT:;: “':l‘: "::"" sirasinda olusan | Yakin Taslama 6nces talasin gidecei yon B
56 | Ana Atslye Makinesiyle .fumgi yé’m Gevrede yok 2 | 4 | 8 |kontrol edilmeli ve gerekii nlem alinarak | Hi Y2 | Hemen | 1
Galigrken | B memes) |C2Imasi sonucu Galianiar salismaya baslanmalidir.
gozde yaralanma
;:"‘;s’::u':‘""'h""’"‘a ehaarioon Makinede Taslama makinesi direkt elektrik hattina
57 | Ana Atslye Makinesiyle i ‘ur e m"“‘f daseror | Yk yok 2 | 4 | 8 |kullanimamalidir. Kullaniimas: d m“:" 1ay |1
Galigirken "“:war h"m‘ vmhnm‘s‘ Gevrede durumunda masa altlanindan veya duvar
it Galisaniar diplerinden gegirilmelidir,
Matkapla
: caliirken destek
Elekiri A El Matiaplirda tutma [ o aed Makinede Matkaplarin destek kollari takilmali ve | isveren veya
8 | AnaAtdlye | Matkaplanyla | destek kollarnin yok 2|3 Hemen | 1
sonucu matkabin | calisan kullanimalidir. vel
Galisirken sikaniimis olmasi
kayarak
yaralamas!
L ::::::nm;l- . ianion Makinede Matkaplar direkt elektrik hattina
Elektrikli £l oo I‘i'nd’en hu’o takimas| €aMsanve baglanmalidir. Uzatma kablosu Eraren
59 | AnaAtdlye | Matkaplanyla i ‘k“ o m“‘:‘ daseror | Yakm yok 2 | a | 8 |kullanimamalidir. Kullaniimasi 7 i Y qay |1
Galisirken “:war h‘:m vmh“m‘y Gevrede durumundan masa altlarindan veya duvar
Pl Galisanlar diplerinden gegirilmelidir.
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Makineyi ilk kez

kullanan veya e i -
Makinelerde Malipelerda. | [ENRRRRAM ( g0y g rabilcak sl vokmani ke i i
60 | Ana Atdlye kon ullanc alimat | hakim olmayan | 10 yok 8 ::mm: m_mﬁar . a: e ""nk,r Y3 1ay |2
i bulunmamasi | Kigilerin hatali L remikdookbouniihan o
Kullamim sonucu
yaralanmas:
Makinelerin Makineler}
Gzerlerinde makine |  <Pasiteler!
disindaki islerde Makinelerin Gzerlerinde veya kolay
61| Ana Atslye M’:::’::::' bul:::'.':':.':"" o|  ullanirken M;:“':' yok 8 |gorunebilecek sekilde yakininda makineye "":;'“‘:‘“ 1ay | 2
iy VY2 | olusacak anzalar T it tim teknik Szellikler bulunmalidir.
yazilarin okunmuyor
sonucu
olmasi
yaralanma
Depolama alaninda
bulunan demir  [Raflarin
62 | Depolama | Depolamaatani | rafiann vere veya |devrilmesi Tom . Depolama alanindaki tum raflar yere ve | Isverenveya | |
Alam Kullaniirken dwara sonucu Gabiganlar bia duvara sabitlenmelidir. vekili
sabitlenmemis  [yaralanma
olmas:
Matzeine Depolama alanindaki 3 metreden yiksek
Depolama | Depolama alani | 3 metreden yksek [indirilmesi Sahada 1o L Isveren veya
6 yok istiflenen malzemeler indirilerek baska VY2 hafta | 1
Alam kullaniicken | depolama yapiimas |sirasinda Galanlar vekili
depolama alanina taginmalidir.
varalanma
Depolama alaninda malzeme
64 | Depolama | Depolama alani Do DR Sahada A devrilmesine ve kaymasina karsinikaz | lsverenveya| | |
Alani Kullaniirken Rl Gahsanlar Yol levhalari kolay goriinebilecek yerlere vekili v
i konumlandiriimaldir.
Yiksek depolama
Maoicius, | |¥Dkitkeen Viksek depolama alanfan dnlerinde
Depolama | Depolama alani malzemenin | malzeme Sahada o S Isveren veya
65 ; sl yok 8 |malzemenin dssmesini onlemek amagh VeVl qay |1
Alami kullaniirken dismesini  |ddsmesi sonucu | Gahisanlar Krpmshriln st vekili
onleyecek setlerin [yaralanma et anaidi ¥
olmamast
Vaksekten malzeme [YCXsekten
Depolama | Depolamaalani | M| malzeme Sahada Malzeme indiren ve asagida bekleyen tam | Isveren veya
66 diren personelin yok 8 Hemen| 2
Alam kullanilicken dusmesi sonucu | Galisantar personeller baret kullanmalidir. veddl
baret kullanmamasi
varalanma
Viksekten malzeme
indirilmesi sirasinda i o
Depolama | Depolamaalani | "9 matzeme Sahada Malzeme indiren ve asagida bekleyen tim | Isveren veya
67 diger personelin | yok 8 Hemen | 2
Alam kullanilicken Seagia baretss | dusmesi sonueu | Galisaniar personeller baret kullanmalidir. veddl
sekilde beklemesi |Y2r12nma
Masa tablasinin
Dikey sekilde |alabilecegi
I
Depolama | Depolamaalani | malzeme raflarina [darbeyle ters sahada ey st bk wilfu yardan: o, op ooy
68 yok alinarak yatay sekilde depolama alaninda thata| 1
Alam kullanilicken dayanmis beyaz  [tarafa devrilmesi | Calisanlar e o veil
uygun bir yerde istiffenmelidir.
masa tablasi [sonucu
yaralanma
Calisma alani
tesf::‘m": :x;m :::z: diger erit ve daire testereler rahat kullanim
Serit ve daire R Makinede alanlan kalacak ve iki kisi galisirken Isveren veya
L e testereyle calisirken yakin FRIPITHR VOV Galisan ok birbirinden etkilenmeyecek uzakiikta il L
Cal konumlandirilmis |diger makinede ! - v
konumlandinimalidir.
olmasi calisana carpma
sonucu olom,
varalanma
Talash
Zemindekitalash | malzemeden Marangozhane zemini makinelerin her
Sahada " Isveren veya
7 . g malzemenin dolayikay | (TR yok 8 |kullanim sonrasi supardlerek v Hemen| 1
calist temizlenmemesi | dasme sonucu ™ temizlenmelid
yaralanma
Yeni kesim
yapilacak
malzemenin
htaki
Kesimyopilan | \eZMK Kesim isi tamamlanan malzemeler makine
Makinede kullanim alani uzaginda biriktiriimelive | Isveren veya
7n . sarpmasi ve yok 'VeY2 | Hemen| 1
e caliirken makine tezgahlari Calisan sonrasinda depolama alanina vekili
tezgahin
d Kaldinimalidir.
kullanim alaninin
yetersiz olmasi
sonucy
yaralanma
Marangozhane
isinde bir k
cerisinde bir kogevel .. yicme Marangozhane igerisindeki istifienmis
muhtelif Sahada ¥ |isverenveya
n . ik malvemeierin|faneu st yok malzemeler depolama alanlarinda dizenii [ /el 'Y | 1ay | 1
o omsizee.|varalanma, olom o sekilde istiflenmelidir.

122




| Testereye malzeme |Malzemenin .
] Ml g s B Y Y Yl At P
ereyie Qalsirken| | ulanimamasi  |yaralanma ¥ oL PR it b
| Testereye malzeme [Malzemenin 2 - o ’
ik
7 Blylk serit itilirken destek |kaymasi sonucu | M2kinede Yok g [Malzeme itilirken ahsap, plastik veya | lsverenveya (|
testereyle alisirken Galisan metal destek kullanimalidir. vekili
kullanidmamasi |yaralanma
: Testere agzina malzeme itlicken calisan
T ! !
Blyik serit Sstermys malieme |Masbemenin. | |y Vicudunu testere hizasinin karsisinda | lsveren veya
s itilirken testrenin |kaymasi sonucu yok 8 @ Hemen | 2
testereyle calisirken Galisan degil saginda veya solunda
Kargisinda durulmasi|yaralanma
konumlandirmalidr.
Eskimis testere
ucuna gligli
malzeme itilrken
Tezgahtipidaire |  Seritve daire :g::ﬂ":‘“ g — serit ve daie testere agzlan her kulanm [
7% testere ve serit | testere agizlarinin yok 12 [6ncesi kontrol edilmeli ve eskimis agizlar | **< " Y*Y? | Homen | 2
; malzemeye Galigan vekl
testereyle calisirken| eski olmasi : hemen degistiriimelidir.
islememesi veya
elin testereye
carpmasi sonucu
varalanma
Makineyi lk kez
!
A —— Marangozhanede bulunan tum
Makinelerde | kullammina tam [ chrr i
A Makinede makinelerin Gzerlerinde veya kolay Isveren veya
7 kullanic talimaty | hakim olmayan yok [ VeVl qay |2
saligrken Galisan gorlebilecek yakininda adim adim vekili
bulunmamasi | Kisilerin hatals !
yauimis kullanici talimati bulunmalidir.
kullanim sonucu
yaralanmas:
Makinelerin et
Gzerlerinde makine pa Marangozhanede bulunan tim
rlerinde makine | ggindaki islerde | sy
Makinede makinelerin Gzerlerinde veya kolay Isveren veya
7 kullanirken yok 8 ! ey : lay |2
caligrken | bulunmamasi veya Calisan goralebilecek yakininda makinenin teknik | vekil
olusacak anzalar
yazilarin okunmuyor (szellikleri bulunmalidir.
sonucy
olmasi
yaralanma
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Uzatma kablolan kullaniimadan
makineler ana elekrik tesisatina
o baglanmahdir. Kullanma durumu
Uzatma kablolannin | Takilip disme | ..o\ zoruniu oldugu zamanlarda ise uzatma | Isveren veya
1 |AsdbeGanell|  Ganel witlyw f’ﬁ'l"""l‘"" e Calisanlar yok Sl ablolan masa altiarindan veya duvar vekil lay
Secihmes; Yorsanma diplerinden gegirilmeldir. Uzatma
kablolan kullanimdan sonra toplanarak
kaldirimalidir.
Uzatma kablolar kullaniimadan
makineler ana elekirik tesisatina
Uaatma kablolarinin | L baglanmalidir. Kullanma durumu ;
daginik halde atolye Tim zorunlu oldugu zamanlarda ise uzatma Isveren veya
2. | Motye Goneh Gonl ortasinda sonuy Galisanlar ok B8l iablofan masa sitlarmden veva durvar vekili 1ay
birakilmast yacalamg diplerinden gegirilmeldir. Uzatma
kablolars kullanimdan sonra toplanarak
kaldirimalidir,
; Atolye genelinde yerde hammadde,
MEtsapnntook ; arag gereg birakiimamalidir. Bu
‘adlalan siotorda | Takoip diisme Tom malzemeler uygun depolama alanianna | Isveren veya
3 |AtolyeGenell|  Genel |yerd ve|sonucu yok 12 2 2 1ay
e i b Galisanlar tasinmali veya bu malzemeler igin vekili
birakilmis olmas netnieliiare tysun depoleing
alanlan tahsis edilmelidir.
Atslye genelinde :::';:“’""
zeminin ve makine [**"" = Atclye ortami taslanan malzemelerin | |
4 | Atdlye Geneli Genel etraflaninin taglanan| Ml 3 o yok 12 [tozlanindan anndinimalidir. Duzenli Mm'_ Y‘“ Hemen
malemalea) [oCannew | Celganiar olarak temizienmesi saglanmalidir. vekil
tozuyla kapli olmas [ OUCY solunum
hastaliklart
Depolanmasi
gereken
malzemelerin
atolye geneline
’ dagimasiyla
Ablye kerisinde |, 0 oiik Tam Atolye icerisinde yonetmeliklere uygun | isveren veya
5 [AsBlyeGeneli| Depolama | yeterldepolama |\ .o opy | casaniar o 9 istifieme alam duzenlenmelidic. vekili sy
alani bulunmamasi
malzemelerin
duserek veya
arparak
yaralanmaya
neden olmas:
Depolama alaninin Malsene ;
diizensiz ve Tam Atslye igerisinde yonetmeliklere uygun | Isveren veya
6 | MiyeSoneR| DupolatiE | iimava gy |J0IMeSISOuCL | gl Yok 121, ifleme alam dizenlenmelidic. vekili W,
yaralanma
olmamasi
DOsmeyk Onleyicl- |Matzdme Tim Atolye igerisinde ybnetmeliklere uygun | Isveren veya
75 [ eoitye Canal] Depclams. | eckl buhamayan ot sonucu:| oty | vk istifleme alan dizenlenmelidi. vekil 1ay,
depolama raflan  |yaralanma
Raflarn yeteriags | Matzame. Tom Atslye icerisinde yonetmeliklere uygun | Isveren veya
8 |aelymGenel] " Depolama’ | Wk tasyecak glicoe [amen sonun | ey | YOk istifleme alan diizenlenmelidir. vekil 1w
olmamasi yaralanma
Atolyenin dar
olmasi nedeniyle
yakin
konumlandirilan
makinelerde
calisirken diger
makineye
Makinelerin ok |garpma sonucu Daha genis bir atdlyeye tainimali ya
yakin yaralanma, Makinede da kullanilan alan daha dzenlihale | Isveren veya
9:: | Aeoiye Gersel Genel konumlandirilmis |malzeme gapagi |  Calisan wok getirilerek makineler arasindaki vekili I,
olmasi gelmesi sonucu mesafeler arttinimalidir.
yaralanma,
takima sonucu
yaralanma, diger
Kinede galisa
kigiyle carpisma
sonucu
yaralanma
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Kisisel koruyucu
donanimlarin
sirekl
i fani
Makrisleeds [lilanimamss! Kisisel koruyucu donanimlar sirekli
caligitkentoz |nedeniyle
Kisisel Koruyucu| maskesi, gdzliik, |solunum yolu Tam ullseyieriak, cakgantar bu konids isveren veya
10 [ Atalye Geneli | ¥ Koruvu ol g yok eitiimeli ve takip edilmelidir. PErER VY2 | Hemen| 3 | 3 |9
Donanm | kulaklik ve eldiven Galisanlar " vekili
Donanimlar kontrol edilerek
kullanimina 6zen [g6z  Seaie Tentemeliak
gosteriimemesi  |yaralanmalari, 8e e $
isitme sorunlan
Ve el
yaralanmalar
Propan finn
yakilirken once
Propan finnin ‘:::;:""": sonra
Propan Finn lle yiksek b Tam Propan firin bel hizasinda Isveren veya
11 (Aedlye Genell| ) rven | konumiandinime :::':’:;"" 1 Cansanlar ok 22, onumiandirimahchr. vekili Ihetn) & |2
olmasi
parlama
esnasinda yiizde
yanma
Propan finnin oo finnn
propan Finn e | devrimeve dayanid P e Propan firin sajfam ve devrimerbir | |
12 |Atdlye Geneli Cle eem | birplatform sl el Yok 10 |platform Uzerinde e [hama | 1| s
L werinde (P2 OTAYE A konumlandirimalidir. w
bulunmamas: _|¥*"®
Propan finnin
Propanfinn  [etkisi veya
Propan Finn fle | kullanilrken isiya ~ [tutulan Tom Propan firin kullanilirken deri destekii | Isveren veya
13 |Atdlye Genell| -\ ien | dayaniki eldiven |malzemeninele | Calisantar yok yanmaz eldiven takimahdir. vekili | Hemen| 2 | 2
kullanimamasi |dusmesiyle
yanma
Propan finn
Propin Firi e | yalniannda bir cok | Pen finnn Tam Propan firin gevresinde yanici malzeme | isveren veya
14 | Atdlye Geneli devrilmesiyle yok VY2 | Hemen| 1 | 5
Galirken | yanici malzeme ~ [* =" Galisanlar bulundurulmamalidir. vekili
bulunmasi [Y2"€
Propan finin
Propan Finn lle | tapann devrilebilir [Tupan devrilmesi|  Tam Tp firndan uzakta ve devrilmez sekilde| Isveren veya
15 |A ] K H 2
5; | Alys Ganel | birplatform |sonucuyangm | Calsaniar Yo konumiandinimabid. vekii efmen 5 B
Gzerinde olmas1
Makine
nane tozu Bant zimpara makinesinde tabla
gant zimpars | Bantampara tutmasi icin altindaki tekerlerinin bulundugu
i [rsiasa Mmm‘;g makinesinde toz |Solunum sistemi | Makinede | su dolu kova bslgeye dzel toz emici sistem Isverenveya | | S| L
tolve emici sistemi | hastaliklar: Calisan | konulmasi ve kurulmalidir. Kullanim esnasinda vekili
Galisma ’ . \
olmamasi yarimyoz toz filtreleri yeni ve saglikli toz maskeleri
maskesi kullanimalidir,
kullaniimasi
Bant zimpara
makinesinde anmebitoe
taglanan metal veya | Yizde ma::! i
Bant Zimpara | ahsap parcaciklanin |yaralanma, Makinede | kullanimas: Bant zzmpara makinesinde Ustte dreier
17 | Atye Geneli| Makinesivle | yize gelmesini |gozde tahrisve | L0 o bulunan yalpa tekerlerine siper e | 1y | 3] 3]
Galisma nlemek icin st |goz e - "m yaptirimalidir,
tekerlerde |yaralanmalan PEIN
takiimasi
bulunmasi gereken
siperin olmamast
S Bant zimpara makinesi kullanilirken
shi o [t a0 Eask _— pargalarin r;:::l:levz ahsap bir destek I
tolye ki islemi yapark 8
A% | MoyeConall| Makinesite: | Ciglemiyaparken ;|o oo | ctian yok 22 santar bu konuda egitilmeli ve takip velgii: | Hemeni 3 |.2
Calisma parganin el ile ,
o yaralanma edilmelidir. Deri destekli is givenlig
itilmesi :
eldiventeri kullanimalidir.
Bant zimparanin
Bant Zimpara f":‘"'a":a:'l: :"’I‘;"‘:::“:::" — Bant zmparalarin yizeyleri sreki —
19 [Atdlye Geneli| Makinesiyle P yarexy Yok 12 |kontrol edilmeli, eskimis zimparalar ErenVeya | emen| 2 | 3
Cakpma | PManImaysdevarh |veya vicuds Gl hemen yenisiyle degistiriimelidir. Melat,
¥ edilmesi carpmasi sonucu it ¥ 2
yaralanma
. . o
SeritTestere mas:l:':teslu:;:';kl Elintestereve |\ inede :;:'ufsal:e mak::(e::l";:l\:::m h Isveren veya
20 |Atdlye Geneli| Makinesiyle siirtmesi sonucy yok - D0 VoVl & VY2 | Hemen| 2 | 3
e Klavuz psiseen Calisan kullaniimalidir. Bu konuda galisaniar vekil
# kullaniimamasi  |* egitilmeli ve takip edilmelidir.
Eskimis serit
testereye daha
il malzeme o
Serit Testere Serit testere agizlan sdreki kontrol
21 | Astiye Geneli| Makinesile | Testere aBulannin |itlicken testere | Makinede yok 12 [edilmeli ve eskidiginde yenisiyle lverenveya |0l 2|3
eskimis olmasi | kopmasi veya Galisan Moy vekili
Galisma d deistirilmelidir.
elin testereye
arpmas: sonucu
yaralanma
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Testere agzina malzeme itilirken alisan

" Testereye malzeme " o 5
22 | Atdive Genel Serit testereyle Kilkkan histrani. [kayrrise sondcii Makinede il 2 vuc!odunu testere hizasinin kargisinda |sveven.vfevz o |
calisirken Calisan deiil saginda veya solunda vekill
karsisinda duruimasi|yaralanma
konumlandirmalidir.
ki kit polisa)
motorlarinda
Polisaj | Polisaj motorlarinin "l':‘:::: i Polisaj motorlu yeterli calisma s
23 | Atdlye Geneli| Motorlanyla cok yakin ke yok 2 mesafesinde yan yana veya farkl bir weerenvere | 1y | a
alisma alani Galisan vekili
Galisma | konumlandinimasi tezgahta uzaga konumlandiriimalidir.
darli@ sonucu
carparak
yaralanma
Kegeye tutulan
e Polisaj kecelerinin |P2T531N yanmyiz toz
i) konumlandgy | <UNaanKEnin [ o) iede | maskesive Polisaj kegelerine dis siper uygulamasi | Isveren veya
24 | Atdlye Geneli| Motorlaryla yizane veya 2 1ay | 2
g | verlerde ds koruma £ E 1 Cahsan | yiz siperigi yapiimalidir. vekili
gel
yararlanma
Uzun kablolarin
atdlye
T e Polisaj motorlar: direkt elektrik hattina
Polisal | zatma kablosuyla |kullanim Makinede Irsplanmal e Yzstm kablos) Isveren veya
25 | AtBlye Geneli| Motorlaryla 5 yok 3 9 |kullanimamakidir. Kullanimasi e sy | a
elektrik hattina  [alanindan Galisan vekili
Galisma . durumunda masa altiarindan veya
Baglinmesi: lgecmest sonicy duvar diplerinden gegirilmelidir.
taklarak diisme Lo .
suretiyle
yaralanma
Dovme isleminde |
!
Scak Dovme | Kullanilan cekig g;t‘;::::’l"" " Gekic baslan kontrol edilmeli, oynama
26 | Atdlye Geneli | Islemi, Orsile | DS1nNnsaplara | o g isleminde yok 2 g [roponvesaflamolmadiitespit | lverenveya | |,
tam oturmamas!, edilenler saplarina tam oturacak sekilde|  vekili
Galisma 2 firlamasi sonucu |  Galisan pla
yerlerinde oynuyor sabitlenmelidir.
olmalan___|*anma
Finndan gikarian
Sicak Dévme | sicak metali tutan ::;‘::::'sl’"w' Dovme c;'“‘u::::;:" Kisaglarin baglanti noktalan kontrol P
27 | Atdlye Geneli| islemi, Orsile | kisaglarin baglants |°U% Isleminde | '¥8 2 8 |edilmeli ve gerekii onanmlar yapilarak | "¢V | 1 para | 2
sonucu yanma, ayakkabst vekili
Galisma yerlerinin gucla Calisan S saglamlastirimalidir.
g il |varatanma giyilmesi
Kaynak gazi ve A
i ethisiyta gz | MOMnede:| ey Kaynak yapilan yerde havalandirma
Kok bas agn Calisan ve | o1k, mask Imali k alanda yapilmalidir Isveren
28 | AtBlye Genell| Makinesiyle | Kaynak gan ve isigs ['€ 223 287" Yalan (80K maske R 72 YOV BGTRANCR VRORTIC: TVErEN VY | iomen | 2
kaynak tozu ve eldiven Agik alanda yapilirken kaynaks: rizgar: vekili
Cahgirken o3 & Cevrede
etkisyle diger | TN | kullanimast arkasina almalidir.
hastaliklar =
:::":::':‘ Ve¥3 | Makinede
Kaynak s Galsan ve Kaynaks! yanmaz énlak kullanmalidir.
29 | Attiye Geneli| Makinesiyle | K@makvapiirken Jbuiunan kiside Yakin yok 2 I avmik yapilan yerde ve yakin cevreds. | PPerenvera: |y Lo f 5
sikan kivilcimlar —|yanik olusmasi, vekili
Calisirken Gevrede yanici madde bulundurulmamalidir.
ortamda yangin
o Gabsanlar
Kablolar eksiz olarak kullanimali ve eski
Kaynak makinesi Makinede kablo yenilenmelidi. Kaynak
: : makinesinin metal yerleri ve pensesi
Kaynak Kablosunun ekli  [Elektrik carpmasi| Galisan ve drvoiaspriikoraif i e Y IO
30 [Atdlye Geneli| Makinesiyle watmayla  [sonucu Yakin yok 3 K S S e | Teranvevs: | Thana| &
A Makine kullaniimadan kontrol edilmeli vekili
Galigrken | kullanimasive  |yaralanma, 8lum | Gevrede g h :
e e hiisd ve makine tek tusla tam elekirik
ad Lo baglantisini kesebilecek donanimda
oimalid
stand e irikte ||
Avug lgi Taslama) kullanilan taslama | oLl T inede [ Avug igi taslama makinesi standi Isveren veya
31 | Atdlye Geneli| Makinesiyle makinesinin yok | 3] a[ag[fusisitas J Y2 | Hemen | 2
Cahgirken sabitlenmenis kaymasiyla galisan sabitlenmelidir. wvekili
iy yaralanma
Kesim sirasinda
Stand ile birlikte :":""""ﬂm
kullanian tagtama |25 MER0
AvosleiTaglama) ~ makinesinin o joevael | Makinede [Avug i taslama makinesi yakinlarindaki| Isveren veya
32 | Atolye Geneli| Makinesiyle | kullanim alaninda |5 vey yok 3 | e " FVETEN VY2 | Lemen | 2
gty prptald g salisan diger malzemeler uzaklastinimalidir. vekill
T emeler | wakiastiimaya
Beolmer [caligbrken dikkat
dagimasi sonucu
yaralanma
Makinede
AvugigiTaglama|  Taslama  [Taslama ucunun | Cabsan ve Taslama ucu her kullanim ncesi Fe—
33 |AtBlye Geneli| Makinesiyle | makinesinineski |kinimasisonucu |  Yakin yok 1 kontrol edilmeli ve eskimis ug hemen | T*C o Y2 | Hemen | 1
Caligirken | uglarla kullaniimasi |yaralanma Gevrede degistiriimelidir. b
Caliganlar
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hh::::‘:z:m F— Makinede Matkaplar direkt elektrik hattina
ekt El | nin icinden [Kabloya talalinas| SN ve beflannalidy. Uzatma kablosy Isveren veya
34 | Atlye Geneli| Matkaplariyla ’ : Yakin vok | 2| 4|8 [kullanimamahdir. Kullanimasi - 1ay
gececek sekilde |sonucu diserek vekili
Caligirken Cevrede durumundan masa altlarindan veya
seyyar hatta Calisanlar duvar diplerinden gegirilmelidir.
baglanmasi
Makineyi ilk kez
A s | Ao Har st e e ol
35 | AtBiye Geneni| MoHinelerde | i e talimati | hakim olmayan | Makinede Yok 2 |4 |JEl{8°ronebilecek sekiids yakanina parnven |
salisirken o Galisan makinenin kullanici talimatlar adim vekili
bulunmamasi | Kisilerin hatal
adim yazimalidir.
kullanim sonucu
yaralanmas:
Makinelerin x::'s::'"!"'i
inererinde makine | | O Makinelerin Gzerlerinde veya kolay
36 | Attlye Genepi| Mknclerde | gzeliderinin e mrion € | Makinede ok | 2| g [eoronebiiecek sekide yakiinda isverenveya |
calisrken | bulunmamasi veya Calisan makineye ait tam teknik ozellikler vekili
vaniann obunmuyor| OIFeaK arizatec bulunmalidir.
olmasi Sone
yaralanma
Acil durum gikis kapilan disariya
Acil durumlar acilacak sekilde olmalidi. Kapilanin
Acil durumlar icin [esnasinda acildig yer giventi bir bslge olmalidir.
gikis kapisinin ve [olusacak panik : Kapi tam personelin tehiike durumunda
Tam KeiE U P DAY Isveren veya
37 | Atdlye Geneli|  Acil Durum | gikis kapisi yol |sonucu i/ yok | 2| 5 |10 [isyerini hizli ve givenli bir sekilde terk g 1ay
gostericilerinin | yaralanma - etmesini saglayacak ozellikte olmalidir.
olmamasi  |zehirlenme veya Gias kapist yol gostericileri parlak renkli
olum veya isikl gostergell olmali, karaniik
ortamda kolayca gordlebilmelidir.
Seyyar yangin sondurme cihazlar
Veterli sayida alinacaktir. Her 250
mA2lik alan ve her farki bolme icin 6
kg'lik yangin sondarme tipi alinmalidir.
Tuplerin dolulugu kontrol edilmeli ve
Vetiili serviste 6 ayda bir bosaltilip
- |vangin esnasinda tekrar doldurulmalidir. Duvara asma
| IC— . G v":’; s':"".“.""’ olusacak s ot 2 5 | 5 [IIvaikas: oimasive kolayca alinabilecek | Isverenveya | |
tlye Genell | Yangin Gikmasi Mm;a:‘":'(;‘:w yaralanma, can | 1O 'SYe"! Yol durumda olmalidir. Yerden yiksekiigi vekili o,
ve mal kaybi 90 cm civaninda olmali, 90 cm'yi
asmamalidr. Cihazlarin bulundugu
Verler saglik ve givenlik yonetmeligine
gore kirmiz isaretlerle gosterilmelidir.
Seyyar yangin s Glerin yaninda
2*2 boyutlarinda yanmaz ortiler
bulunmalidir.
Yangin alglama _|Yangn esnasinda Yangin dedektorier uygun yerlere P
39 | AtBlye Geneli| Yangin Gikmasi | dedektérlerinin [olusacak Tom lsyeri vok [ 3]s [montaj edilmeli ve periyodik olarak N 1ay
olmamasi can kontrol edilmi yes
Yangin alarmlan uygun yerlere
VangnRsnaiida konulmali ve yanlarina buton camlanini | |
40 |AtBlye Genell| Yangin Gikmas) | Y2BIn 3larmt - folusacak Tam isyeri yok 3ls kolayla kirabilecek gekicler monte ‘"":_;fe“ 1ay
s v;‘“ edilmelidir. Butonlar periyodik olarak ek
kontrol ediimelidir.
Calisma
sahasindaki
risklerin
Riskunlzive. |PieORECH Risk analizleri periyodik olarak
o RiskAnatizive | Aci eylem oambsy e ack &l e & |u yapiimali, kontrol dnlemier takip Isveren veya
41 |Aslye Genell| ) i viem plami planinin ot ’l:"'" b TPyt e ° [l cdiimeiive tekrarlanmalidir. Acil eylem vekli Ay
yapiimamasi :‘l'::“':u“' plani yapiimali ve gancel tutulmalidir.
sonucu i
kazalar,
yaralanma, slim
 Aninda ilkyardim gantasi hazirlanmali ve ecza
midahale dolaplar: kolay ulagilabilecek merkezi
likyardim ve ecza. [yapilamamasi Tam bir yere konulmalidir. Dolap yaninda | Isverenveya | _
AZ | Nye Gannll] YMIeOME | Inoni Galisanlar yok &|:4 malzeme listesi bulunmalidir. Dolap vekili 7gun
kayb, ciddi Kilil olmali ve anahtar ilk yardim kursu
yaralanma, olom almis gorevlisinde bulunmalidir.
ik yardim
gereken olaylarla
i1k yardim egitimi |ilk madahale : o
23 | Atdlye Geneli| ik Yardim simig personel |ysplamamasind | 7™ yok 3 | 4 JEIPersonelierden enazbirinin fk yardm | ljverenveys. | ,
: Galisanlar egitimi almis olmas) gerekmektedir. vekili
bulunmamasi  [an dolay: 8liim,
yaranin
agirlasmasi
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Yangina

Yangin sondirme [midahale
egitimialmis  |edilememesi Tam [Persanalierden; enaz birinin yangw Isveren veya
44 | AtBlye Geneli | Yangin Gikmasi " yok 2 10 |sandarme egitimi almis olmast perenver® | 1oy
personel  [sonucu mal Galisanlar il vekill
bulunmamasi  |kayb, can kaybi, & a4
yaralanma
S isitme kaybi ve < e s =
15 |attive Geneli|  igomier | SOTOMGOsmG | FCRCE Tom | s kulakig 12/[Gri olgtmi yapimah ve denetimi | lverenveya |\
oy yapiimamasi Galisantar | kullanimasi saglanmalidr. vekili
hastaliklart
Solunum sistemi
hastaliklar ve N
o P e Toréigumd |hiyenikoimayan|  Tam | "N || 7o eigtma yapimal ve denetimi isverenveya |
yapimamasi  [ortamdan Galisanlar saglanmalidir. vekili
kullanimasi
kaynakh diger
hastaliklar
—— Galtsma alanlariin girislerinde genel is
) ; saglig ve guvenligi uyan levhalan
Makinelerde ve  |bilingsiz makine S
_ olmalidir. Galisma sahasi icerisinde ise
wolysgeneindaly [illinam Tam makinelere ozel ve galisma alanindan | Isveren veya
47 | Mblye Ganel Gooel Buvenigi srasinda Calisanlar ok 3 12|, gabilecek tehiikelere tzel uyar vekili lay
levhalarinin |yaralanma,
. levhalari olmalidir. Levhalar rahat
bulunmamasi  [8lgm, meslek i S
goralebilecek sekilde goz hizasina yakin
hastaliklart
konumlandinimaldir.
Egitim eksikiigi
nedeniyle is
c’"‘:",’:":"ﬁ:ﬂ"‘ s?fli'l;m sen Calisanlara ve ise yeni baslayacak B
48 |Atolye Genell|  Genel o o | yok 4 personele ilk olarak is saglif ve WETEN VeV | 1 hafta
konusunda egitim  [verilen nem ve | Calisanlar eSjorEe i oraK s S vekili
[gavenligi egitimi veriimelidir.
almamig olmasi | dikkatin azalmast
sonucu olusacak
kazalar
Lavabo ve tuvaletin [Bulagici mikrobik | Tam Lavabo ve tuvaletler dizenli araliklarla | Isveren veya
| k H
49, |MolyaGanell|'  Gegel hilyenik olmamasi [virGtik hastalilar| Calisanlar ¥ 2 sarekl olarak temiz tutulmatidir. vkl amen
Toz emici
Hava emici sistemin motor ile bir
yetersiz olmasi, miktar tozun Atolye genelinde merkezi havalandirma
merkezi  [Solunumsistemi | Tom | ortamdan sistemi yapimalidir. Toz, talas gikaran | Isveren veya
|
S0. | Mttya Gonall|.  Gena! havalandirma | hastaliklar: Galganlar s lher makine icin ayn ayn cebri vekili Lay.
sistemi 51ve yarimyiz havalandirma sistemleri kurulmalidir.
bulunmamasi toz maskesi
kullanimast
pvdmiaima |SHOEREE] | avdetoims I yer genainde karanik nokts isveren veys
51 | Atdlye Geneli Genel sisteminin yetersiz 5 kalmayacak sekilde aydinlatma sistemi | T oo VY2 | 1ay
makinede Calisanlar | lambalan vekili
olmasi kurulmalidir.
yaralanma kullaniimasi
Galisma sirasinda kullanilan makinelerin
' dazenli sekilde birakimasi ve kullanim
Uretim esnasinda 3 5
o v |TakilP ddsme = esnasinda atdlye ortamini Koerenvera
52 | Atslye Geneli Genel sonucy yok 2 8 |etkilemeyecek sekilde SVETEN VY3 | |iomen
seyyar makinelerin | cahsanlar vekill
o i [varalanma, siim konumlandiriimasi gerekmektedir. Bu
konuda galisanlar egitiimeli ve takip
edilmeli.
Sureki uzatma
kablosuyla
calisan
makinelerin - Tom ls yeri geneline elektrik tesisati
Yeterli elektrik | kablolarindan Tam Sevy: (désenmelidir. Topraklama sistemi Isveren veya
tolye |
55| MoyaGenell|  Genel Galaniar | | KIORT | 2] 4 | lomata. Makinalr direkt ana elektrik | vekii Hay
elektrik kagaklar: sistemine bagl olarak calismalidir.
nedenli elektrik
carpmasi, yangin
gikmasi veya
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