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OZET

UNIVERSAL FREZE TEZGAHLARINDA S SAGLIGI VE GUVENLIGI; RiSK
DEGERLENDIRMESI VE SAHA INCELEMELERI

Kaplan, Sinan
Yilksek Lisans, Is Saglig1 ve Giivenligi Anabilim Dah
Tez Danigmant: Prof. Dr. Mustafa Ceylan
Temmuz 2023, xii + 59 sayfa

Makineler 06zellikle sanayi devrimi sonrasinda endiistri isletmelerinin
vazgecilmez bir pargasi haline gelmistir. Gelisen bilim ve teknolojinin de etkisi ile farkl
tip ve modellerde Uretilmeye baslayan makinelerin kullanimi1 yayginlasarak neredeyse
her isletmede yer almaya baslamistir. Makinelesmedeki bu artis is kazasi ve meslek
hastaliklarmin artisina sebep olmustur. Bu artisin 6nlenmesi ve kabul edilebilir
seviyelere indirilmesi amaciyla risk degerlendirme faaliyetleri 6nem kazanmstir.

Bu ¢alismada, iilkemizde sanayi sektoriinde en ¢cok kullanilan makinelerden olan
freze tezgahi secilmistir. Freze tezgahi ¢esitleri arasinda iki yonlii isleme 6zelliginden
Oturi sanayide sik¢a kullanilan tniversal freze tezgdhi tercih edilmistir. Risk
degerlendirme metodu olarak Fine-Kinney metodu seg¢ilmistir. Calisma sahasi olarak
Konya ili secilmis ve 3 farkli makine imalat fabrikasi ziyaret edilerek makineler ile ilgili
calisanlarin goriisii alimnmustir. Ayrica 15 tane is glivenligi uzmanmin risk ve tehlike
belirleme formu araciligi ile goriisleri alinmis ve daha O6nce meydana gelmis is
kazalarina dair haber kaynaklar1 taranarak olusabilecek riskler tespit edilmistir. Elde
edilen tim veriler bir araya getirilerek risk degerlendirmesi yapilmis ve risk puanlari
Fine-Kinney metodu ile hesaplanmistir. Risk puanlarma gore risk dereceleri
belirlenmistir. Alinacak olan onlemler belirtilerek tekrar risk puanlari hesaplanmis ve
degisim gozden gegirilmistir.

Sonug olarak, toplamda 37 adet risk tespit edilmis ve bu riskler igerisinde 24
tanesi ¢ok yiiksek ve yiiksek risk olarak belirlenmistir. Universal freze tezgahlarinda
calisan personellerin mesleki yeterlilikleri ve egitimlerinde eksikliklerin oldugu tespit
edilmistir. Bu eksikliklerin giderilmesi i¢in kanun ve yonetmelikler kapsaminda 6neriler
dile getirilmistir. Bu calismanin diger makine, cihaz ve ekipmanlarda risk
degerlendirme c¢aligmalari i¢in 6rnek teskil edecegi diisiiniilmektedir.

Anahtar Kelimeler: Fine-Kinney, Freze, Is Saghgi ve Giivenligi, Makine, Risk
Degerlendirmesi
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ABSTRACT

HEALTH AND SAFETY AT WORK IN UNIVERSAL MILLING MACHINES; RISK
ASSESSMENT AND SITE INSPECTIONS

Kaplan, Sinan
Master’s Thesis, Department of Occupational Health and Safety
Advisor: Prof. Dr. Mustafa Ceylan
July 2023, xii + 59 pages

Machines have become an essential part of industrial businesses, especially after
the industrial revolution, with the influence of advancing science and technology
leading to the production of machines of different types and models, making their use
widespread and present in almost every business. This increase in mechanization has led
to an increase in work accidents and occupational diseases. Risk assessment activities
have gained importance in order to prevent and reduce this increase to acceptable levels.

In this study, the milling machine, which is one of the most commonly used
machines in the industrial sector in our country, has been selected. The universal milling
machine, which is preferred in industry due to its two-way processing feature, has been
chosen among the types of milling machines. The Fine-Kinney method has been chosen
as the risk assessment method. The Konya province has been chosen as the study area,
and three different machine manufacturing factories have been visited, and the opinions
of employees regarding the machines have been obtained. In addition, the opinions of
15 occupational safety experts have been obtained through a risk and hazard
identification form, and the risks that may arise have been identified by examining news
sources related to previous work accidents. All data obtained have been combined, and
risk assessment has been conducted, and risk scores have been calculated using the
Fine-Kinney method. Risk levels have been determined based on risk scores. Measures
to be taken have been specified, and risk scores have been recalculated and reviewed.

As a result, a total of 37 risks have been identified, and 24 of these risks have
been determined as very high and high risks. It has been found that there are
deficiencies in the professional competence and training of personnel working on
universal milling machines. Recommendations have been made within the scope of
laws and regulations to eliminate these deficiencies. It is believed that this study will
serve as an example for risk assessment studies in other machines, devices, and
equipment.

Keywords: Fine-Kinney, Milling, Occupational Health and Safety, Machine, Risk
Assessment.
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1. GIRIS

Endiistride teknolojinin hizli gelisimi ile birlikte iilkelerde iiretkenligin vermis
oldugu ekonomik refahin biiylimesine ragmen saglik ve gilivenlik alanlarinda yeni
zorluklar ile karsilasiimaktadir (Dabbagh ve Yousefi, 2019). Is yerlerinde karsilasilan
bu zorluklar potansiyel risklerin belirlenmemesi ve belirlenen risklere gerekli
Onlemlerin alinmamasi sebebi ile kazalara neden olmaktadir. ILO’nun (Uluslararasi
Calisma Orgtlnin) 2017 yilinda yaymladig1 raporda, diinyada her yil ortalama 317
milyon is kazas1 oldugu ve 2,3 milyondan fazla insanin magdur oldugu belirtilmektedir
(ILO, 2017). Elde edilen bu istatistik, bilim ve teknoloji caginda yasanilmasma karsin s
Saglig1 ve Giivenligi (ISG) gerekliliklerine dikkat edilmediginin ve potansiyel risklerin

belirlenerek gerekli 6nlemlerin alinmadiginin bir gostergesidir.

Is yerlerinde meydana gelen kazalar genel olarak makinelerden
kaynaklanmaktadir. Sanayide ¢ok c¢esitli is makineleri kullanilmaktadir. En yaygin
olarak kullanilan makinelerden biri de Freze tezgahidir. (Kutlu, 2006). Kullanimi
yaygin olan ve ¢ok sayida is kazasi yasanilan freze tezgahlari ile ilgili literatiirde daha

once bir risk degerlendirmesi yapilmadig1 gézlemlenmistir.

Bu calismada Konya ilinde faaliyetini siirdiiren 3 biiyiikk sanayi firmasinda
kullanilan {iniversal freze tezgahmim incelenerek degerlendirilmesi sonucunda
tezgahlarin kullanimi sirasinda olusabilecek riskler ve tehlikeler belirlenmistir. Calisma
kapsaminda farkli is yerlerinde ¢aligmalarini siirdiiren 15 tane is giivenligi uzmaninin
gorlisli almmustir. Ayrica ulusal ve uluslararast sanal kaynaklardan freze tezgahlarinda
daha 6nce meydana gelmis is kazasi verileri temin edilmistir. Daha sonra elde edilen
tiim veriler 15181nda bir veri havuzu olusturularak riskler ve tehlikeler belirlenmistir.
Calisma sirasinda elde edilen veriler {izerinden analizler yapilmis ve ¢iktilar
degerlendirilmistir. Degerlendirmeler sonucunda personel egitimi ve yetkinlikleri,
makinelerin periyodik kontroli ile bakimlar1 ve saha gozetimleri konularinda eksiklikler
tespit edilmigstir. Tespit edilen eksikliklerin ortadan kaldirilmas: yoniinde mevcut kanun
ve yonetmelikler kapsaminda Oneriler dile getirilmistir. Bu ¢aligmanim freze tezgahi
kullanan firmalarda kilavuz etkisi olusturmas: ve bundan sonra diger tezgéhlarda

yapilacak olan risk degerlendirmesi ¢aligmalarina 6rnek teskil etmesi amaglanmaktadir.



2. KAYNAK ARASTIRMASI VE KAVRAMSAL CERCEVE

2.1. Kaynak Arastirmasi

Sardan (2004), calismasinda kiiresellesen diinya diizeninde is saghgi ve
giivenligi kavraminin zorunluluk iizerine tlkeler icinde gelismeye baslamasindan yola
cikarak kavramin iilkemizdeki kanun ve yonetmelik diizeyinde olusumundan soz
etmistir. Ayrica risk degerlendirmesi kavrammin temel mantigmin ne oldugundan
bahsetmis ve temelinde risk degerlendirmesi olan OHSAS (Occupational Healty and
Safety Management System) 18001 is saghigi ve giivenligi yonetim sisteminin yeni bir

standart olmasina karsin uygulayan firmalarin kazanacagi avantajlardan bahsetmistir.

Flayeh (2009), calismasinda risk analizi ¢alismalarmin ilk olarak havacilik
sektoriinde baslayip gida sektdriinde ivmelenerek devam ettiginden ve giiniimiizde ise
hemen hemen her sektorde yapildigindan bahsetmistir. Calismada bir dogalgaz dagitim
sistemi iizerinde tehlike tanimlamalar1 yapilarak tahammiil edilemez riskler hesaplanmig

ve bu tehlikeler ile ilgili 6nlem ve 6nerilerine yer verilmistir.

Kahraman (2009), calismasinda sanayilesmenin etkisi ile is saghgi ve
giivenligine verilen Oonemin artmasi sonucunda OHSAS 18001 ydnetim sisteminin
olusturuldugundan s6z etmistir. Ayrica yonetim sisteminin en 6nemli pargasi olarak risk
degerlendirmesinden bahsetmis ve isletmelere olan getirileri ile yasal dayanagina vurgu
yapmistir. Risk degerlendirme metotlar1 igerisinden FMEA (Failure Mode Effect
Analysis) metodu segilerek, bir otomobil fabrikasinda FMEA iizerinden risk
degerlendirmesi yapilmustir. Yapilan risk degerlendirmesinde ROS (Risk Oncelik

Sayis1) hesaplamalar1 yapilarak, iyilestirme Onerilerine yer verilmistir.

Semerci (2012), calismasinda isletmelerde ¢alisanlarn yaptiklari isler nedeniyle
riskli ortamlarda ¢alistiklarini ifade ederek olusacak is kazalar1 ve meslek hastaliklarini
onlemede risk degerlendirmesinin 6neminden sz etmistir. Ayrica SGK (Sosyal
Giivenlik Kurumu) verilerine gore en fazla is kazasi yasanilan sektorin metal sektori
oldugu vurgulanarak bir metal isletmesinde risk degerlendirme calismasi yapilmustir.

Calismada ozellikle kadin calisanlar ve yaptig1 iste az tecriibesi olan ¢alisanlarin i



saglig1 ve giivenligi farkindaliklarinin arastirilmasi sirasinda yapilan is ve kullandiklari

is ekipmanlari ile ilgili bilgi seviyelerinin yiikseldigi tespit edilmistir.

Giilirmak (2014), ¢alismasinda talassiz imalat ile dokim at6lyelerinde meydana
gelebilecek risk ve tehlikeleri analiz etmistir. Bu risk ve tehlikeleri kabul edilebilir
diizeyde tutulmalar1 i¢in Onlemlerini belirlemistir. Calismada alan olarak dokiim
atolyesi secilmistir. Matris ve Fine-Kinney risk analizi metotlar1 kullanilarak risk
degerlendirmesi yapilmistir. Calisma kapsaminda is sagligi ve glivenliginin 6neminden
bahsedilerek alan icerisinde risk ve tehlikeler anlatilmistir. Ayrica ¢alismada KKD

(Kisisel Koruyucu Donanim) kullanimu ile ilgili ¢izelge de hazirlanmustir.

Ozler (2016), calismasinda is saghgi ve giivenligi kavraminin siire¢ icerisinde
kazalar ve can kayiplarinim etkisi ile 5nem kazandigindan séz etmistir. Onem kazanmasi
ile birlikte 4857 sayili is kanununda deginilen konunun 6331 sayili is saghigi ve
giivenligi kanunu ile detaylandirildigindan bahsetmistir. Yasal diizenlemelerin yetersiz
kaldigini  ve risk degerlendirme c¢alismalarmin  {ilkemizde tam anlamiyla
anlasilamadigini aktarmustir. 3T ve Fine-Kinney metotlarini birlikte kullanarak bir metal
isletmesinde risk degerlendirme calismasi yapmustir. Calismada iki metot kullanilarak
yontem kiyaslamasi yapilmistir. Uygulanacak oOnleyici tedbirler ortaya konularak

uygulama suresine de karar verilebilmektedir.

Aziz (2019), ¢alismasinda sanayilesmenin artmasiyla birlikte is kazas1 ve meslek
hastaliklarimin ¢ogaldigini aktarmistir. Bu artisin is saghgi ve giivenligi kavrami ve risk
degerlendirme ¢aligmalarmnin 6nemini artirdigindan bahsetmistir. Calisma alani olarak
bir imalat sanayi firmasi belirlenmis ve L tipi matris metodu kullanilarak risk analizi
yapilmistir. Yapilan risk degerlendirmesinde risk cesitlerine gore farkli derecelerde

riskler tespit edilerek mevzuata gore alinacak 6nlemler belirtilmistir.

Aker (2019), ¢alismasinda sanayilesme ve teknolojik gelismelerin beraberinde
getirdigi is kazas1 ve meslek hastalig1 gibi sorunlarin is saglig1 ve giivenligi kavramini
ortaya ¢ikardigindan sdz etmistir. I kazalarinin maddi ve manevi boyutta kayiplarinin
stirekli artmasindan dolay1 yasal diizenlememeler ve yonetim sistemlerinin gelistiginden
bahsetmistir. Calisma alan1 olarak kaza oranlarinda artis gosteren metal sektOri

segilmistir. Once 5*5 L tipi matris metodu segilmistir. Lakin metot iki degiskene sahip



oldugu i¢in Fine-Kinney metoduna ge¢ilmistir. Boylelikle iki farkl risk degerlendirme
metodu kiyaslanarak g¢alisma yapilarak kurulus ig¢in hangi metodun daha kullanigh
olduguna karar verilmeye ¢alisilmistir. Sonug olarak ise Fine-Kinney metodunun daha

gercekei sonuglara ulasmasi sebebi ile daha verimli bir yontem oldugu tespit edilmistir.

Ozgengtiirk (2019), ¢ahsmasinda alan olarak ambalaj sektoriinde faaliyet
gosteren bir firmay1 se¢mistir. Uretimi prosesler iizerinden ayr1 ayr1 incelemek sureti ile
L tipi matris metodu ile risk degerlendirmesi yapmistir. Yapilan ¢alisma ve daha dnce
meydana gelen is kazalarmin incelenmesi sonucunda tekrarini 6nlemek amaciyla gerekli

guvenlik dnlemleri belirlenmistir.

Ersdz (2019), calismasinda metal isleme tesislerinde yer alan tezgahlarin yapisal,
teknik ve makine 6zelliklerine bagl tehlikelerinin tanimlanarak proaktif bir bakis agisi
ile risk degerlendirmesi yapilmasi gerektiginden bahsetmistir. Ayrica bu degerlendirme
sonucunda makinelerde bulunan eksik giivenlik ekipmanlarimin tamamlanmasi,
ekipmanlarin bakimlarin1 ve periyodik kontrollerini ilgili yonetmelikte bahsi gecen
sertifikalara sahip olan kisi veya kurumlarca yapilmasi gerektiginden bahsetmistir.
Calisma kapsaminda makinelerin glivenli hale getirilmesi ve is kazalarmin azaltilmasi
amaciyla ilgili Avrupa direktifleri, yonetmelikler ve standartlara atiflar yapilarak

makineler i¢in gegerli mevzuat diizenlemelerinin nasil kullanilacagindan bahsedilmistir.

Ugum (2020), ¢alismasinda makine imalat sektorll isletmelerinin verimli ve
kaliteli trtinler ortaya ¢ikarmak icin gerekli glvenlik 6nlemlerini almaya ihtiyacg
duyduklarindan bahsetmistir. Risk degerlendirme metodu olarak FMEA ve Fine-Kinney
yontemleri secilerek her bir tezgdh i¢in iki metot iizerinden kiyaslama yapilmistir.
Caligmada genel olarak risk unsurlarindan bahsedilerek PUKO (Planla-Uygula-Kontrol
Et- Onlem Al) donglsiic ve OHSAS 18001 yonetim sisteminin gereklilikleri
bahsedilmistir.

Kocabiyik (2022), calismasida endiistriyel sektor icerisinde takim tezgahlarinin
giivenli caligma sartlarmi saglamanin ve imalat siirecindeki riskleri azaltmanin 6nemine
vurgu yapmistir. Calismada takim tezgédhlari igerisinden torna tezgdhi, risk analiz
metodu olarak ise Fine-Kinney yontemi tercih edilmistir. Risk ve tehlikelerin

belirlenmesi amaci ile sektérde calisan uzman goriisleri, sanal ortam ge¢mis is kazasi



haberleri ve 6rneklem olarak segilen fabrikalardaki ¢alisanlarin goériisleri kullanilmistir.
Sonug olarak veriler iizerinden risk degerlendirmesi yapilmis ve tespit edilen eksiklikler

ile ilgili mevzuat dogrultusunda oneriler belirtilmistir.

2.2. Kavramsal Cerceve

2.2.1. Ts sagh@ ve giivenligi

2.2.1.1. Is sagh@ ve giivenliginin (ISG) amac1 ve tanim

ISG, is yerlerinde yiiriitiilen faaliyetler devam ederken cesitli sebeplerden
kaynaklanarak sagliga zarar veren durumlardan korunmayi amaglamaktadir. (Akilli ve
Aydogdu, 2018). Diinya genelinde her giin; 1 milyon is kazas1 yasanirken 1096 ¢alisan
is kazas1 nedeni ile hayatii kaybetmekte ve 4932 calisan ise meslek hastasi olmaktadir.
Ulkemizde her giin; 172 is kazas1 yasanirken 5 kisi is kazasi sebebi ile hayatim
kaybetmekte ve 6 kisi ise stirekli is gormez olmaktadir. Bu kayiplarin maddi degerleri
iilkelerdeki GSYIH (Gayrisafi Yurt I¢i Hasila)’min %3-5’i arasinda degismektedir.
Ulkemizde ise TUIK (Tiirkiye Istatistik Kurumu) verileri incelendiginde 2010 yili i¢in
44 milyar TL oldugu goriilmektedir (TUIK, 2012).

Is saghgn ve giivenligi tanim is saghgn ve is giivenligi kavramlarmdan
olugmaktadir. Tanimlamay1r dogru yapabilmek adma oncelikle saglik ve giivenlik
kavramlarin1 anlamak gerekmektedir. Diinya Saglik Orgiitii’niin (WHO) yaptig1 tanima
gore saglik; fiziksel, ruhsal ve sosyal agilardan tam olarak iyilik halidir. Ifadeye gore
kisinin saglikli olmas1 sadece fiziki hali degil sosyal ve ruhsal agidan iyilik haline
baglidir (WHO, 2009); (Atan ve ark., 2017).

WHO ve ILO ortak komisyonuna gore “’Is sagligi, tlm iscilerin fiziksel, ruhsal
ve sosyal iyiliklerini en (st seviyede koruma ve gelistirmeyi; iscilerin ¢alisma
cevrelerinden dolay1 saglklarmi yitirmelerini Onlemeyi; is¢ilerin isyerindeki sagliga
zararli uygulamalardan kaynaklanan risklerden korunmasini; is¢inin fiziksel ve
psikolojik yetkinligine uygun iste calismasmni saglamayr ve Ozetle isin kisiye
uyarlanarak her bir kisinin igsine adapte edilmesini amaglar’> (WHO,2005); (Atan ve
ark., 2017).



Is giivenligi kavramu ile ilgili literatiirde ¢esitli tamimlar ile karsilasilmaktadir.
Oncelikle giivenlik kavrami incelendiginde Ringdahl giivenlik kavrammi soyle
aciklamistir; “’Bir sey zarar Ve risk icermiyorsa giivenli oldugu séylenebilir, fakat bu
durum ulagilabilir degildir. Bunun aksine, giivenlik bir deger yargisi olarak
algilanmalidir. Bir makine veya eylem ile ilgili yaralanma riski tolere edilebilir seviyede
ise, bu makine veya eylem guvenli olarak sayilmalidir.”” seklindedir (Ringhdal,
2001:15); (Atan ve ark., 2017).

Is giivenligi kavrami; bir isin uygulanmasi sirasmda ¢alisanlarin karsilastig
tehlikelerin yok edilmesi veya en aza indirilmesi igin teknik onlemleri kapsayan bir
kavramdir (Basbug, 2013:16); (Atan ve ark., 2017).

Is saghg1 ve giivenligi kavrami; ¢alisanlarin isten, is cevresinden ve calisma
sebebiyle maruz kaldiklar: risklere karsi korunmasi temeline dayanir (Aric1,1995:5). s
saghig1 ve is giivenligi kavramlarini net gizgiler kullanarak ayirmak miimkiin degildir.
Ancak, “’is giivenligi kavrami olaylara teknik agidan yaklagim gdsteren bir kavramdir’’
(Ar1c1,1995:50); (Atan ve ark., 2017).

2.2.1.2. Is saghg ve giivenliginin tarihi

Is saglig1 ve giivenliginin tarihi slrecini incelerken konuyu sanayi devrimi
oncesinde ve sonrasinda yasanilan gelismeler olarak ele almamiz gerekmektedir. Ilk
donemlerde insanlar avcilik ve toplayicilik gibi yerlesik hayat 6ncesi ge¢im kaynaklari
ile yasamlarm stirdiiriirken yerlesik hayata ge¢ilmesiyle zaman i¢inde bir insanin bagka
bir insan tarafindan c¢alistirilmaya baslanmasi ¢aligma hayati1 bakimindan bir doniim

noktas1 olmustur.

Sanayi devrimi Oncesi donemi inceledigimizde, Babil doneminde tarihin ilk
kanunlarmmdan olan Hammurabi Kanunlarinda isi yaptiranin igin negatif neticelerinden
sorumlu oldugunu gérmekteyiz. Bununla birlikte Roma ile Misir uygarliklarinda yer
alan glimiis ve kursun madenlerinde ¢alisma kosullarina bagli olusan saglik etkileri

incelenmistir (Akbulut, 2022).



Isci saglig1 ve meslek hastaliklar1 ile ilgili bilimsel bir calisma ortaya koyan ilk
kisi Bernardo Ramazzani olmustur. ISG kurucusu ve atasi olarak da bilinen Italyan
bilim adam1 ’De Morbis Artificum Diatriba * isimli kitabinda meslek hastaliklari ile
iscinin yaptig1 is arasindaki baglantiyr ortaya koyarak bircok meslek hastaligmmin
nedenini agiklamistir. Ramazzani onciiliglinde is saghgi ve giivenligi ile ilgili yapilan
bilimsel ¢alismalar Italya’da ortaya ¢ikmis olmasina ragmen Sanayi Devriminin etkisi

ile asil gelisimi Ingiltere’de olmustur.

18. yy da meydana gelen Sanayi Devrimi ile tretim sureci biiyiikk bir degisime
ugrayarak once kiglk atélyelerden buyik atélyelere sonra da fabrikalarda tiretime gegis
yapilmistir. Sanayinin gelisimi ayn1 zamanda madencilik alaninda yasanilan gelismeleri
de hizlandirmistir (Serin ve Cuhadar, 2015). Sanayilesmenin artmasi ile is saghgi ve
giivenligi alaninda ilk kanuni diizenlemeler Ingiltere’de yapilmistir. Sirasiyla 1788
yilinda Baca Temizleme Kanunu, 1802 yilinda Saglik ve Ahlakin Korunmasi1 Kanunu
ve 1833 yilinda Fabrikalar Kanunu ilan edilmistir. Fabrikalar kanunu kapsaminda
oncelikli gorevi olarak gocuk is¢i ve genglerin ¢alisma siireleri hakkinda kisitlamalar
denetlemek olan Is Miifettisligi teskil edilmistir. Baska bir diizenleme ile 1842 yilinda
10 yas alt1 cocuklarm ve kadinlarin madenlerde ¢aligmalar1 yasaklanmis, 1844 yilinda
fabrikalarda is yeri hekimi bulundurma mecburiyeti getirilmis ve 6zellikle tehlikeli
yerlerde calisan isgilerin saglik kontrollerinin is yeri hekimi tarafindan yapilmasi

zorunlu kilimmustir (Cicek ve Ocal, 2016).

Sosyal giivenlik yapilanmasi ile ilgili ilk caligmayr yapan {iilke Almanya
olmustur. Basbakan Otto Van Bismark tarafinda hazirlanan ve Imparator I. Wilhel
tarafindan 17 Kasim 1881 tarihinde yaymnlanan imparatorluk fermani (Kaiserliche
Botshaf) sosyal sigortalarin miladi kabul edilmistir. Fermanda 6zellikle sosyal haklarin
gelistirilmesi, i¢ barisin saglanmasi ve yardima muhtag olan daha ¢ok sosyal giivenlige
kavusturulmas1 amaciyla iilkede sosyal gilivenlik alaninda kanunlarin ¢ikarilacag:
belirtilmistir (Dogan ve Kabayel, 2017). Bismark’in bu g¢aligmalara Onciiliik etmesi

sebebiyle donemde yapilan ¢calismalara ’Bismark Modeli’” ad1 verilmistir.

Yasal diizenlemeler haricinde sanayi devrimi sonrasinda bircok c¢alisma
yapilmistir. Cevre ve barinma kosullarinin ¢alisan sagligina olan etkilerini 6ne ¢ikarmak

isteyen Edwing Chadwick calisan niifusun saglik durumunu ortayan koyan bir rapor



yaymlanmistir. Daha sonra Friedrich Engels tarafindan emekgilerin yasam ve ¢aligma
kosullarina dikkat ¢ekmek amaciyla Chedwick raporu ve kendi c¢aligmalarmi da
kapsayan‘’ Ingiltere’”de Emekci Smiflarinm Durumu’’ isimli kitabmi1 yazmstir

(Akbulut, 2022).

2.2.1.3. Is saghg ve giivenligi mevzuatinin iilkemizdeki tarihsel gelisimi

Ulkemizde calisma hayatindaki gelismeler ile is saghgi ve giivenligi alam
tarihsel olarak diinyadaki gelismelere benzer asamalardan ge¢cmistir. Ulkemizde ISG ile
ilgili yapilan mevzuat ¢ahismalar1 Osmanli imparatorlugu ve Cumhuriyet dénemi olarak

ayrilarak incelenmelidir.

Sanayilesmenin Osmanli Imparatorlugunda kendisi gosterdigi 16 ve 17 yy.
donemlerinde kiigiik el zanaatlari, dokumacilik, ¢inicilik ve dahi gemi yapimi 6nde
gelen is kollarmi olusturmaktadir. Ulke sinirlarinda sanayi kuruluslarmin az olmasi ve
basit tiretim tekniklerinin kullanilmasi sebebi ile ¢alisma hayatina iliskin sorunlar ¢ok
fazla degildir. Lakin tanzimat sonrasi sanayilesme hareketleri ¢alisma kosullarina iliskin
diizenlemeleri zorunlu kilmistir. Oncelikle askeri iiretimin yer aldigi sonrasinda el
tezgahlar1 ile ilerlemeye baslayan sanayilesme hareketi komiir ocaklari, demir yolu
yapimi ve tiitiin isletmelerinin de katilmasi ile ilerleyisini stirdiirmiistiir. Bu donemde
calisma siirelerinin 16 saatlere kadar ¢ikmasi, kadin ve cocuk iscilerin agir islerde
calistirilmasi gibi etkenler nedeniyle is kazasi ve meslek hastaliklar1 sayilarinda artislar
meydana gelmistir (Akbulut, 2022). KOdmiir madenlerindeki zor ¢aligma sartlari sebebi
ile bir¢ok kisini meslek hastaligina yakalanmasi iiretimde aksamalari meydana
getirmistir. Bunun iizerine 1865 tarihinde Dilaver Pasa Nizamnamesi ¢ikartilmistir
(Stinbiil, 2015). Nizamnamede, is¢ilerin madenlerde barinmasi ile ilgili isverenin 6nlem
almas1 gerektiginden, on saat ¢aligma siiresi sinirlandirilmasindan, dinlenme siresi
uygulamasindan bahsedilmistir. 1869 tarihli c¢ikartilan Maadin Nizamnamesi is
kazalarin1 6nlemek amaciyla koruyucu onlemlere vurgu yapmistir (Horozoglu, 2017).
Bu nizamname ile is yerlerinde doktor bulundurma zorunlu hale getirilmistir. 1876
tarihli Mecelle ile is kazasinda isveren kusuru sebebi ile isciye tazminat ddemesi ile

ilgili bir diizenleme getirilmistir (Yilmaz ve ark., 2023).



Sanayilesme hareketinin cumhuriyet doneminde hiz kazanmas: ile birlikte is
saglig1 ve givenligi anlaminda ciddi kanuni diizenlemeler getirilmistir. 1921 tarihli
Eregli Havza-i Fahmiyesi Maden Amalesinin Hukukuna Muteallik Kanunu ile
madenlerde ¢alismaya 18 yas sinir1 getirilmesi, giinlilk ¢aligma siirelerinin 8 saat ile
smirlandirilmasi, fazla c¢alisma olmasi durumunda verilecek mesai T{icretinin
belirlenmesi, hastalik veya kaza durumunda masraflarin igsveren tarafindan karsilanmasi,
igsyerlerinde doktor bulundurulmast ve maden c¢evresinde hastane ve eczane
bulundurulmas: gibi zorunluluklar getirilmistir (Cicek ve Ocal, 2016). 1921 yilinda
cikarilan Zonguldak ve Eregli Havzai Fahmiyesinde Mevcut Komiir Tozlarinin Amele
Menafii Umumiyesine Olarak Fiiruhtna Dair Kanun ile elde edilen komiir tozlarinin
satisindan gelen paranin isciler i¢in kullanilmasina karar verilip Amele Birligi adi

altinda bir birim teskil edilmistir(Y1lmaz ve ark., 2023).

Cumbhuriyetin ilanindan sonra iscilere 1924 yilinda yaymlanan Hafta Tatili
Kanunu ile haftada bir giin izin hakki verilmistir. 1926 tarihli Borglar Kanununda
caliganlar i¢in bazi koruyucu diizenlemelere yer verilmistir. 1930 tarihli Umumi
Hifzissthha Kanunu ile elliden fazla is¢i bulunduran isyerlerinde hekim bulundurma
zorunlulugu getirilmistir. Swrastyla 1936 yilinda 3008 sayili, 1967 yilinda 931 sayil,
1971 yilinda 1475 sayili is kanunlarinda is giivenligi ile ilgili hiikiimlere yer verilmis ve
2003 yilinda yaymlanan 4857 sayili Is Kanununda is saghgi ve giivenligi hakkinda
kapsamli hiikiimlere yer verilmistir. Calisma statiilerine bakilmaksizin tiim c¢alisanlar1
kapsayacak ayr1 ve bagimsiz bir kanun gereginin karsilanmasi amaciyla 2012 tarihinde

6331 sayili Is Saglig1 ve Giivenligi Kanunu yaymlanmistir (Kocabiyik, 2022).
2.2.1.4. is sagh@ ve giivenligi mevzuatinin amaci

Is saghg: ve giivenligi alan1 mevzuatinin temelini olusturan 6331 sayili kanun

istisnalar diginda tiim ¢alisanlar, isyerleri ve igverenleri kapsamaktadir.

Kanunun amaci 1’inci maddesinde belirtildigi hali ile: > Bu Kanunun maksadt;
isyerlerinde is saglig1 ve giivenliginin olugmasi ve olan saghk ve gilivenlik sartlarmin
iyilestirilmesi amaciyla igveren ve iscilerin gorev, yetki, sorumluluk, hak ve

yiikiimliiliklerini diizenlemektir’’(T.C. Calisma ve Sosyal Giivenlik Bakanligi, 2012a).
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Mevzuat kapsaminda yiiriitiillen is saghgi ve giivenligi ¢alismalar1 is kazasi ve
meslek hastaliklarinin olusmasmin 6niine gegmeyi amaclar. Bu dogrultuda isletmede
ISG organizasyonunun kurulmasi, olusabilecek risklerin belirlenip degerlendirilmesi ve
bu risklere karsi tedbirlerin almmasi ve bunun i¢in ISG sorumlularmnin

gorevlendirilmesi ¢aligmalar1 yiiriitiilmektedir (Kocabiyik, 2022).

2.2.2. Is kazas1 ve meslek hastahgi tanim ve unsurlar
2.2.2.1. Is kazasimn tanim

Is kazasi, ulusal mevzuat ve uluslararasi kuruluslar tarafindan birden ¢ok tanim
ile dile getirilmig bir kavramdir. Taniminin yapilmasmin yani sira yasanilan bir olayin

hangi durum ve kosullarda is kazas1 olarak adlandirabilecegi belirtilmistir.

Uluslararas1 kuruluslar tarafindan yapilan tanimlamalar1 inceledigimizde;
ILO’ya gore is kazas1 ** Belirli bir hasara veya yaralanmaya neden olan beklenmedik ve
plansiz bir olay’’ seklinde tanimlanirken WHO’ya gore ise ‘’Genellikle bireysel
yaralanmalara, makine, alet ve teghizatin zarar gormesi ile Uretimin belirsiz bir sire

aksamasina neden olan plansiz bir olaydir’’ seklinde tanimlamistir (Ysahukuk, 2020).

Ulusal mevzuat icerisinde yapilan is kazasi ile ilgili; 5510 sayili Kanunun
13.maddesinde tanimi, gerceklestigi ve sayildigi yerler acik bir sekilde diizenlemisken,

2

6631 sayili Kanunun “’Tanimlar’” baslikli 3.maddesinde “’ isyerinde ve isin yiiriitimi
sirasinda meydana gelen, 6lime neden olan veya viicut biitiinliigiinii ruhen ya da

bedenen 6zirll hale getiren olay’’ olarak belirtilmistir (Ysahukuk, 2020).

Is kazas1 tanimlamalarmin yani sira bir olaym is kazas1 sayilmasi icin tasimasi
gereken nitelikleri SGK ¢ikardigi 2008/108 sayili Genelgesi’nde siralamistir. Genelgeye
gore bir olayin is kazasi sayilmasi iGin; kazayr gegiren sahsin sigortali sayilmasi,
kazanm gerg¢eklesmesi, kaza ile sonug arasinda kabul edilebilir bir nedensellik baginin
olmasi, kaza sonucunda beden ve ruhga 6zre ugranmasi ve bu unsurlarin hepsinin bir

arada olusmas1 gerekmektedir (T.C. Sosyal Givenlik Kurumu, 2008).
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2.2.2.2. Meslek hastah@inin tanim

Meslek hastaligi, 5510 sayili Kanunun 14 Uncl maddesine gore ©° Meslek
hastaligi, sigortalinin galistigi veya yaptigi isin Ozelliginden Otlrl tekrarlanan bir
nedenle veya isin yiiriitiim sartlar1 sebebi ile ugradig1 gegici veya siirekli olan hastalik,
bedensel veya ruhsal 6zurlulik halleridir’” seklinde tanimlanmistir (T.C. Calisma ve
Sosyal Giivenlik Bakanligi, 2006).

Sigortalinin ¢alistigr isten OtUrl meslek hastasi oldugunun; kurum tarafindan
yetki verilen saglik hizmet sunucularin diizenlemis oldugu saglik kurulu raporu ve ek
tibb1 belgelerinin incelenmesi sonucunda Kurum Saglhk Kurulunca tespit edilmesi

gereklidir (T.C. Sosyal Givenlik Kurumu, 2020).

Meslek hastaligi sigortalinin isten ayrildiktan sonraki siirecte ortaya ¢ikmis ve
calistig1 isten kaynaklanmig ise isten ayrilis tarihi ile hastaligm teshis tarihi arasindaki
siire yonetmelikte belirtilen siireyi agmadigr takdirde 5510 sayili kanunda belirtilen
haklardan faydalanabilir. YOnetmelikte belirtilen siire asilmis olsa dahi kurum ve kisinin
yapmig oldugu bagvuru Sosyal Sigorta Yiiksek Saglhk Kurulu’nun onayi1 almarak
meslek hastalig1 olarak tanimlanabilir. Bununla birlikte kanun ve yonetmelik disinda
olan bir hastalik i¢in yaganilan anlasmazliklar Sosyal Sigorta Yiiksek Saglik Kurulu’nun

verecegi karar ile ¢oziilmektedir (Kocabiyik, 2022).

2.2.2.3. Meslek hastaliginin unsurlar

Meslek hastaligi durumunda ¢alisanin kanun hikimlerinden yararlanabilmesi
icin belirtilen unsurlar1 saglamasi gerekmektedir;

Calisanin kanuna gore sigortali sayilmast,

Calisanin ruhsal ve bedensel 6zurlilik durumunda olmast,

Kalic1 ve gegici hastalik, psikolojik ve bedensel 6zUrlullk, sigortalinin yaptigi ve
calistig1 i ve yasanin Ongordigii Oteki kosullar sonucunda olusmas: gerekmektedir

(T.C. Calisma ve Sosyal Giivenlik Bakanligi, 2006).
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2.2.2.4. Ts kazas1 ve meslek hastaliginin bildirimi

5510 sayili Sosyal Sigortalar ve Genel Saglik Sigortast Kanunu’nun 13.
Maddesine gore bir isyerinde is kazasi olmasi durumda isveren tarafindan, is yerinin
bulundugu bolge yetkili kolluk kuvvetlerine derhal, Kuruma ise kaza tarihini takip eden
3 is giinii iginde bildirim yapilmas: gerektigi belirtilmistir. 6331 sayili Is Saghg ve
Giivenligi Kanunu md.14/2-a’s1 geregi is kazasinin meydana geldigi giin itibari ile 3 is
giinii icinde bildirimi zorunludur. Istisnai olarak is kazasmin igveren kontrolii disinda
bir yerde olusmasi durumunda kanunla belirtilen siire isverenin olayr 6grendigi an
itibari ile baslar. Is kazalarmn bildirimi Kuruma dogrudan basvuru yapmasi veya iadeli

taahhiitlii posta yolu ile bildirilmesi sarttir.

Kaza bildiriminin kanunla belirlenen siireler igerisinde yapilmamasi sonucunda
idari para cezasi uygulanacaktir. 6331 sayili Is Saghg1 ve Giivenligi Kanunu md.26/1-
e’nin 14 Uncl maddesi ikinci fikrasinda belirtilen sorumlugu yerine getirmemis olan
isverene her yil belirlenen oranda idari para cezasi Odetilecegine dair hikim

belirtilmektedir.
2.2.3. Makine

Makine, enerji tiirleri aras1 donilisiim yapma, herhangi bir giigten yararlanmak
sureti ile bir iglevi yerine getirmek i¢in disliler, yataklar ve miller gibi ¢esitli
elemanlardan olusan diizenegin tamamma denir (Anonim, 2019). Makineler herhangi
bir faaliyetin gergeklestirilmesi amaciyla insan veya hayvan giicline yardimci olma veya

yerine ge¢cme amaciyla gelistirilerek tasarlanmislardir.
2.2.3.1. Basit makineler

Insanlara yapilmasi zor gelen isleri kolaylastrmak amaciyla gelistirerek
kullandig1 araglara basit makineler denir (Anonim, 2016). Basit makineler, kuvvet ve
yoldan kazang saglamak, kuvvet yoniinii degistirmek, isin yapilma hizin1 degistirmek ve
enerji doniisiimiinii saglamak amaclar1 ile kullanilirlar. Egik diizlem, kaldirag, vida,

palanga, ¢ikrik, disli, kasnaklar baslica basit makine tiirleridir.
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2.2.3.1. Mekanik sistemler

Mekanik sistemler, hareket ve kuvvet gerektiren bir isi yapabilmek igin gerekli
gucu yoneten sistemlerdir. Tablo 2. 1’de modern makinelerin 6zellikleri verilmistir
(Anonim, 2023a).

Tablo 2. 1.Modern makinelerin 6zellikleri

1 | Hareket ve kuvvet iireten tahrik elemanlar1 ve gii¢c kaynagi

2 Cikis kuvvetleri ve hareketi 6zel bir uygulanmasi i¢in motor girisini diizenleyen mekanizma
sistemleri

3 Cikis1 performans hedefi ile karsilastirilan ve ardindan motor girigini yonlendiren sensore sahip
kontrolor

4 | Elektrik anahtarlari, Levye kollar1 ve ekrandan olusan operatdre ara yiizlerinden olusan sistemler

Mekanik, fiziksel kuvvet, hareket ve faktorlerin 6zelliklerini ve bunlardan
kaynaklanan beceriyi ifade etmektedir. Tarih igerisinde mekanik kelimesi (zerine
birden ¢ok tanimlama yapilmistir. Mekanist Franz Reuleux makine ile ilgili ©* Makine,
doganin mekanik kuvvetlerinin belirli hareketleri ile beraber is yapmaya zorlanabilmesi
icin diizenlenmis direngli cisimlerinin bir birlesimidir’® demis, Soh ve McCarthy ise
makineyi ¢ Genellikle bir gii¢ kaynagmin kontrol edilerek kullanimi amaciyla bir

mekanizmadan olusan sistem ’ sekilde tanimlamistir (Anonim, 2023a).
2.2.4. Uretim yontemlerinin siniflandirilmasi

Uretim yontemleri belirli bir siirede iiretilen miktara gore ii¢c ana bashiga ayrilr:

tek (birim)uretim, seri tiretim ve stireg tretimi (Ozer, 2006).

Tek (birim) iiretim, siparise gore iiretim adi da verilen bu iiretim yonteminde
mamul olarak {iretim yapilir ve islem tekrarlanmaz. Uretilen her mamul kendisinden
once ve sonraki iiretimlere gore kalite ve Gl¢li gibi 6zellikler bakimindan farkli olur.
Tek mamul {iretiminde siparig lizerine c¢aligildig1 i¢in alicinin istegine gore planlama
yapilarak iiretim gerceklestirilir. Bina, gemi, koprii ve yol yapimi, ugak ve uzay araci

uretimi en tipik tek mamul Uretim érneklerindendir.

Seri Uretim, oOzellikle 2. Dlnya Savasi sonrasi iiretimde makinelesmenin
sonucunda ortaya ¢ikan iretim seklidir. Seri(parti) tretiminde amag¢ ayni siirede ¢ok

sayida ancak belirli bir seriyi (partiyi) dolduracak iiretimin yapilmasidir. Buna 6rnek
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olarak Ford tiretimi olan tek tip siyah T modeli verilebilir. Nitelik bakimindan birbirinin
aynisi olan tek tip iirlinler standartlara bagl olarak iiretilir. Her seri bitisinde ise baska
bir seri iiretime gecis saglanir. Ozellikle otomasyonun yayginlastigr donemlerde yogun

sekilde tercih edilen bir {iretim yontemi haline gelmistir.

Siire¢ iretimi, belirli bir siire i¢inde iiretim teknolojisi ve otomasyon yardima ile
seri Uretim miktarimin ¢ok tlizerinde birbirinin aynisi olan mamullerin iiretilmesidir.
Mamul olan iiriinler teknik sartnamelere uyumlu olmak zorundadir. Uretimin insandan
bagimsiz oldugu sistemde isletmeye hammadde girisinden mamul iirline kadar kesintisiz
bir siire¢c amaclanir. Makineler iiretim i¢inde belirli hatlar {izerine yerlestirilerek
duraksama ve yigilmalar olmaksizin siirekli bir akis i¢inde {iiretim siirecini

tamamlamalidir.

Uretim yontemleri temel olarak fiziksel-kimyasal ve mekanik olarak ikiye

ayrilir. Asagidaki Sekil 2. 1’de gosterilmistir.

Uretim Yontemleri

l l

Mekanik Fiziksel- Kimyasal

! !

Talash Uretim | | Talagsiz Uretim

Sekil 2. 1. Uretim yontemleri (Yamak, 2019a)

Mekanik yontemler, talashi ve talagsiz imalat yontemleri seklinde ikiye ayrilir.
Talagli imalat yontemleri frezeleme, planyalama-vargelleme, delik delme, taslama,
broslama, honlama, lepleme ve tornalamayi kapsamaktadir. Talagsiz imalat yontemleri
dokiim, plastik sekil verme, toz metaliirjisi ve kaynakla birlestirme yontemlerini
kapsamaktadir. Fiziksel ve kimyasal yontemler ise elektroerozyon, tel erozyon,
kimyasal, elektro-kimyasal, lazer, plazma ve su jeti ile isleme gibi islemleri
kapsamaktadir (Yamak, 2019a).
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2.2.4.1 Talassiz imalatin Temelleri

Imalatta temel prensip malzemeye sekil vermektir. Talagsiz imalat yonteminde
ise ktleyi koruyarak malzemeye sekil verme amaglanmaktadir. Bir¢ok sektdrde
kullanilan talassiz imalat yonteminin verimliligi oldukg¢a yiiksektir (Mutlu, 2022).

Talassiz tiretim yontemleri asagidaki Sekil 2. 2° de gosterilmistir.

Talassiz imalat

———————> DoOkim
—— > Plastik Sekil Verme

—> Toz Metallirjisi

—— > Kaynak Birlestirme
Sekil 2. 2. Talagsiz imalat yontemleri (Yamak, 2019b)

2.2.4.1.1 D6kim yontemi

Talagsiz iiretim yontemlerinden biri olan dokiim, parcanin negatif bir bosluga
dokiilmesiyle ortaya g¢ikacak olan eritilmis sivi veya alasimin katilagtirilmak sureti
istenilen sekli elde edilmesi yontemidir (Giilirmak, 2014). Diger imalat yontemlerine
gore dokiim smirlar1 ¢cok genis olan bir {iretim yontemi olmasi ile ister ¢ok kiiciik ister
ise ¢ok bilyiik pargalarin {iretimine uygun degisik teknikler bulundurmaktadir. Bununla
birlikte diger iiretim ydntemlerinde iiretimi miimkiin olmayan ¢ok karmasik ve ici bos

olan parcalarin iiretimi dokiim yontemi ile yapilabilmektedir.

Dokiim atdlyelerinde en ¢ok kullanilan yontem kum kaliba dokiim yontemidir.
Cok farkli biyiikliikte malzemelere uygulama yapma imkani veren yontemde kalip

malzemesi olarak silis kumu kullanilmaktadir.
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2.2.4.1.2 Plastik sekli verme yontemi

Metallerin takimlar yardimi ile akma dayanimlarinin tizerinde gerilmeye maruz
birakilmasi sonucunda plastik deformasyon gegirerek kalici olarak sekil degistirmesidir
(Erdin, 2023). Plastik sekil verme igin parcanin dayanimi zayif iken siinekligi fazla
olmalidir. Gergeklestirilen islemin etkinligi agisindan sicaklik, sekillendirme hizi,

peklesme davranisi ve siirtiinme gibi 6zellikler dnemlidir.

Plastik sekil verme baslangi¢ is parcasinin sekline gore iki farkli tipe ayrilir:
hacimsel plastik sekil verme ve sac plastik sekil verme. Ayrimin temeli ise parganin
yiizey alanin hacmine olan oranindaki farkliliktir. Hacimsel plastik sekil verme
yonteminde bu oran daha diisiik oldugu i¢in deformasyon ve hacimsel geometri

degisimleri daha ¢cok olmaktadir.
2.2.4.1.3 Toz metaltrjisi yontemi

Tozlarin bir kalip igerisinde iken belirli bir basing altinda sekillendirilerek
ergime sicakligina ulastirilmasiyla daha biiyiik parga haline getirilmesidir (Anonim,
2020). Yontemin islem adimlar1 toz iretimi, toz karistirilmasi, tozlarin preslenmesi,
sinterleme ve sonundaki istege bagli olan islemler olmak {izere belirli sireclerden
meydana gelmektedir. Yontem lamba teli, dis dolgulari, otomotiv gii¢ aktarma dislileri

gibi pek ¢ok alanda kullanilmaktadir.

Yontemin diger imalat yontemlerine gore diisilk maliyet, yiiksek iiretim hizlari,
karmagik sekilli pargalarin imalatlarinin yapilabilmesi gibi avantajlar1 var iken Uretimi
yapilan malzemenin darbe dayanimi diisiikliigii ve asindiric1 etkiye sahip olmasi gibi

dezavantajlar1 da bulunmaktadir.
2.2.4.1.4 Kaynakla birlestirme yontemleri

Iki veya daha fazla malzemenin 1s1 ve/veya basing yardimu ile ilave malzeme
kullanilarak veya kullanilmadan ¢o6ziilmez bir sekilde birlestirilmesidir (Anonim,
2023b). Temel olarak kaynak iglemi, baglanacak elemanlarin birlesme bolgesinde
ergiyerek veya kohezyon kuvveti ile birbirine baglanmasi olarak da tanimlanir.

Kaynakla birlestirme isleminde sicaklik ve basing baglantinin ger¢eklesmesini
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kolaylastirirken eger basing kullaniliyorsa ergitme sicakligi altinda bir 1s1 yeterli

olmaktadir.

Kaynakla birlestirme yonteminde diger yontemlere gore istiinliik ve sakincalar
bulunmaktadir. Ustiinliik olarak dokiim metodu gibi model hazirlama zorunlulugu
olmamasi, diisiikk maliyet ile iiretimin miimkiin olmasi1 gosterilebilirken sakincasi olarak
ise yapilan iglemin kalite kontrolii ve kaynak sonrasi olusan i¢ gerilmeler vb. etkenler

gosterilebilir.

Sekline gore iki kaynak tiirii vardir: ergitme kaynagi ve basing kaynagi. Ergitme
kaynaginda basin¢ uygulanmadan 1s1 yardimi ile islem yapilirken basing kaynaginda ise

1stya gerek duyulmadan basing ile islem yapilmaktadir.

2.2.4.2 Talash imalatin temelleri

Bir hammaddeyi kesici takimlar yardimi ile talas kaldirarak istenilen geometrik
sekil haline doniistiirme islemine talasli imalat denir (Yamak, 2019a). Belirli bir yizey
kalitesi, boyutu, sekli olan malzeme meydana getirmek amaci ile ucu keskin bir takim
ve gii¢ yardimi ile hammadde Uzerinden parc¢a kaldirma islemidir. Kaldirilan malzeme

tabakasinin ad1 talastir.

Talash {iretimin yapildig1 makinelere tezgah adi verilmektedir. Tezgahlar talash
iiretim yonteminin adini alirlar ve her yonteme 6zel tezgahlar bulunmaktadir. Tezgahin
gucl malzeme boyutu ve tiirline gore degiskenlik gostermektedir. Genel olarak bir
takim tezgahi, is arabasi, motorlar, kontrol panelleri, ana gévde ve sogutma iinitesinden

teskil olmaktadir.

Talas kaldirma islemindeki kesici uglara takim denir. Uygulanan iiretim
yontemine gore farkli geometride ve islenecek malzemenin cinsine gore farkh
malzemeden takimlar kullanilmaktadir. Takim seciminde dikkat edilmesi gereken
ozellik takimin iglenecek pargadan sert olmasidir. Bu sebepten dolay: takimlar kullanim
yerine gore degiskenlik gostermekle birlikte sert kaplamalar ile kaplanmig ¢eliklerden
uretilmektedir. Islem aninda olusacak talasin sekli, uygulanan yontemin parametrelerine

ve Ozelliklerine baglidir.
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2.2.4.2.1 Talash imalat yontemleri

Talas kaldirma islemleri, uygulamada kullanilan islem ve par¢aya kazandirilacak
geometriye gore pek cok gruba ayrilmistir. Parga birden fazla metot kullanilarak
istenilen geometriye de getirilebilir. Ancak Sekil 2. 3°de gosterilen yontemlerin hepsi

kendi icerisinde 6zellesmistir.

— Tornalama

Frezeleme

— Planyalama ve Vargelleme

_— Delik Delme

— Taslama

Talassiz imalat

— Broslama

— Honlama

Em—— Lepleme

Sekil 2. 3. Talash tiretim yéntemleri (Yamak, 2019a)

2.2.4.2.1.1 Tornalama

Tornalama, is parcasini tek uglu kesme takiminin donme hareketi ile paralel yonde
dondiirerek dig yiizeyler olusturmak sureti ile kiitle azaltma islemidir (Anonim, 2021).
Talas kaldirma islemleri arasinda sanayide en ¢ok tercih edilen yontem tornalamadir
(Yamak, 2019a). Tornalama islemi ismini vermis oldugu torna tezgahlarinda
yapilmaktadir. Sanayi de bir¢ok tip torna tezgahi (liniversal torna tezgéhi, saat¢i tornasi,
revolver torna tezgahi vs.) bulunmakta olup genel olarak bir torna tezgahi govde, vites
kutusu, ayna, kalemlik, iist kizak, kars1 punta, kumanda ¢ubugu, sogutma iinitesi ve

araba kisimlarindan olusur. Bu kisimlar Sekil 2. 4’de gosterilmistir.
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o zakiar

ana mil
hiz ayan

ana mil

kavrama vrame maknes —3 kavrama

- talay mil
- araba Herletme tambury

Sekil 2. 4. Torna tezgahi kisimlar1 (Yamak, 2019a)

Tornalama islemleri temel olarak iki gruba ayrilmaktadir: boyuna tornalama (is
malzemesi uzunlugu boyunca) ve enine (alin) tornalama. Bununla birlikte yapilabilen

islemler Sekil 2. 5°de gosterilmistir.

=F of cut a
o
Feed, f —g— i »

1 - Dig Cap Tomalama 2 - Konik Tormalama 3 - Profil Tomalama

o 5 -m-f

4 - Kanal ve Dig Cap . 6 - Alin Kanal
Tomalama Tomalama Agcma

7- Profil Kalemy ile 8 - Delik Igleme ve 9 - Delik Delme
Profil Tomalama Delik Igi Kanalk Agma
Workpiece

10 - Kesme 11 Dig Agma 12 - Turtsl Cekme

Sekil 2. 5. Tornalama islemleri (Arslan, 2023a)
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Tornalamada yapilacak islemlere gore degiskenlik gosteren farkli

geometrilerde takimlar kullanilmaktadir. Sekil 2. 6’da goOsterilen bu takimlar seg¢imi

L

Sekil 2. 6. Tornalamada kullanilan kesici takimlar (Yamak, 2019a)

islenecek geometriye baghdir.

2.2.4.2.1.2 Planyalama ve vargelleme

Tek agizl bir takimin dogrusal agidan kesme hareketi sonucunda yatay, dikey ve
acili talas kaldirma islemine planyalama ve vargelleme denir (Yamak, 2019a). Iki
yontem birbirine olduk¢a benzer olmasma ragmen yontemler arasindaki fark;
planyalamada ilerleme hareketi parca ile ve kesme hareketi takim ile yapiliyorken
vargellemede kesme hareketinin parca ile ve ilerleme hareketinin takim tarafindan

yapiliyor olmasidir. Sekil 2. 7°de igslemlerin farki gosterilmistir.

Kesme hareketi
{dogrusal, takim)

llorleme hareketi
lerlema harokali (aralikli, takim)

(aralikh, s pargas)

Kesme hareketi
(dogrusal, ig pargasi)

Sekil 2. 7. Vargelleme(a) ve planyalama(b) islemleri (Yamak, 2019a)
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Planya tezgahi, govde, kontrol {initesi, tahrik sistemi, ana kizak, is tablasi ve
takim tutturma kisimlarindan olusurken vargel tezgahi ise govde, iki kolon, kdprd,
kontrol Unitesi, tahrik sistemi, takim tutturma ve is tablasindan olusmaktadir. Tezgahlar1

olusturan kisimlar Sekil 2. 8’de gosterilmistir.

Tahrik
sistemi ey, 3 Govde
Takim baghgi Takim bashd :
llerleme .- Ghvde ppe
B I tablas) ——
Is parcas Ray
I tablasi .
"7 Taban Kesme'
@ ®)

Sekil 2. 8. Vargel tezgahi (a) ve planya tezgahi (b) (Yamak, 2019a)

2.2.4.2.1.3 Delik Delme

Matkap isimli takimlarin kesme ve ilerleme hareketleri ile talas kaldirma
islemidir. Metot uygulanirken is parcasi genelde sabit olup matkap ile islem yapilir
(Yamak, 2019a). Sirasiyla delme, delik genisletme ve raybalama asamalarindan
uygulanir. Uygulamada 6nce delinmek istenen captan daha kiicik bir capta delik delinir
ardindan daha biiyiik ¢capli matkaplar ile delik genisletilir ve son olarak istenilen yuzey

kalitesine ulagmak i¢in raybalama islemi yapilir.

Delme isleminde hangi islem adiminin uygulanacagi kullanic1 ve kullanim
yerine gore degiskenlik gostermektedir. Soyle ki, sadece kiigiik capta bir delik
isteniyorsa delik genisletme ve raybalama islemine gerek olmayacagi gibi yiizey

kalitesinin 6nemsiz oldugu bir islem ise raybalama islemine gerek duyulmayacaktir.

Matkaplar tezgahlar1 kendi iglerinde radyal matkap, siitiin matkab1 ve borwerg
coklu matkap olarak tice ayrilirlar. Genel olarak farkl tip ve ebatlarda pek ¢ok matkap
bulunmakla birlikte ise gore tezgah kapasiteleri ve giicii degiskenlik gostermektedir.
Yapilacak igin 6zelligine gore birden ¢ok matkabin kullanildig1 ¢oklu matkap tezgahlari

da mevcuttur.
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Matkaplar genel itibari ile is mili, govde, is tablasi ve kontrol tahrik sistemi

kisimlardan olugsmaktadir. Kisimlar1 Sekil 2. 9°da gdsterilmistir.

[ Hiz RKUTUSU @
= 2SS ) .

Oecinlés cyac:
e Aasear
?WQ )
= toblas:
: =
\
Ayor el /JE
\ %_‘ -3

Sekil 2. 9. Matkap tezgahi kisimlar1 (Anonim, 2023c)

2.2.4.2.1.4 Taslama

Taslama islemi, zzimpara tasi olarak da adlandirilan asindirici takimlar yardimi
ile yapilan talas kaldirma islemidir (Yaldiz, 2023). Kesme, dénme ve/veya ilerleme
hareketleri islem gergeklestirilir. Ilerleme hareketi tezgahin ¢esidine gore takim ya da is

malzemesi tarafindan gerceklestirilebilir.

Taglama islemi c¢ogunlukla diger talashh imalat yoOntemlerinde islenen
malzemelerin yiizey kalitesini arttirmak amaciyla kullanilir. Bu 6zelligi sebebi ile bazi
imalatgilar tarafindan temel bir sekillendirme yontemi olarak kabul gérmemektedir
(Yaldiz, 2023).

Taslama yOntemi diizlemsel ve silindirik taslama olarak ikiye ayrilir. Diger
yontemlerdeki takim tezgahlar1 ile ayn1 parcalara sahip olan taglama takim tezgahinda
sadece kesici takimin(tas) baglanma sekli farklidir. Kesici takim seklinde kullanilan
taglar yapisal olarak abrazif tanecikler, baglama maddesi ve bosluklardan olugsmaktadir.

Sekil 2. 10°da takim tezgahi gosterilmistir.
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Bashk

Koruma

Derinligine
hareket

llerleme \ AN < ,
A f ) Ta
llerleme - R U s

Taban

Sekil 2. 10. Taglama tezgahi (Yamak, 2019a)

2.2.4.2.1.5 Broslama

Birbiri ardina siralanmis disilerden olusan bir kesici takimin dogrusal hareketleri
sonucunda talas kaldirma islemidir (Anonim, 2023;j) Isleme bosaltma ve ti§ cekme
isimleri de verilmistir. Silindirik veya tig sekilli bros denilen takimlar basilarak veya
cekilerek islem yapilmaktadir. Broslarin disli kisimlar1 talas, ince talas ve boyuta

getirme kisimlarimdan olusur.

Broslama iglemini i¢ ve dis isleme olarak yapmak miimkiindiir. Sekil 2. 11°de i¢

ve dis broslama ile iiretilen bazi pargalar goriilmektedir.

Sekil 2. 11. Dis broglama(a) ve i¢ broglama(b) (Yamak, 2019a)
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2.2.4.2.1.6 Honlama

Uzerine asmdiric1 taslar montajlanmis  silindirik takimin kendi etrafinda
periyodik stok hareketi yaparak yiizey temas: ile i parcasindan talag kaldirmasma
honlama denir (Anonim, 2023d). Islem elle, matkapla, torna veya honlama tezgahi ile
yapilabilir. Islem uygulanacak yiizeye honlama tezgahi yerlestirilerek genlesme

mekanizmasmin yardimiyla kaba yiizeyden inceye dogru giderek talas kaldirip islenir.

Honlama tas1 olarak islenecek olan malzemenin tiiriine gore aliiminyum oksit,
silisyum karbiir, elmas, bor nitriir vb. kullanilabilir. Sekil 2. 12°de honlama tezgahi

gosterilmistir.

Sekil 2. 12. Honlama Tezgahi (Anonim, 2023e)
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2.2.4.2.1.7 Lepleme

Taslanmis olan yiizeyde yiizey kalitesini ¢ok iyi seviyelere getirmek ve birlikte
calisan iki farkli yuzeyi birbirine adapte etmek amaci ile kullanilan talagh islemi
metoduna lepleme denir (Yamak, 2019a). Asindirici bir malzeme kullanilarak diisiik hiz
ve basingta uygulama yapilir. Lepleme iki tiire ayrilir: elle lepleme ve mekanik lepleme.
Elle lepleme yonteminde, asindirici pargacik ile birlikte lepleme sivisi olarak gres yagi,
gaz yag1 veya sabunlu su kullanilir. Mekanik lepleme yonteminde ise, tas seklinde

birbirine bagli olan takimlar kullanilir. Lepleme tezgahi Sekil 2. 13’de gosterilmistir.

Sekil 2. 13. Lepleme tezgahi (Yamak, 2019a)

2.2.4.2.1.8 Frezeleme

Frezeleme, belirli bir hiz ile dondiiriilen kesici takimlarin is malzemesiyle temas
ettirilmesi sonucunda talas kaldirmasi islemidir. Kesici takimlar sikistirma cihazi
kullanilarak yerinde tutulan is parcasina dokunduguna malzeme ¢ikarmaya baslar
(Anonim, 2023f). Frezeleme islemlerinin yapildigi makinelere freze veya freze tezgahi
denir. Frezelemede takim ucu dikey ve islenecek parga yatay agili dogrultuda hareket

ederek talas kaldirirlar.

Freze tezgahlar1 genelde; ana govde, kontrol tahrik {initesi, is tablasi, ana

mil(malafa) ile ayarlama kollarindan olugsmaktadir. Ana milin yerine gore freze
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tezgahlar1 yatay ve dikey olarak iki gruba ayrilir. Sekil 2. 14’ de Yatay Freze Tezgahi ve
Dikey Freze Tezgahi gdsterilmistir.

(b)

Sekil 2. 14. a) Yatay freze tezgahi (Arslan, 2023b) b) dikey freze tezgahi (Anonim, 2023n)

Frezeleme yontemi islem bakimimdan iki gruba ayrilir: alin ve g¢evresel. Alin
frezelemede talas takimmin alin ylizeyindeki disler ile kaldirilirken g¢evresel

frezelemede takimin ¢evresindeki disler ile yapilmaktadir (Anonim, 2023g).

Sekil 2. 15°da ali ve ¢evresel frezeleme tezgahlar1 gdsterilmistir.
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7 Freze cakisi

Donme yona / v
< ' Derinlik

is parcasi

ilerleme

llerleme @ ®)

Sekil 2. 15. a) Cevresel b) alin frezeleme (Yamak, 2019a)

Freze cakilari, freze tezgahlarinda kullanilan kendi ekseni etrafinda donmesiyle
birden fazla kesici agzini kullanarak talas kaldiran takimlardir. Islenecek is parcasina
gore caki tiirleri degiskenlik gostermektedir. Bu ¢aki tlrleri Tablo 2. 2°de verilmistir
(‘Yamak, 2019a).

Tablo 2. 2. Freze ¢akilar1

Kanal ve Testere freze gakilari

Silindirik(vals) freze ¢akilar

At freze gakilari

Profil freze ¢akilar1

Parmak freze ¢akilar

| O B~ W N

T freze cakilar

2.2.4.2.1.8.1 Freze tezgahinin islevleri

Freze tezgahlari, diiz ve agili yiizeylerin islenmesi, kanal agma, diiz ve dairesel
hali ile boltntuler yapma (disli cark agma) vb. islemler i¢in kullanilmaktadir (Anonim,
2023g). Genel hali ile dizgin geometrik malzemeler islenir ve dlzgiin geometrisi
olmayan is parcasindan talas ¢ikartarak istenilen sekle getirilmesi amaciyla kanal agma,
pah kirma, acil1 isleme ve kademeli isleme islemleri gergeklestirilir. Ek parga takilmak

sureti ile (divizor) bdlme islemi de yapabilmektedir.
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Freze tezgahina bagli olan takimin etrafindaki bir kesici ucun m/dk cinsinden
hareket ettigi yola kesme hizi denilmektedir. isleme hizi, parcanin ilerleme hizimna,

takim dislerinin derinligine ve takima verilen isleme derinligine baglhdir.

2.2.4.2.1.8.2 Freze cesitleri

Cogu birbirine benzeyen farkli tip ve Olglilerde birgok freze tezgahi
bulunmaktadir. En ¢ok kullanilani olan siitunlu ve konsollu tip freze tezgahi genelde
okul ve endiistri atolyelerinde kullamilir. Ismini fener milinin bir siitun igine
yerlestirilmesinden almistir(Anonim, 2023g). Genel olarak freze tezgahlar1 yapilari
icinde dort gruba ayrilir: siitunlu ve konsollu tip freze tezgahlar1 (yatay, diisey ve
iiniversal), imalat ve govde tip freze tezgahlari, planya tipi freze tezgahlari, 6zel freze

tezgahlar1 (kopya, elektronik ve hidrolik kumandali).

Siitunlu ve konsollu tip tezgahlarda, malaya milinin yataya paralel oldugu yatay
freze tezgahlari, freze cakismin baslik ve konumunun yataya dik oldugu diisey(dikey)
freze tezgahlar1 ve dikey ile yatay freze tezgahlarinin birlestirilmis ve gelistirilmis hali

ile tiniversal freze tezgahlar1 mevcuttur.

Imalat ve govde tipi freze tezgahlari, bir kez ayar yapildiktan sonra sadece is
parcast baglanma ve soOkiilmesi iglemleri yapildig1 icin sadece seri iiretim yapan

fabrikalarda kullanilir.

Planya tipi freze tezgahlari, agir, biiyiikk ve uzun is parcalar1 icin tercih edilirler.
Genel hali ile planya tezgahina benzerler. Ozel freze tezgahlari, belirli profildeki birgok
is parcasmi Ozdes olarak islemeye yarayan kopya freze tezgahlar1 ve calisma sistemi
tamamen hidrolik olan elektronik ve hidrolik kumandali freze tezgahlarindan

olugmaktadir.
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2.2.4.2.1.8.3 Universal freze tezgahlar

Universal freze tezgahi, frezelerin yatay ve diisey yonde islem yapabilir hale
gelistirilmis halidir (Anonim, 2023g). Tezgdhin en onemli 6zellikleri, freze miline
karsilik olarak tablasinin 45 derece saga ve sola donebilme 6zelligine sahip olmasi, saga
ve sola donebilme 6zelligi ile helis kanallar1 el ile ilerleyebilmesidir. Tablanin el veya
otomatik olarak hareketi saglanabildigi gibi egiklik konumu rahatlikla temin edilebilsin

diye ac1l1 boliintiiler yapilmistir.

Universal freze tezgahi Sekil 2. 16°de gosterilmistir. Tezgahm kisimlar1 {i¢ ana
gruba ayrilmistir: ana kisimlar, basliklar ve aksesuarlar. Ana kisimlari, tezgahin govde
kisimlarmi tasiyan govde, asagiya yukari hareket edebilen ve {izerinde iken arabayi
tastyan konsol, tabla ile enine ilerleme yapan araba, iizerine baglama yapilmasi icin T
kanallar agilmis olan tabladir. Basliklar, freze ¢akilarmin hareket konumu diizenleyen
kisimlardir. Bunlara yatay baslik, tiiniversal bashk, dik baslhik o6rnek verilebilir.
Aksesuarlar, freze cakilarini tezgaha baglayan malafalar, bolme aygit1 olan divizorler,
biiyiik capl i¢ ve distan diiz disli agilmasinda kullanilan doner tablalar, diiz pargalari
baglamaya yarayan mengeneler, mengeneler ile baglanamayan biiylik ve farkh

bicimdeki parcalar1 baglamak i¢in kullanilan pabuglardir.

Yatay baghk

Universal
bashk

Yatak

Tabla

Araba

Araba
volami

Konsol
volani

Konsol

Sekil 2. 16. Universal freze tezgahi (Anonim, 2023h)
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2.2.5. Risk degerlendirmesi yontemi
2.2.5.1. Risk degerlendirmesi

Risk analizi, bir isletmede potansiyel tehlikelerin tanimlanarak tehlikelere iligskin
sakincalarin degerlendirildigi calismadir. Boylelikle beklenen ve olmasi ihtimal
dahilinde olan riskler ile ilgili tedbirlerin ve Onlemlerin sistematik bir sekilde
belirlenmesi mumkun olur (Anonim, 20231). Risk analizi ile risk degerlendirme

caligmalarin biitliniine risk degerlendirmesi denir (Rausand, 2013).

29 Aralik 2012 tarihinde 28512 sayili Resmi Gazete ile yaymlanan Is Saglig: ve
Giivenligi Risk Degerlendirmesi Yonetmeligine gore, risk kelimesi ‘’Tehlikeden
olusacak kayip, yaralanma veya baska zararli sonu¢ meydana gelme olasiligi’’ olarak

tanimlanmaistir.

Tehlike kelimesi, ° Isyerinde var olan ya da disaridan gelme ihtimali olan,
is¢iyi veya isyerini etki edebilecek zarar veya hasar verme potansiyelini, ifade eder’’

seklinde tanimlanmustir.

Risk kelimesi, ‘’Tehlikeden kaynaklanabilecek kayip, yaralanma veya baska

zararli sonug¢ olugma ihtimalini’” seklinde tanimlanmuistir.

Risk degerlendirmesi kavrami “’Tim isyerleri i¢in tasarim ya da kurulus
asamasindan baglayarak tehlikeleri tanimlama, riskleri belirleme ve analiz etme, risk
kontrol Onlemlerinin kararlagtirilmasi, dokiimantasyon, yapilan g¢alismalarin revize
edilmesi ve gerektiginde yenileme asamalar1 takip ederek gergeklestirilir’” olarak

tanimlanmustir.

Ramak kala olay kavrami, > Isyerlerinde meydana gelen; is¢i, isyeri ya da is
ekipmanmni zarara ugratma ihtimali var iken zarara ugratmayan olaydir.”” seklinde

tanimlanmuistir.

Onleme kelimesi, ** Isyerinde vyiiriitiilen islerin tim asamalarinda is saghg: ve
giivenligi ile ilgili riskleri yok etmek veya azaltmak icin planlanan ve alinan tedbirlerin

tamam1’’ seklinde tanimlanmustir.
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Kabul edilebilir risk seviyesi kavrami, “’Yasal yiikiimliiliklere ve isyerinin
Onleme diisiincesine uygun, kayip veya yaralanma meydana getirmeyecek risk
seviyesini’’ seklinde tanimlanmistir (T.C. Calisma ve Sosyal Giivenlik Bakanligi,
2012b).

2.2.5.2. Risk degerlendirmesi adimlar

Risk degerlendirmesi, is saglhigi ve giivenligi risk degerlendirmesi yonetmeligine
gore is yerlerinin kurulus ve tasarim asamalarini da kapsayacak sekilde belirli adimlari
izleyerek yapilmalidir (Kocabiyik, 2022). Tablo 2. 3’de risk degerlendirme adimlari

verilmistir.

Tablo 2. 3. Risk degerlendirmesi adimlar1

Tehlikelerin tanimlanmasi

Risklerin degerlendirilmesi

Risklerin kontrol edilmesi

Bulgularin kaydedilmesi

gl B W N

Kontrollerin gézden gegirilmesi

2.2.5.2.1 Tehlikenin tanimlanmasi

Isyerlerinde tehlike tanimlamas1 yapilirken calisma ortamu, calisan ve isyeri ile
ilgili ilgi diizeyine gore asgari bilgi edilmesi gereken konular vardir. Bu konulara genel
olarak, isyeri bina ve kisimlari, igyerinde yiiritillen isler, iretim prosesleri, is
ekipmanlari, kullanilan maddeler, olusan atiklar, ¢alisanlarin durumu o6rnek olarak
verilebilir (T.C. Calisma ve Sosyal Giivenlik Bakanhgi, 2012b). Bununla birlikte
isyerinde daha Once yasanmis olan meslek hastaligt ve is kazasi verileri de

degerlendirilmelidir.

Elde edilen tiim bilgiler 1518inda mevzuatta yer alan hiikiimlere gore fiziksel,
kimyasal, biyolojik, psikososyal vb. tehlike kaynaklarindan meydana gelen veya
olusabilecek tehlikeler belirlenir. Bu tehlikeler belirlenirken isletme yeri, isim yiiriitiimii

ve calisma ortamu ile ilgili etkenler dikkate alinmalidir. Isyerinde daha once galigma
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ortami ile ilgili bir 6lgiim yapilmamis ise tehlike tanimlama asamasmda tim 6lguim,

inceleme ve arastirmalar yapilmalidir.
2.2.5.2.2 Risklerin tespiti ve degerlendirilmesi

Tespit edilen tehlikelerin siklik dereceleri, kimlerin veya nelerin ne sekilde ve
hangi siddette zarar gorebilecegi belirlenmelidir. Bu belirleme islemi yapilirken
isyerindeki bolimlerin her birinin ayr1 ayr1 degerlendirilmesi, bolimler arasi
etkilesimlerin degerlendirilmesi yapilmali ve en yiiksek risk derecesinden baslayarak

yazili hale getirilmelidir (T.C. Calisma ve Sosyal Giivenlik Bakanligi, 2012b).
2.2.5.2.3 Risklerin kontrol edilmesi

Risklerin kontrol edilmesi li¢ asamadan olugmaktadir: planlama, risk kontrol
onlemlerinin karsilastirilmasi, risk kontrol dnlemlerinin uygulanmasi (T.C. Calisma ve
Sosyal Giivenlik Bakanligi, 2012b).

Planlama agamasinda, biiyiikliik ve 6nem siralamasina gore risk kontrolii i¢cin bir

planlama yapilir.

Risk kontrol énlemlerinin karsilastirilmasi asamasinda, riski tamamen yok etme
edilemiyorsa kabul edilebilir seviyelere indirmek amaciyla riski ortadan kaldirma, tecrit

ettirme ve kaynaginda miicadele etme yontemleri sirasiyla uygulanmaktadir.

Risk kontrol tedbirlerinin uygulanmasi asamasinda, kararlastirilan tedbirlere
gore boliim, sorumlu kisi ile bitis tarihi bilgileri belirlenir ve isverence uygulamaya

konulur.

Risk kontrol adimlar1 uygulanirken her zaman toplu koruma tedbirlerinin kisisel
koruma yoéntemine gore dncelik verilirken uygulanacak dnlemlerin yeni bir risk ortaya

¢ikarmamasina dikkat edilmelidir.

Belirlenen kontrol tedbirleri uygulandiktan sonra tekrar risk seviyesi tespiti
yapilirken hesaplanan yeni risk seviyesi kabul edilebilir seviyede degil ise bastan islem

tekrarlanir.
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2.2.5.2.4 Bulgularin kaydedilmesi

Risk degerlendirmesi asgari diizeyde Tablo 2. 4’de belirtilen hususlara
kapsamalidir (T.C. Calisma ve Sosyal Giivenlik Bakanligi, 2012b). Dokiiman sayfalari
numaralandirilarak, gerceklestiren kisilerce her sayfasi paraflanip, son sayfas1 imzalanir
ve isyerinde muhafaza edilmelidir. istenirse elektronik vb. ortamlarda hazirlanarak

arsivlenir.

Tablo 2. 4. Risk degerlendirmesinin asgari kapsamasi gereken hususlar

1 | Is yerinin unvani, adresi ve igverenin ad1

Gergeklestiren kisilerin isim ve unvanlari ile bunlardan is giivenligi uzmani ve is yeri hekimi olanlarmn

Bakanlik¢a verilen belge bilgileri

Gergeklestirildigi tarih ve gegerlilik tarihi

Risk degerlendirmesi is yerindeki farkli boliimler i¢in ayr1 ayr1 yapilmus ise her birinin adi

Belirlenen tehlike kaynaklari ile tehlikeler

Tespit edilen riskler

Risk analizinde kullanilan yontem veya yontemler

| N| o g M W

Tespit edilen risklerin 6nem ve 6ncelik sirasini da igeren analiz sonuglar1

Diizeltici ve dnleyici kontrol tedbirleri gergeklestirilme tarihleri ve sonrasinda tespit edilen risk

seviyesi

2.2.5.2.5 Kontrollerin gdzden gecirilmesi

Yapilan risk degerlendirmesi isyerinin tehlike smifina gore degismekle birlikte
cok tehlikeli, tehlikeli ve az tehlikeli is yerlerinde sirasi ile iki, dort, alt1 yilda bir
yenilenir. Ayrica risk degerlendirmesinde diizeltici veya Onleyici faaliyet i¢in yazilan
bitis tarihleri geldiginde maddeyi ilgilendiren boliim ile ilgili risk degerlendirilmesi

yenilenerek husus hakkinda tekrar risk degeri hesaplanmalidir.

Risk degerlendirmesinin periyodik tarihi veya madde bitis tarihi siiresi gelmese
dahi is yeri, ¢alisma ortamu ve galisanlar ile ilgili meydana gelen bazi hususlar risk
degerlendirmesinin  kismi  veya tamamen yenilenmesini gerektirecektir. Risk
degerlendirmesinin yenilenmesini gerektiren hususlar Tablo 2. 5’de verilmistir (T.C.

Calisma ve Sosyal Giivenlik Bakanligi, 2012b).

Tablo 2. 5. Risk degerlendirmesinin yenilenmesini gerektiren hususlar
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Isyerinin tasinmasi veya binalarda degisiklik yapilmasi

Isyerlerinde uygulanan teknoloji, kullanilan madde ve ekipmanlarda degisiklikler meydana gelmesi

Uretim yonteminde degisiklikler olmasi

Is kazas1, meslek hastalig1 veya ramak kala olay meydana gelmesi

Caligma ortamina ait sinir degerlere iliskin bir mevzuat degisikliginin olmast

Caligma ortami1 dlglimii ve saglik gézetimi sonuglarina gore degisiklik goriilmesi

~N| O O B W N

Isyeri disindan kaynaklanan ve isyerini etkileyebilecek yeni bir tehlikenin ortaya ¢ikmasi

2.2.5.3. Fine-Kinney risk degerlendirme metodu
2.2.5.3.1 Fine-Kinney risk degerlendirme metodu tarihi

Fine-Kinney risk degerlendirme metodu giiniimiizde en ¢ok kullanilan risk
degerlendirme metodudur (Kocabiyik, 2022). Yontemi ilk olarak Fine 1971 yilinda
onermistir. 1976 yilinda Kinney ve Wiruth tarafindan tekrar ele alinmak sureti ile daha
ayrintili ve kapsamli bir risk analizi yontemine dondstiirilmiistiir (Anonim, 2023i).
Yontem ISG risk degerlendirmesi icin dzellikle Avrupa iilkelerinde ¢ok yaygmdir.
Ulkemizde 6zellikle 2012 yil1 itibari ile yaygmlasmistir. Ulkemizde en ¢ok kullanildig:
sektor c¢imento sektorii olmasi ile birlikte insaat firmalar1 ve biliyiikk sanayi

kuruluslarinda kullanimi hizla artmaktadir.
2.2.5.3.2 Fine-Kinney risk degerlendirme metodu ozellikleri

Fine Kinney metodu isyerinin geg¢mis veri ve tahminlerinin beraber
kullanilmasina izin veren nitel bir yontemdir. Bu sebepten &tiirti bu yontem ile yapilan
risk degerlendirmesi Ongdrii yerine dogrulanmis kazalar ve verilerden meydana
geliyorsa ¢ok daha objektif sonuclar verecektir (Yasar, 2020). Ayrica yontem ile risk
degerlendirmesi hesab1 yapilirken sadece kaza olma ihtimali ve siklig1 dikkate
alimmayip risk altinda olan kisilerin tehlikeye maruz kalma sikliklarmi da dikkate aldig1
icin diger yontemlere kiyasla daha dogru sonuglar vermistir. Bundan dolay1 tercih

edilen bir yontem haline gelmistir.




2.2.5.3.3 Fine-Kinney risk degerlendirmesinin yapihsi

Fine-Kinney yonteminde risk puani sayisal olarak olasilik, siddet ve frekans
degerlerinin ¢arpimi ile elde edilir. Bir baska anlatim ile risk; olasilik, siddet ve
frekansin sonucudur. Risk degeri hesaplanmasinda kullanilan olasilik tablosu Tablo 2.

6’da, siddet tablosu Tablo 2. 7°de ve frekans tablosu da Tablo 2.8’de gosterilmistir

(Yasar, 2020).

Tablo 2. 6. Olasilik tablosu

Deger Kategori
0,2 Pratik Olarak imkansiz
0,5 Zayif Ihtimal
1 Oldukca Diisiik Thtimal
3 Nadir Fakat Olabilir
6 Kuvvetle Muhtemel
10 Cok Kuvvetle Muhtemel
Tablo 2. 7. Siddet tablosu
Deger Aciklama Kategori
1 Dikkate Alinmali Hafif-Zararsiz veya Onemsiz
3 Onemli Minor-Diisiik Is Kaybi, Kiigiik Hasar vb.
7 Ciddi Major- Onemli Zarar, Dis Tedavi vb.
15 Cok Ciddi Sakatlik, Uzuv Kaybi, Cevresel Etki
40 Cok Kot Oliim, Tam Maluliyet, Agir Cevre Etkisi
100 Felaket Birden Cok Oliim, Onemli, Cevre Felaketi
Tablo 2. 8. Frekans tablosu
Deger Aciklama Kategori
0,5 Cok Nadir Yilda bir ya da daha az
1 Oldukga Nadir Yilda bir ya da birkag kez
2 Nadir Ayda bir ya da birkag kez
3 Ara Sira Haftada bir ya da birkag kez
6 Siklikla Glnde bir ya da daha fazla
10 Surekli Siirekli ya da saate birden fazla
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Olasilik, riskin gergeklesme ihtimalini ifade eder. Puanlama yapilirken siibjektif

yorumlardan uzak durulmasi nemlidir.

Frekans, zaman igine tehlikeye ka¢ kere maruz kalmacaginin gostergesidir.
Dogru yapilacak olan goézlemleme ile hesaplanacak risk puanmin gergeklik degeri

artacaktir.

Siddet, ¢alisana tehlikenin verecegi hasara denir. Risk degeri diisiik ¢ikan
durumlarda dahi siddet etkeni disiiniilerek kontrol sikligina gore takibi

unutulmamalidir.

Olasilik, siddet ve frekans ¢arpilarak risk puani hesaplanmalidir. Hesaplanan risk
puaninin diistiigii deger araligina gore karar ve eylem ile ilgili belirleyici olan risk puani

tablosu Tablo 2. 9°da gosterilmistir (Dogan, 2023).

Tablo 2. 9. Risk puani tablosu

Sira Risk Degeri Karar Eylem
1 R<20 Kabul Edilebilir Risk Acil tedbir gerekmeyebilir
2 20<R<70 Kesin Risk Eylem planina gegilmeli

Dikkatle izlenmeli, yillik eylem planina

3 70<R<200 Onemli Risk almarak giderilmeli

4 200<R<400 Yiiksek Risk Kisa vadeli eylem planimn alinarak
giderilmeli

5 R>400 Cok Yiiksek Risk Caligmaya ara verilerek derhal tedbir

alimmal1

Risk puani olarak bulunan degere karsilik gelen eylem uygulanir. Sorumlu kisi,
termin tarihi ve faaliyet belirlendikten sonra tarihi gelen madde i¢in tekrar risk puani

anlik duruma gore hesaplanarak ayni islem tekrarlanir.
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3. MATERYAL VE METOT
3.1. Materyal

Calismanin materyalini Konya ilinde faaliyetlerini siirdiiren ii¢ makine imalatc1
firma olusturmaktadir. Makine imalatinda kullanilan iiniversal freze tezgahlari ile ilgili
calisanlarn goriisleri alinmustir. Isyerlerindeki iiniversal freze tezgahlarinin goriintiileri
Sekil 3. 1°de, Sekil 3. 2’de ve Sekil 3. 3’ de verilmistir. Bu tezgahlara ait bilgiler Tablo

3. 1de verilmistir.

Sekil 3. 1. Birinci makine imalat firmasindaki iiniversal freze tezgahi
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Sekil 3. 2. ikinci makine imalat firmasindaki iiniversal freze tezgahi

Sekil 3. 3. Ugiincii makine imalat firmasindaki iiniversal freze tezgahi




Tablo 3. 1. Calismada kullanilan tezgéhlara ait baz1 bilgiler
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Tezgih Adi Tezgah Tezgah Uretim | Is Baglama Yiizeyi
Markasi Yih
Birinci makine imalat firmasindaki {iniversal freze Meuser 1997 200*1200
tezgahi
[kinci makine imalat firmasindaki tiniversal freze Lunan 2021 400*1600
tezgahi
Ugiincii makine imalat firmasindaki iiniversal Tezmaksan 2006 320*%1600
freze tezgahi

Bu calisma kapsaminda Konya ilinde ¢alismakta olan toplamda 15 tane A, B ve

C smifi uzmanina Tablo 3. 2’de bulunan form gonderilerek risk ve tehlikeler

toplanmistir. Bununla birlikte ulusal ve uluslararasi internet haberlerinden iiniversal

freze tezgahinda meydana gelen is kazalar1 arastirilmistir. Ulusal ve uluslararasi

medyada freze tezgahlarinda meydana gelen is kazalar1 ile ilgili pek ¢ok haber
mevcuttur. Bu haberlere drnekler Sekil 3. 4, Sekil 3. 5, Sekil 3. 6 Sekil 3. 7 ve Sekil 3.

8‘de verilmistir.




Tablo 3. 2. Universal freze tezgahinin tehlike risk belirleme formu

UNIVERSAL FREZE
TEZGAHININ
TEHLIKE VE RiSK
BELIRLEME FORMU

Form Iduranin
Adi Soyadt:
Caligtigi Birim:
Gorevi:

Tehlikeyi tanimlayiniz:

Riski tanimlaymiz:

Tehlikenin ve Riskin Cozimi Konusunda Onerinizi Agiklayiniz.
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Sekil 3. 4. inegol Agac Isleri Sanayi’nde Mesut K. sol elini freze makinesine kaptird: (Milliyet, 2019).

HABERLER ' GUNCEL

Diizce'de is kazas: 14lii

Caligtigi fabrikada, kolu freze makinesine sikisan kisi yagamini yitirdi

Sekil 3. 5. Diizce’de fabrikada calisan Baki G. (43), freze makinesine kolunu kaptirdi (Haber7, 2015).

[y
{ ) €ngeliiler.biz

AUSVERIS  ANASAVEA  FORUM  BLOG  DilER -

YeniMesajar  Guniin Mesajlan Gell
A ;
DTEKSAN inovatif A2 Alveris
W0 €ngellile
# Forum » YASAMI PAYLASIYORUZ » OAn » Unutamadigim o kaza ani [0 An]
Toplam 9 mesajin 1-9 arz
Konu: Unutamadigim o kaza ani [0 An] A'

2] Mesaj Ganderim Zamane: 18.05-2007, 132

ahmet18¢ f)

Sekil 3. 6. Tezgahta 6niindeki talaglar1 temizlemeye ¢alisan isgi elini frezeye kaptirdi (Engelliler. biz,
2007).
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Dedeagag’ta frezeye ayagini
kaptirdi, doktorlar ayagini
kesmek zorunda kaldi

# Evren Dede «% Share

b:Dedeag"jaq:'tz-i frezeye ayagini kaptirdi, doktorlar ayagini kesmek zorunda
kaldi

Dedeagag'ta (Alexandroupoli) 82 yasindaki bir vatandas ayagini frezeye
kaptirdi.

Yasli adamin ayaginin sikismasi sonrasi makine durdu. Talihsiz adami

kurtarmak igin itfaiye ekipleri seferber oldu.

Sekil 3. 7. Dedeagac’ta 82 yasindaki bir vatandas ayagini frezeye kaptirdi (Azinlikgalnet, 2019).

Sekil 3. 8. Mahmudiye Mahallesinde elini frezeye kaptiran is¢i 4 parmagini kaybetti (Yildirim Gazetesi,
2019).

3.2. Metot

Caligmada oOncelikle ziyaret edilen isletmelerdeki isgilerin fikirleri alinmustir.
Ikinci olarak ulusal ve uluslararasi medya kuruluslarinda freze ile ilgili is kazalar1 analiz
edilmistir. Daha sonra is giivenligi uzmanlarindan alinan formlar degerlendirilmistir.
Elde edilen verilerin hepsi baz almnip tehlikeler ve riskler saptanmistir. BOlim
2.2.5.3.3’de aciklanan Fine-Kinney metodu kullanilmak sureti ile risk degerlendirmesi

yapilmustir.



4. ARASTIRMA SONUCLARI VE TARTISMA

4.1. Arastirma Sonuclar
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Arasgtirma neticesinde iniversal freze tezgdhinda tespit edilen tehlikeler,

tehlikelerden olusabilecek riskler ve bunlara karsi alinacak tedbir ve dnlemler Tablo 4.

1’de Fine-Kinney metodu ile yapilan risk degerlendirilmesinde verilmistir.

Tablo 4. 1. Universal freze tezgahinin Fine-Kinney Risk Degerlendirme Tablosu

. Tehlike ve Risk : Risk Kontrol Kalan Risk
Is Adimi Tanimlama ENTIKE VE RIS Risk Puanlama U alan wis
Tammlama Plam Puanlama
£ 2 7
2| € = (=gl 5| o| 8 2 2lgl | 8
=10 Yapilan Tehlike = E I s| B g Alinacak z & ] g
= | 2| Is/Ekipman Sl o = | x Onlemler =| 2 |=x
Z | & | ¥Ekip 2 |3|&| # % 3| &|# | %
& 2 @
Uyguniis Isveren tarafindan
= kiyafetlerinin isciye sarkma
< yapmamasi ve
en kullanilmamasi I Lo C.
N A . =] kiyafetin bir yerinin
& | Freze tezgahi nedeniyle takilma, o) Kaptiril X
@ kullanan kaptirma gibi - apuriimamast amact x
- 2 personelin durumlardan dolay1 g ©o| o| g ile igci tulumu o ~ |2 F ¥
o < < i f 5| J| @
= kiyafet ve uzuv sikigmasi ve 8 - ve_rll_mell. .!EK 8 d? %’
Z eldiveni uzuv kaybi sonucu s belirtilen yonetmelik >
54 v <8y o uyarinca isgiye
& istenilmeyen > lyarinca isgiye
5 sonuclar mevdana eldiven verilmemeli
¢ elmes?/ ve kullanimi
g yasaklanmalidir.
Isveren freze
Freze tezgdhinin tezgahln_da calisan
= calisir halde iken per S(_)nelln"EK 3 d'e
< N L. belirtilen yonetmelik
on | Freze tezgah1 | temizlik ayar, bakim I h
) : . S maddesi uyarinca
= caligir Vb islemlerin S egitimini almadan ise 5
© | durumdaiken | yapilmasi sirasinda -~ & an 1 o
S S . © o < baglamasina izin ol o ~
N temizlik, ayar , makineye uzuv £ ©ol | F < S o N F I
) bak b Kaptinl q = - vermemelidir. Isveren 2
3 Dakim vb. apurimas e < freze tezgahinin =
5 islemlerin yaralanma, uzuv 5 o >
2 T s oldugu bélume EK 2
-5 yapilmasi kaybi ve olimlii de bul Srsel
= kaza meydana '€ bulunan gorse
elmesi talimatlar icerisinden
g ilgili gorsel talimatt
asmalidir.
= Yanlis istif sebebi ile : S
S . Isveren iiretilen veya
so | Uretilen veya malzemelerin c L
N T . 5 Uretimi bekleyen
& Uretimi operator veya = malzemelerin x
2 bekleyen tezgahin iizerine 3 ° istifl ile ilgili ° x
™ | £ malzemelerin devrilmesi ve £ ©o| o Q IN stirenmest e gl | 1 o | 9| 8| %
= . = S~ EK 3 de belirtilen Sl @
= | yanlis yerde ve diismesi sonucu < =
2 - < rehber uyarinca =
S sckilde yaralanma, uzuv s erekli dizenlemeleri >
E istiflenmesi kayb1 ve oliime > g uveulamalidir
D sebebiyet verebilir yeu ’




Isveren freze
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£
(ED Talas siperligi tezgahinin hareket E’
& Freze olmamasi sebebiyle < boliimiine talas ve =
Q A islenen par¢adan £ capak ¢ikigini =
N 7 h c o
& tatlea g:i 1;(11?1 cikan talas ve capak = 9 § engellemek amaciyla | | & | 2| 2| 2
= kjllailmlg sigramasi sonucu E EK 3 de belirtilen i
g yaralanma ve uzuv y6netmeliklere uygun g
E kayb1 siperlik takilmasim <
(=) saglamalidir.
Freze tezgahim
- galigtirma ve
fésn durdurma diigmeleri Frezi tezgahi x
N uygun ve farkli S o tizerindeki galigtirma x
€| Freze tezgih renkte olmamasi O = ve durdurma =
E, ve ekipmanlar1 | sebebi ile operator ‘\g o 3 ~ digmeleri sirastile | | _ | 1n| w 8
= ile yapilan tarafindan yanlis = = ™ ﬁ kirmuzi ve yesil e o~ -LIEJ;
g caligmalar diigmeye basilma ® 2 renkte olmali ve =
2 sonucunda s etiket ile isimleri =)
5 istenmeyen yazilmaldir. X
durumlarin meydana
gelmesi
Isveren freze
tezgahinda ¢aligsan
personelin EK 3 de
belirtilen yonetmelik
% maddesi uyarinca
o0 egitimini almadan ise
o X 171
| Frezelemen Keskin talaglarin el g = baslamastna izin
@ . @ | vermemelidir. Isveren
) parcadan ¢ikan | ile alinmasi srasinda = ~ N ~ freze tezeahmin ol o | ] o
& | metal talaslarin el kesilmesi g N ﬁ oldugu b6|§me EK 2 ~
2 1 meydana gelebilir. S -
4 alnmast ydanag > > de bulunan gorsel
= talimatlar igerisinden
D ilgili gorsel talimati
asmalidir. Igveren
tarafindan is¢iye talas
stipiirmek i¢in firga
temin edilmelidir.
f:s R Tezgah Uzerinde x
8 Cahgilan tezgahin S iiretici tarafindan &
& | Freze tezgah acil durdurma 2 x verilen kullanim .i'_f
9 ve is butonunun olmamasi = o x talimati uyarinca acil =
2 | ekipmanlari ile veya sokiilmesi £ | I 5 2 < |2 2
R N o < N =
= yapilan sonucu yaralanma ve g % iizfﬁg;nglgj;ﬁ r:/ue v
Z |  calismalar olimli kazaya g > =]
Q . . . s olan buton asla 2
-5 sebebiyet verilmesi > ) . g
5 sokulmemelidir.
e Uykusuz ve yorgun x
5 Uykusuzluk ve S oldugunu sdyleyen é)
& | Freze tezgah yorgunluktan 2 x ve ‘(’; fark e}(;ilgn =
o | operatoriniin |  Kaynakli dikkat = o & Opg’ra forin isyert =
2 | iseuykusuz ve | dagmiklig sonucu £ < < = vl n ol o @
=3 N imi i o o < | ]
= | yorgun olarak yaralanmali ve 8 % hekIIT; lkkoptro_l uve v
4 gelmesi dlumli kazaya g > saglik gozetimi S
z sebebiyet verme § sonrasinda 3
E y dinlendirilmelidir. N
= Tezgahin calismasi Freze teZga}.m.n
< L galistirmak i¢in X
0 Freze icin seyyar kablo, . iz}
N N S kullanilan prizler [v4
Pt tezgahinin standart dis1 kablo, =] X Koruvucu Kapakls =
9 | calismasi igin fis ve priz % (o2 yu P =
N [=} ~ olmali. Seyyar 0| v 8
& | seyyarkablo, | kullanilmast sonucu £ < 3 @ . gl s8¢ S| 2
B S 2 kablolar 1slak yiizeye =
< | standart dis1 ariza ve yangin vb. = — temas etmemeli i
£ | kablo, fisve | olaylardan kaynakh < > : =
154 - . > Seyyar kablolar 2
-Z | prizkullamm | istenmeyen olaylar - &
= - deforme oldu ise 4
D meydana gelebilir.
kullanilmamalidir.
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Dogal ve yapay
B Ortamda yeterli havalandirma
'<§) oksijen kosullari x
N olmamasindan g o degerlendirilmeli, o4
[; kaynaklana uyku 0 § tamiri gerekiyorsa =
o § Calisma ortami | halinden kaynakli g o S ~ tamiri yaptirilmali, vl vlol o 8
' | = | havalandirmas kazalar sonucu =S I I 8 yetersiz ise yeni o o | ¥ =
g yaralanma ve s S havalandirma sistemi =
Q istenmeyen $ kurulmali dlgtimleri 2
:S sonuglarin meydana yaptirilmalr. =<
gelmesi Periyodik kontrolleri
yapilmal1.
= Makinenin statik
«3 X
e olarak yere S Z
N . s S o
- i Z | e i et
— § Makinenin devrilmesi g = < ~ makineler statik ~| w | o o g
| = | devrilmesi sonucunda = I I 8 olarak yere o o | ¥ =
3 s = sabitlenmelidir -
5 yaralanma, uzuv 5 > 3
= kaybi ve oliimlii > &
(S) kaza
<= : . . .
g, Emniyetli gecisi Isveren isyerindeki =
N . tezgahlar arasinda @
& | Frezetezgdh1 | engelleyen malzeme © X eomnivetli eecisi =
o gevresinde ve zemin engelleri g o [ sa“yla acgali ¥ =
& & bulunan bulunmasi sonucu = S I = dﬂzenlimZIeri EK 3 S| < |82 2
—= | malzeme ve istenilmeyen < o o v
g ; > S de belirtilen —
i | zemin kosullart | sonuglar meydana yonetmelik uyarmca 3
o o
B= gelebilir. &
= X
5 yapmalidir.
Isveren parga
kaldirma ve tagima
) isini yapacak olan
Freze Uretim icin gelen personeele EK 3 de
% tezgahina veya Uretilen belirtilen standartlara o
e islem i¢in malzemenin uygun bir arag tahsis 2
& | getirilen veya bosaltilmasi ve © X etmeli ve standart .i'_f
9 islenmis taginmasinda uygun g o x uyarinca kontroliinii =
S| £| malzemenin araglarin s 9| o = periyodik olarak 2 |1 2 2
= | bosaltilmasi kullanilmamast E 2 | yaptirmalidir. Isveren i
Z sirasinda sonucu yaralanma ve O kaldirma ve tagima g
E kullamlan istenilmeyen isini yapacak olan S
2 | kaldirma ve olaylarin meydana personele EK 3 de
tagima araclari gelmesi belirtilen yonetmelik
uygulama rehberi
uyarinca egitim
verdirmelidir.
Freze tezgdhinin
_ bagli oldugu pano
= v e
S Gniinde yaliktan Freze tezgahinin o
N Freze paspas olmamasi :g o bash oldugu pano (74
& | tezgihinm durumunda S 2 | snii ri’; yahkting aspas =
< | 8| bagholdugu calisanlarin g o Q = | koyulmahve EK2de | 2| 2 | 2| g 8
| = | panooninde | dogrudan ve dolayl: ) S £ belirtilen aorsel ol o | ¥ T B
% | yaliktan paspas temasindan © = ] g &
b < O talimatlardan =
154 olmasi kaynaklanarak > 2
B= . astlmalidir. &
5 elektrik garpmasi, X

sakat kalma, uzuv
kaybi ve 6lim
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lf:xxn Isveren ise alim x
N Ise yeni Egitimsiz, l_)il_gisiz ve £ o yapar_k_er) mesleki x
& baslayan tecriibesizlikten bS] 2 yeterliligi olmayan =
w | 8| operatdrin kaynaklanan kaza g ol g = | kisileriise almamali | 9| v | o o| &
| = | egitimsizve |sonucu yaralanma ve = oA E | ve EK3debelirtilen | ©| < | ¥| =
g tecrlibesiz istenmeyen sonuglar g S is ile ilgili egitimsiz =
2 olmast meydana gelmesi > kisileri ise &=}
5 baglatmamalidr. X
=
(gn Freze tezgahimin £ ba]iquoel(;zziah;?llon a ;]
& Freze bagli oldugu panoda =2 x kg 8u panoy o
N : B acak akim rolesi =
2 tezgahinin kagak akim > o 04 Kkonulmali ve i
S| &| baglioldugu | olusmasiiile yangin, £ ?| g = erivodik olarak S| S~ 2
— | panoda kagak | elektrik carpma vb. & @ pertyocl i
£| akimrolesi | istenmeyen olaylara g S5 kontroli Ek 3 de 3
E sebebiyet verilmesi s belirtilen ydnetmelik g
5 uyarinca yaptlmahdir.
f:, lireze tezgahimin o
o0 bagli oldugu panoda e Freze tezgahmnin é’
& Freze topraklama =2 x bagli oldugu panoya =
Q tezgahinin olmamasi sebebi ile = o & | topraklama yapilmal =
S| £ | bagholdugu govdeye kagak akim £ 2| « £ | ve periyodik olarak S 212« %
= panoda gecmesi sonucunda < ] kontrolii Ek 3 de |
Z| topraklama | elektrige carpilma ve g ‘O | belirtilen ydnetmelik =]
5} ge carp < =
E 6lumli kaza > uyarinca yaptlmahdir. g
(=) meydana gelebilir.
_E .
i) Operatériin gozlik Isveren tarafindan s
N freze operatdriine EK @
& A ve kkd o x - -
o | Freze tezgdhi K . g = 3 te belirtilen =
Q s ullanmamasi géze £ 04 S, =
oo | D | operatdrinin toz talas kacmast S o o = | standarda gére gozlik | o o | w|mn| 8
| =| gozlik kkd Z tajas xagma s | E | temin etmelidir. EK2 | © o~
% |k neticesinde goz < o - . i}
% | kullanilmamasi . > . de belirtilen gorsel —
] tahribatt ve uzuv © talimatlar tezgah 3
E kaybi g <
:5 iizerine asilmalidir
= X
o0 — : 2
N Freze tezgahi B0 Isveren freze o
& Freze . = kull 5 =
° tezgahinin operator ve g ullanan operatore =
o N X yardimeisinin E EK 3 de belirtilen o ol 2
= | &£ | calismasiile Griilti ~ darda g6 o S|~ ol =
=1 olusan giriilti gurdltilye maruz x standarda gore 3
g riski kalarak isitme kaybi z kulaklik temin =
.g yasamast S etmelidir. 2
= X
D
~ Isveren galisma
fgﬂ araliklarimi g6z 6niine x
N Freze tezgdhmin ¢ok alinarak freze (v
& Freze uzun siireli g tezgahinin mesai =
8 § tezgéhm.lln gf)k Qahstlrllmasmdan 8 ~ boyunca surekli Y R A E
= uzun siireli kaynakli makinanin g calismasini =
g | calistmlmast 1sinmasina bagl > engellemek amaci ile =
E yangin ¢ikmasi sogutma iglemi 2
5 yapabilmesi igin X

dinlendirmelidir.
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4.2. Tartisma

Calismamizda bu ti¢ farkli tiniversal freze tezgahi tizerinde Fine-Kinney metodu
ile risk degerlendirmesi yapilarak risk puanlari hesaplanmistir. Tablo 4. 1’de risk
puanlar1 yiiksekten kiiglige dogru sralanmistir. 4 tane ¢ok yuksek risk, 7 tane yiksek
risk, 7 tane dnemli risk, 2 tane kesin risk tespit edilmistir. Cok yiiksek risklerden 3 tane
risk i¢in gereken onlem ve tedbirler alinsa bile risk seviyesi yiksek risk olmaktadir. Bu
maddeler ile ilgili meydana gelen is kazalar1 bulunmaktadir (Sekil 3. 4, Sekil 3. 5, Sekil
3. 6 Sekil 3. 7 ve Sekil 3. 8). Ozellikle bu 3 madde ve diger maddeler hakkinda almacak
oncelikli dnlem personellere egitim verilmesidir. Oncelikli olarak {iniversal freze
tezgahi ve diger is makinelerinde calisacak olan is¢ilerin®® Mesleki Yeterlilik Belgesi’’
sahibi olmasi gereklidir. Alinacak olan diger egitimlerin ise 6331 sayili kanun
kapsaminda olan ¢* Calisanlarin Is Saghgi ve Giivenligi Egitimlerinin Usul ve Esaslari
Hakkinda Yonetmelik ¢ geregince ise yeni baslayanlara verilecek olan *’Ise Baslama
Egitimi’’ olacaktir.  Isletmelerde kullanilan farkli markalardaki iiniversal freze
tezgahlarmin her biri i¢in kendi 6zelinde 6zelliklerinin anlatilacagi bir egitim olan ise
baslama egitimi mutlaka verilmelidir. Universal freze tezgahi i¢in yapilan Fine-Kinney
risk degerlendirmesinde (Tablo 4. 1) bulunan maddeler icin belirtilen dnlem ve
tedbirlerin alinmasi durumunda bu tezgahta yasanacak olan is kazasi sayilarinin
azalacagini diisiinmekteyiz. Ayrica Universal freze tezgahlarmin bulundugu atdlyelerde
tezgah cevresine goOrliniir yerlere personelin gorebilecegi sekilde EK- 1’deki “’Freze
calisma talimat1 ° ve EK- 2’deki ° Freze tezgdhinda bulundurulmasi gereken uyari

¢

levhalar1 astlmahdir. Risk degerlendirmesi maddelerine alinacak 6nlemler
belirlenirken egitim, standart ve yonetmelik belirlenmesi gerektiginde EK-3 de risk

degerlendirme maddesi sira numarasina gore belirtilmistir.
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5. SONUCLAR VE ONERILER
5.1 Sonuclar

Bu ¢aligma ile makina imalat sektoriinde kullanilan {iniversal freze tezgahlarinda
tehlikeler belirlenmis ve bunlara bagh olan riskler degerlendirilerek olusabilecek is
kazas1 ve meslek hastaligi risklerinin kabul edilebilir seviyelere indirilmesi amaciyla
gereken Onlemler belirlenmeye c¢aligilmistir. Risk degerlendirmesinin yapilmasi1 amaci
ile Fine-Kinney metodu kullanilmistir. Calisma sonucunda 20 tane risk tespit edilmis ve
bunlardan 4 tanesi ¢cok yuksek risk, 7 tanesi yiksek risk, 7 tanesi énemli risk, 2 tanesi
kesin risk olarak belirlenmistir. Tespit edilen riskler i¢in alinacak tedbirler arasinda en
onemlisi calisanlarin egitimidir. Egitimin yaninda risk degerlendirmesi ¢aligmasinda
onerilen onlem ve tedbirlere uyulmalidir. Calismanin diger is makineleri i¢in yapilacak

olan risk degerlendirme ve saha ¢alismalara 6rnek olacag diisiiniilmektedir.
5.2 Oneriler

Bu c¢alisma kapsaminda tespit edilen is kazasi ve meslek hastaligi risklerinin
bertaraf edilmesi veya kabul edilebilir seviyelere indirilebilmesi icin 6nerilerimiz

asagidaki gibidir.

e Is makinesi kullanacak operatdrler ise alinirken mesleki yeterlilik
seviyelerinin isin kapsamina uygunlugu kontrol edilmeli. Mesleki
yeterliligi olmayan personeller is makinesi kullanmasi amaciyla ise
almmamali.

e (alisan ige giris egitimi verilmeden ¢aligmasina izin verilmemeli. Egitim
sonrast ise baglayan personel belirli siire izlenilmeli ve degerlendirme
asamasmnda i3 saghigit ve giivenligine uyum kapsaminda da
degerlendirilmelidir.

e Calisanlarin is yeri tehlike smifina uygun araliklarda is saghgi ve
giivenligi egitimleri verilmeli. Egitim etkinligi is yeri sahasinda
izlenilmeli. Egitim sonucu yeterli olmayan personellerin birebir sebepleri

arastirilmali ve kok nedene inen ¢alismalar yapilmalidir.
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Kullanilan is makineleri ve ekipmanlarin yetkili kisiler tarafindan
periyodik kontrolleri ve topraklamalar1 yapilmalhdir. Ayni sekilde
periyodik olarak bakimlar1 takip edilmeli ve herhangi bir aksaminin
arizali oldugu ekipman kullanilmamalidir. Bu kayitlarin su an igin
manuel olarak takip edilebilecegi gibi ilerleyen donemlerde EKIPNET
sistemi iizerinden ‘’endiistriyel makine numarasi’’ olarak atanan bir
numara Uzerinden veri olarak gorilebilmelidir. Isletmeye gelen is
miifettisi bu veriler 1s18inda sorgulamalarim1 daha objektif ortamda
yapabilmelidir.

Is yeri sahasinda toz, giiriiltii, aydinlik vb. 6lgiimlerin yapilmas1 zorunlu
hale getirilmeli. Olas1 maruziyet degeri listiinde ¢ikan bir ekipman olmasi
durumunda derhal gerekli miidahale yapilmali. Olas1 bir teftis
durumunda konu sorgulanmali ve mieyyide olarak karsiligr agir
olmalidir.

Is giivenligi uzmanmin tespit etmis oldugu riskleri teblig ettiginde
isverence kabul gdormemesi ve eyleme gegilmemesi ihtimali dahilinde
bildirimi amaciyla bir program gelistirilmelidir. Hali hazirda var olan
[SG-KATIP programma bir bildirim kisminin eklenilmesi ile uzmanm o
kisim {izerinden tespit ettigi durumu isverene bildirilmesi saglanabilir.
Isveren SGK sistemine entegre edilecek olan bu bildirim sistemi ile
isveren kendisine teblig edilen durum ile ilgili eyleme ge¢cme konusunda
daha da hassas davranacak olup tam olarak izlenebilir bir bildirim sistemi

elde edilecektir.
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EKLER

EK- 1 Freze calisma talimati

FREZE (METAL ISLEME )
DIKKAT EDILECEK KURALLAR

1-) Dar is elbisesi giyiniz,elbise kolunu yanliz
iceri dogru kiviriniz.

2-) Tezgah koruyucularini tam ve dogru olarak
ayarlayiniz.

3-) Gozlerinizi talas firlamalarina karsi
koruyabilmek i¢cin mutlaka gozliik takiniz.

4-) Tezgaha yeni bir is koyarken veya is
degistirirken tezgahi durdurunuz.

5-) Hareketsiz freze tezgahlarinda dikkat

ediniz.Aletler keskin ucludur.

6-) Tezgahlari temizlemek igin firga veya kiigiik
supurgeler kullaniniz.

7-) Tezgah aydinlatma armatiiriiniin kiigiik
gerilimli olmasina 6nemle dikkat ediniz.

8-) Tezgahin topraklanmis olmasina 6nemle
dikkat ediniz.

9-) Ahsap 1zgara lizerinde caligmayi saglayiniz.

(Anonim, 2023Kk)
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EK- 2 Freze tezgahinda bulundurulmasi gereken uyari levhalari
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BILMEDIGINiz
ELEKTRIK MAKINA, DIKKAT
CARPMA CiHAZ VE
TEHLIKESI VAR ALETLE TEZGAHA
UGRASMAYIN |  |YASLANMA
[ TEZGAHAYENIBRIS )
® KOY%TKEINIVEYA §
DEGISTIRIRKEN
TE%?QEJAN . TEZGAHI DURDURUNUZ
TALASLARI MAKINA CALISIRKEN VEYA B ISLEM
e | TENIZLENE, YAGLAMA| |  FREZE GIKISINDAN
YASAKTIR TAMIR ETME \__UZAKTAYAPINIZ__

(Anonim, 2023m)
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EK- 3 Risk degerlendirmesinde belirtilen ilave agiklamalar

1. Sira Nolu Risk Degerlendirme Maddesi

Kisisel Koruyucu Donanimlarm Isyerlerinde Kullanimina Dair Y énetmelik;

- EK 3 6.6.2 maddesi: Makineye yakalanma tehlikesi bulunan makineler diginda
eldiven verilmelidir.

2. 6 ve 15. Sira Nolu Risk Degerlendirme Maddesi

Calisanlarin Is Saglig1 ve Giivenligi Egitimlerinin Usul ve Esaslar1 Hakkinda
Y 6netmelik

- lIsveren Yiikiimliiliikleri - Madde 5- 4.fikra

3. Sira Nolu Risk Degerlendirme Maddesi

Is Saglig1 ve Giivenligi Genel Miidiirliigii — Giivenli Istifleme Rehberi

4. Sira Nolu Risk Degerlendirme Maddesi

Makine Emniyet Yonetmeligi ( 98/37/ AT)
Makine Koruyuculari1 Yonetmeligi

12 Sira Nolu Risk Degerlendirme Maddesi

Isyeri Bina Ve Eklentilerinde Alinacak Saglk ve Giivenlik Onlemlerine iliskin
Y onetmelik

13. Sira Nolu Risk Degerlendirme Maddesi

TSE EN ISO 3691-5 Endustriyel araglar- Glvenlik Gereksinimleri ve Dogrulama

CSGB s Saghg1 ve Giivenligi Miidiirliigii — Elle Tagima Isleri Yénetmeligi Uygulama
Rehberi

16 ve 17. Sira Nolu Risk Degerlendirme Maddesi

Is Ekipmanlarmin Kullanimmda Saglik ve Giivenlik Sartlar1 Yonetmeligi;

- Madde 7
- Isveren Genel Yiikiimliiliikler Madde 5
- Is Ekipmanu Ile Tlgili Kurallar Madde 6



18. Sira Nolu Risk Degerlendirme Maddesi

EN 166 Teknik Performans Standardi- Talas koruma odakli koruyucu gozlikk

19. Sira Nolu Risk Degerlendirme Maddesi

EN 458 "Isitme Koruyuculari — Se¢im, Kullanim, Muhafaza ve Bakim — Kilavuz
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