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OZET

Dilay AKGUL
Oto Yedek Parc¢a Uretiminin Is Saghg ve Giivenligi Yoniinden Incelenmesi
Cahsma ve Sosyal Giivenlik Bakanhg, Is Saghg ve Giivenligi Genel
Miidiirliigii is Saghg ve Giivenligi Uzmanlk Tezi
Ankara, 2016

Bu tez ¢aligmasinda oto yedek parga imalati sektoriine ait ig kazalar1 ve meslek hastaliklarina
neden olabilecek riskleri ve bu risklerin nedenlerini tespit etmek, bunlara iliskin ¢6zim
Onerileri sunmak; sektore ait kimyasal maruziyet kaynaklarini belirlemek ve bu maruziyet
kaynaklarinda gerekli Ol¢clim analizleri gerceklestirerek, cikan sonucglara gore uygun
onerilerde bulunmak amacglanmistir. Calisma kapsaminda yalnizca hammadde olarak metal ve
plastigin islendigi prosesleri iceren, Ankara ve Bursa’da faaliyet gosteren bes ayr1 oto yedek
parga tiretim fabrikasinda, Uretim ve depolama hatlarindaki toplam 5 boliimde tehlike
kaynaklar1 ve olasi riskler incelenmistir. Ayrica bes isletme arasindan secilen 2 farkli
isletmede kimyasal maruziyet belirlenmesi amaciyla, toz, lifsi toz, agir metal, ve aromatik
hidrokarbon 6l¢iimleri yapilmistir. Bu amagla arastirma kapsaminda oto yedek parga iiretim
alaninda karsilasilabilecek tehlikeler; mekanik tehlikeler, fiziksel tehlikeler, kimyasal
tehlikeler, elektrik kaynakli tehlikeler, yangin ve patlama tehlikeleri ve ergonomik tehlikeler
bagliklart altinda smiflandirilarak incelenmis ve bu tehlikelerin yol agabilecegi riskler
belirlenmistir. Kimyasal maruziyet degerlerinin, liretim metotlarina, tiretim hizina, kullanilan
hammadde igerigi ve parca boyutuna, ortamda bulunan havalandirma sistemine, caligsma
sahasinda kullanilan benzinli araglara, kullanilan makine ve tezgahlarin konumlandirilmasina
gore degisiklik gosterdigi belirlenmistir. Belirlenen tehlikeler neticesinde karsilagilabilecek
riskler ve ¢oziim Onerileri tablo olarak sunulmustur. Bu tablolara gore oto yedek parca

iretiminde kullanilabilecek sektore 6zgii kontrol listesi hazirlanmistir.

Anahtar kelimeler: oto yedek parca, kimyasal maruziyet, kontrol listesi, cam elyaf, lifsi toz



ABSTRACT

Dilay AKGUL
Autospare Parts Manufacturing Analysis in terms of Occupational Helath and Safety

Ministry of Labour and Social Security, Directorate General of Occupational Health and
Safety Thesis for Occupational Health and Safety Expertise
Ankara, 2016

This thesis aims to determine risks which cause work accidents and occupational diseases belong
to auto spare parts production sector and identify reasons of those risks and provide solutions for
them. On the other hand, rational recommendations will be presented according to results
obtained by applying necessary measurement analysis on the sources of chemical exposures
which are determined in the mentioned sector. In the study, risks and sources of hazards are
examined five sections in the production and storage line in which contains only the processes of
metal and plastic operations as raw material in five auto spare parts manufacturing plants in
Ankara and Bursa. Moreover, in order to determine chemical exposure; dust, fibrous dust, heavy
metal and aromatic hydrocarbon measurements are applied in two different plants selected from
among five. To this end, in the context of the study, hazards are examined under the title of
mechanical, physical, chemical hazards, also electrically welded fire and explosions in the field
of auto spare parts plants; and risks arising from those dangers are identified. It was determined
that chemical exposure values differ according to methods of production, production rate, used
raw materials and their portion size, the ventilation system and used gasoline vehicles in the
environment, used machinery and positioning of benches. Risks that arise from mentioned
hazards and solution suggestions are also presented as tables. According to the tables, sector-

specified checklist which can be used in auto spare parts production is prepared.

Keywords: auto spare parts, chemical exposure, check list, fibrous glass, fibrous dust
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1. GIRIS

Giliniimiizde sanayilesmeyle birlikte isletmelerde iiretken faktor olan ¢alisan kisilerin sagligi
ve giivenligi ile ilgili bir takim sorunlar ortaya ¢ikmistir. Bu sorunlar i verimini ve
isletmeyi tehlikeye sokmasiyla giderek onem kazanmig ve sonugta yapilan ¢aligmalarla
isyerlerinde caligma diizenini ve kosullarim1 kapsayan bir takim kurallar ve kanunlar
yiiriirliige konmustur. Bu amaca yonelik cikarilan 6331 sayili Is Saghg ve Giivenligi
Kanunu ile is saghg ve giivenligi kiiltiiriiniin olusturulmasi, siirdiiriilmesi, toplumsal
farkindalik ve biling diizeyinin artirilmasi ve nihai amag olarak is kazalariin ve meslek
hastaliklarinin 6niine gecilmesi hedeflenmistir.

Diinyada ve iilkemizde otomotiv sanayinin hizla gelismesiyle, bu sanayi dalina bagh ve
ilgili isletmeler de 6nem kazanmaya baslamistir [1]. Oto yedek parca iiretim sektori,
ozellikle iilkemizde KOBI’ lerin yogunlukta oldugu ve bu nedenle is saghigi ve giivenligi
konusunda gelisime agik olan, biinyesinde pek ¢ok farkli prosesi i¢ermesi dolayisiyla da
beraberinde ¢ok ¢esitli potansiyel tehlikeler barindiran bir sektordiir. Bu tehlike kaynaklari,
bircok ramak kala kazalar1 da beraberinde getirdigi icin, arastirma kapsaminda 6zellikle
yakin zamanda yasanmis is kazalar1 incelenmistir.

Bu tez caligsmasinda, oto yedek parca iiretim sektoriinde, is siireclerinin ¢ok ¢esitli olmasi
nedeniyle yalnizca hammadde olarak metal ve plastigin islendigi prosesler incelenmis olup,
lastik, cam, kompozit ve tekstil liriinii hammaddeleri igeren iiretim siiregleri kapsam disina
almmistir. Hazirlanan bu ¢alisma ile oto yedek parca iiretiminde karsilasilabilecek ISG risk
ve tehlikeleri yapilan gozlemlerle belirlenmis ve segilen bir yedek parcanin {iiretim
stireclerinde kimyasal maruziyet belirlenme ¢aligmalari yapilmistir. Yapilan dninceleme ve
literatlir arastirmalart sonucunda maruz kalindigr 6ngoriilen toz, lifsi toz, agir metal ve
aromatik hidrokarbon numunleri alinmis ve analiz edilmistir. Sonucglar sinir degerler ile
karsilastirilarak degerlendirilmis, sinir degerlere yakin ve/veya sinir degerleri asan boliimler
icin ¢0zlim Onerileri sunulmustur. Caligma sonucunda hazirlanan kontrol listeleriyle, oto
yedek parca iiretiminde karsilagilabilecek is sagligi ve giivenligi risklerinin 6nceden tespit

edilerek  proaktif yaklasim ile Onlenmesine yardimct olmasi  hedeflenmistir.






2. GENEL BILGILER

2.1. OTOMOTIV SEKTORU

Otomotiv sanayi, karayolu tas1 araglar1 ve bu araglarda kullanilan parcalarin iiretimini i¢eren

ve diger sanayi dallarina siiriikleyici etkisi olan bir sektordiir. Otomotiv sektorii ana sanayi

bakimindan, otomobil, hafif ve agir ticari arag olmak iizere ii¢ gruptan olugmaktadir [1].

Bunlar igerisinde gerek adet gerekse de ticaretten aldig1 pay bakimindan en yiiksek paya sahip

olan alt grup otomobildir. Bu sektor, hammadde, yan sanayi ve otomotiv iirlinlerinin

pazarlanmasi, bayilikler vasitasiyla satisi, bakim onarim amacl servisi, akaryakit, finans ve

sigorta sektorleriyle de etkilesim i¢inde bulunarak bu alanlarda da dolayli olarak genis is

hacmi ve istthdam yaratmaktadir [2]. Sekil 2.1.’de gorildiigii gibi [2], otomotiv sanayi,

ekonominin lokomotif sektorlerinden birisi olup, demir-¢gelik, petro-kimya, savunma, lastik ve

plastik, dokuma, cam, boya, elektrik ve elektronik gibi temel sanayi dallarinda oncelikli alict

ve bu sektorlerdeki teknolojik gelismenin de dogrudan siiriikleyicisidir [3].
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Sekil 2.1. Otomotiv Sektoriiniin Ekonomiye Katkisi [2]



2.1.1 Diinya Otomotiv Sektoriiniin Genel Durumu

1950 yilina kadar otomotiv sanayisine ABD onciiliik ederken, 1950’11 yillara gelindiginde
Avrupa iilkeleri motorlu arag liretiminde kendilerini ciddi olarak hissettirmislerdir. Japonya,
1960 yilindan sonra otomotiv sanayinde ¢ok hizli bir gelisme gostererek, sektore kalite,
maliyet ve liretim alanlarinda yeni bir vizyon katmistir [4].

Otomotiv pazar1 ve Uretimine iilkeler diizeyinde karsilastirilmali bakildiginda, ekonomi ve
niifus biyiikligiyle pazar ve ftretim blyiikligiinin 6nemli Ol¢lide iliskili olduklari
goriilmektedir. Diinyanin en biiylik ekonomisine ve en kalabalik niifusuna sahip olan Cin’in
2009 yili itibariyle ABD’yi gegerek en yiiksek otomotiv pazart ve lretimine eristigi
goriilmektedir.

Giliniimiizde diinya otomotiv sanayisi, 20 iilkede faaliyet gosteren yaklasik olarak 50 adet
motorlu tasit iireticisi firmaya sahip olan ve yaklasik 2 trilyon Euro’luk cirosu bulunan dev
bir sektdr haline gelmistir [3]. Uretimin % 90’ 1 otomobil ve kamyonetlerden olusan hafif
araclar smifidir. Diinya otomotiv sektoriiniin yaklasik olarak 8 milyon dogrudan istihdam, 50

milyondan fazla da dolayli yoldan istihdam yarattigi tahmin edilmektedir [5].

2.1.2 Tiirkiye Otomotiv Sektoriiniin Genel Durumu

T.C. Bilim Sanayi ve Teknoloji Bakanligi Sanayi Genel Midiirliigii Tiirkiye Otomotiv
Sektorii Strateji Belgesi ve Eylem Plan1 (2011 — 2014)’na goére, otomotiv sanayi, motorlu
karayolu tasitlarinin tiretildigi ana sanayi ile bu ana sanayinin belirledigi teknik dokiimanlara
uygun orijinal ya da esdeger aksam, parga, modiil ve sistem iireten yan sanayinin tiimiini

kapsayan biiyiik bir sanayi koludur [6].

Tirkiye’de otomotiv sektoriiniin temelleri 1960’11 yillarda atilmis ve giinlimiizde iiretimde
kullanilan yontem ve teknoloji Ar-Ge‘ye yapilan yatirimlar ile uluslararasi standartlara
ulagsmustir. Sektor, 1990’11 yillarda ihracata yonelik rekabetci bir nitelik kazanarak, diinyanin
onde gelen otomotiv firmalarinin ortakliklariyla kurulan tesislerle birlikte bazi yabanci

otomotiv firmalarinin ihracat tissii haline gelmistir [7].

Tirkiye’de motorlu tasit lireten 15 ana isletmenin 2015 yili toplam iiretim kapasitesi 1,8
milyon adet/yili asmaktadir. Istanbul Ticaret Odasinin her yil gelistirilerek siirdiirdiigii
Tiirkiye'nin 500 Biiylik Sanayi Kurulusu calismasi kapsaminda 2014 yili verilerine gore
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Tirkiye’nin ilk 500 firmasi i¢inde otomotiv sektdriinde faaliyet gosteren toplamda ana ve yan
sanayi firma sayist 37 iken, istthdam sayist 70.494 ve toplam ihracat ise 14.737 milyon

dolardir [5].

B isyerisayisi

Istihdam
38
3,3
3,0
1,4 1,6 1,1 1,1 1,2
- - B . .
2010 2011 2012 2013 2014

Grafik 2.1. Otomotiv imalatinda kayith istihdam ve isyeri sayisimin imalat sanayiindeki toplam
istihdam ve isyeri sayisina orani, % [8]

Grafik 2.1°de gorildigii gibi, Sosyal Glivenlik Kurumu 2010-2014 verilerine gore, otomotiv
imalat sektoriiniin, 2013 yilinda imalat sanayideki toplam istthdama orani %3,3’ken, 2014
yilinda bu oran %3,8 olarak degismistir [8]. Otomotiv sektdriinde diinyanin 6nemli pazarlar
arasinda yer alan Tiirkiye, 2014 yilin gelindiginde, diinya motorlu araclar {iretim
siralamasinda Cin’in 23,8 milyon adetle birinci sirada, 11,7 milyon adetle ABD’nin ikinci ve
9,7 milyon adetle Japonya’nin {i¢ilincii sirada yer aldig1 goriilmektedir. Bu siralamada Tiirkiye
toplam 1,170 bin adetlik tiretimi ile 90 milyon adetlik diinya motorlu arag¢ iretiminde on

besinci siradadir [9].

2.2.0TOMOTIV YEDEK PARCA SEKTORU

2.2.1 Sektor Tanim

Otomotiv Ana Sanayi, yanmali veya patlamali bir motorla tahrik edilen, yiik veya yolcu
tasimak ve karayolu trafiginde seyretmek iizere belirli teknik mevzuata gore tiretilmis dort
veya daha fazla lastik tekerlekli tasit araglari {ireten sanayi koludur. Otomotiv Yan Sanayi ise
hem tasit araglar1 imalat sanayinde faaliyet gosteren firmalara hem de parktaki araglarin parga
yenileme talebine yonelik ana sanayi tarafindan belirlenen teknik dokiimanlara uygun aksam,
par¢a, modiil ve sistem iireten sanayi koludur. Otomotiv sanayi bu iki alt sektoriin tiimiinii

kapsamaktadir [10].



Bir tasitin bozulan ya da aksayan parcalarin1 degistirmek icin kullanilan pargalarin tiimii
yedek parca olarak adlandirilir [10]. Otomotiv ana sanayi firmalar: (orijinal par¢a imalatgilari)
sektore dogrudan yedek parca saglayabildikleri gibi, yan sanayi firmalari tarafindan da yedek

parca iiretimi yapilabilmektedir.

2.2.2. Sektoriin Bolgesel Yapisi

Tiirk otomotiv ana ve yan sanayi tedarik zinciri yapisina dayali olarak ve iki biiyiik
otomobil fabrikasinin Bursa’da bulunmasi ve iki adet “Organize Sanayi Bolgesi’nin
kurulmus olmast nedeniyle basta Bursa olmak iizere Marmara Bdlgesi’nde
yogunlasmustir. Endiistrinin yogun oldugu diger sehirler istanbul, Izmir, Kocaeli, Ankara,

Konya, Adana ve Manisa olarak siralanmaktadir [11].

2.2.3. Oto Yedek Parca Gruplandirmasi

Oto yedek parca endiistrisinde iiriinler 5 ana baslik altinda incelenebilir.

1- Motor ve motor sistemleri: i¢ten Yanmali Motorlar, Distan Yanmali Motorlar, Silindir
Blogu, Silindir Kapagi, Piston, Kam Mili, Volan, Siibap, Siibap Kapagi, Manifold, Karter

Sekil 2.2.’de motor ve iletim sistemleri ile hareket iletim sistemleri gosterilmistir [13].

: Kam milleri

: Emme silibabi

: Egzoz slibabi

Buji

: Yakit ve hava girigi

: Yanmis gaz c¢ikisi (egzoz)
: Silindir kafasi

H: Piston

I: Sogutma suyu

J: Silindir blogu

K: Piston kolu

oTmUowp

Diferansiyel

Motor

| S A A T A T N S
XRe = I 0@TMO OP

L: Krank mili

r

M: Dengeleme agirhig:
N: Motor yag

Vites Kutusu Tekerlekler

Sekil 2.2. Motor ve iletim sistemleri ile hareket iletim sistemleri [13]

2-Hareket iletim sistemleri: Debriyaj, Sanziman, Saft, Difransiyel, Aks
3- Yonlendirme ve Aski Sistemleri: Direksiyon Siispansiyon elemanlari

4-Giivenlik Sistemleri: Siispansiyon sistemi, Fren sistemi, ABS ( anti-lock brake system), Dis

Aydinlatma Sistemleri, Yan ve Dikiz Aynalar, Park Yardimci Sistemler



Tekerlek ve Lastik Sistemleri, Hiz Kontrol Sistemleri, Serit Degistirme Uyar1 Sistemi
5-Elektrik ve Elektronik Sistemler: Akii, Mars ve Sarj Sistemleri, Ampul, Salter ve Sigortalar,

Lambalar, Role ve Soketler

Otomotiv ana ve yan sanayide yedek parga iiretimi metal sanayiine dayanmaktadir. Motor ve
motora ait parcalar, karoser, egzoz hatti, miller, akslar, ve diger parcalarin ¢ogu metallerden
imal edilmektedir. Otomotiv sektdriinlin gelistirilmis korozyon direnci ve boya adhezyonu
gereksinimlerini en {ist diizeyde karsilayan galvanizli/galvanile {iriinler, giiniimiizde ¢ogu
otomobil Treticileri tarafindan hem i¢ yilizey hem de dis ylizey parca iiretimlerinde
kullanilmakta ve bu sayede korozyona kars1 omiir boyu garanti verebilmektedir [1-3]. Bu
nedenle otomobil endiistrisi, dokiimhanelerde kalip cikarilarak tiretilen metalleri, galvanize
celik olarak digsardan temin etmektedir. Dayanikli galvanize celikler, bircok pargaya hidrolik
bask1 yoluyla 1s1 ve basing altinda istenilen sekil verilir; metaller egilir, biikiiliir ve ylizeyleri
isleme tabi tutulur, pargalar bir araya getirilirken kaynak metodu kullanilir. Bununla birlikte
kullanilacak elektronik aksamlar, plastik govde panelleri ve diger parcalar da montaj hattinda

sirayla yerlestirilir [12].

2.2.4. Oto Yedek Par¢a Uretim Yontemleri

> Talash imalat ‘ ‘> Talassiz imalat
> Tornalama \> Daokiim
> Frezeleme Kulr(nlDﬁkliim
Kokil Dékiim
» Planyalama / Vargelleme Basineh Dkiim
> Delme Savurma Dokiim
> Taslama Stirekli Dékiim
> Broslama | > Plastik Sekil Verme
> Kesme Dovme
Haddeleme
Ekstriizyon
Tel Cekme
Derin Cekme
Sivama
’> Birlestirme
Kaynak
Lehimleme
Perginleme
Yapistirma

Tablo 2.1. Oto yedek parca temel iiretim yontemleri [13]
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Tablo 2.1° de oto yedek parca iiretim yontemleri &zetlenmistir [13]. Bu tez ¢alismasinda
yukaridaki imalat yontemlerinden inceleme arastirma yapilan yontemler, talagh imalat, sicak
dovme ve 1s1l islem, ekstriizyon ve kaynak olup, bunlara iliskin detayli bilgi asagida

verilmistir.

2.2.4.1. Talash imalat

Talagh imalat: tasarlanmis bir is parg¢asinin standartlara uygun olarak projelendirilmis teknik
resmi referans alinarak, parca lizerinden farkli sekil ve biiyiikliiklerde talas kaldirilarak
istenilen geometrik sekli verme islemidir.

Bu sekil verme islemi, uygun takim ve tezgahlar araciligiyla yapilmalidir. Talashi imalatta
kullanilan takimlarin ve(ya) is pargasinin birbirine gore izafi hareketi saglanarak, olusturulan
gerilim yoluyla malzeme {izerinden talas kaldirmak suretiyle yapilan bu iiretim seklinin farkl
cesitleri bulunmaktadir [14].

Tornalama: Sekil 2.3’de goriildigii gibi, is parcasi torna tezgahina bagl hareketli parga
ekseninde donerken sabit kesici takimlarin ilerleme ve paso verme seklinde olan goreceli
hareket yaparak parcanin istenilen geometriye getirilmesine tornalama islemi denilmektedir
[14]. Cesitli torna tezgahlar1 kullanilir. Bunlardan bazilari; Universal Torna Tezgahi, Hidrolik
Kumandal1 Torna Tezgahlari, Elektronik Kontrollii Torna Tezgahlari, Ozel Torna Tezgahlari,

Rovelver Torna Tezgahlari, Otomatik Torna Tezgahlari, CNC ‘ler.

is pargasi
talas

takim 9]
Sekil 2.3 Tornalama islemi [14] Sekil 2.4. Taslama islemi [14]

Taslama: Sekil 2.4’de goriildiigii gibi taglama, geometrik olarak belirli olmayan kesici
agizlarla talag kaldirma islemidir [14]. Taslama tas1 kullanilir. Kesme islemi zimpara tasi ile is

parcasi arasindaki siirtiinmenin bir sonucu olarak meydana gelir. Silindirik taslama, delik



taglama ve diizlem ylizey taslama ve puntasiz taslama olarak ¢esitlendirilebilir.
Frezeleme: Kendi ekseni etrafinda donen ve genellikle ¢ok disli agizlartyla talas kaldirma
islemi yapan kesiciye freze cakisi adi verilir. Sekil 2.5’te goriildiigii gibi yatay ve dikey

olarak iki gesittir ve freze ¢akis1 kullanilir [15].

' -
Hiz hareketi
[wo3soac) ~CakI
r—Caki | -
Hiz hareketi / ¢ Derinlik
Derinlik
ilerleme ——Parca

T—— :
Parca ilerleme

(a) (b)

Sekil 2.5. Frezeleme islemi [15]

Kesme: Sekil 2.6’da goriildiigii gibi testere bigagi takimi kullanilir [13]. Bunlardan bazilari,

motorlu, bantli ve daire testeredir.

l ilerleme

Kesme stroku
-

-
Geri donus stroku

Testere disi —/

Hiz hareketi

Testere bicag \

llerleme
—e

Sekil 2.6. Motorlu testere ve daire testere [13]



2.2.4.2. Talassiz imalat

Sicak Dovme ve Isil Islem (Kiiresellestirme & Normalizasyon Tavlamalar): Kapali
kalipta capaksiz hassas dovme yontemiyle krank mili aks tasiyici gibi yedek parga iiretimi
yapilir. Onceden kesilmis olan pargalar, indiiksiyon firinlarinda 1sitilarak  dovme
tezgahlarinda beslenir [14].

Isil islem, metal veya alasimlarina istenen Ozellikleri kazandirmak amaciyla kati halde
uygulanan kontrol 1sitma ve sogutma islemleri olarak tanimlanir. Isil islemler, kirilganlig
(gevrekligi) azaltmak, darbe direnci (toklugu), asinma direnci, sertlik, ¢ekme ve akma
mukavemetini artirmak, plastik sekil vermeyi kolaylastirmak, soguk sekil verilmis parcalarda

tane yapilarini diizeltmek gibi amaclar i¢in yapilir [16].

Tavlama, celigin katilagsma egrisinin altindaki sicakliga kadar 1sitilip, orada bekletilmesi ve
sogutulmasi islemidir. Yani malzeme daima kati haldedir. Kiiresellestirme tavlamasinda,
celigin atom yapis1 yukarda sayilan sebeplerden dolay1 degistirmek i¢in;

« 775°C da 2 saat siire ile firmlanarak atom yapisi kararl hale getirilir

« 725°C akadar 10 /saatlik bir hizla firmn ici yavas sogutma

o Oda sicakligina kadar siirekli sogutma iglemleri uygulanir.

Elde edilen kiiresellesmis yap1 en diisiik sertlige sahiptir; ancak bu yapi, delme, planya,

tornalama veya raybalama gibi bazi islemler i¢in uygun degildir.

Normalizasyon tavlamasi ise, ¢eligin kabaca sertlesme sicakligina esit bir sicakliga 1sitilmasi,
burada 10-20 dakika burada tutulmasi ve sonra havada sogutmaya birakilmasindan ibarettir.
Normallestirme tavinin amaci ornegin dovme veya kaynak i¢in yiiksek sicakliga isitilmasi
sonucu iri taneli hale gelen ¢eligin ince taneli bir yapiya getirilmesidir [14].

Ekstriizyon: Silindirik bir metal blogun (takoz) bir alici (kovan) iginde biiyiik bir kuvvetle
sikistirilip bir kaliptan gegirilerek kesit alaninin kiigiiltiilmesi islemidir. Bu yontemle ¢ubuk,

boru ve serit gibi diiz ve uzun iriinler elde edilir [17].



Biikme- Egme: Sac plakalar i¢in hidrolik preslerde basing uygulanarak sac metal istenilen

formda egilip, biikiiliir. Boru bilkme ise CNC torna tezgahlarinda yapilir [17].

Delme-Kesme: Sac metaller tasarima uygun kaliplar kullanilarak hidrolik preste delinir. Boru

kesmeleri iginse daire, serit ya da otomotik testereler kullanilir [17].

Kaynak: Metalik malzemeyi 1s1 veya basing veya her ikisini birden kullanarak ve ayni cinsten
ve erime aralif1 ayni veya yaklasik bir malzeme katarak veya katmadan birlestirmeye "metal
kaynag1" adi verilir. Kaynak islemi, yapilis sekline gore el kaynagi, yar1 mekanize kaynak,
tam mekanize kaynak ve robotik kaynak olarak dort farkli grupta toplanabilir. Sanayide en
¢ok kullanilan kaynak yontemleri ise; ark kaynagi, gaz alt1 kaynak ve basing kaynagidir.[14-
16]

Plastik Enjeksiyon: Otomotiv sektoriinde sik¢a kullanilan bir imalat yontemi olan plastik
enjeksiyon, sicaklikla eritilmis plastigin bir kalip i¢ine enjekte edilip sekil verilmesi ve

sonrasinda sogutularak kaliptan ¢ikarilmasidir [18].

Enjeksiyon asamasinda, graniil halindeki plastik hammadde enjeksiyon {initesi haznesine
dokiliir. Daha sonra rezistansh 1siticilar ile 1sitilan silindir icine, elektrikle calisan bir vida
vasitasi ile alinir. Vidanin gorevi, sikistirma islemi yaparak sicaklik ve basing altinda eriyik
hale gelen plastigi silindirin sonuna kadar iletmektir. Silindirin ucundaki erimis plastik,
makinenin ucundaki bir meme vasitast ile kalibin i¢cine gonderilir. Bu islem esnasindaki
basing ve hiz hidrolik motor ile kontrol edilir. Kalip i¢inde sertlesen plastik, kullanima hazir

hale gelir [18].
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2.2.5. Oto Yedek Parca Uretiminde Kullanilan Bashica Malzemeler

Yedek parca sektoriinde kullanilan ana iirtin miihendislik malzemeleri 5 bashk altinda

toplanabilir [17,19] :

1. Metaller ve alasimlar: Paslanmaz Celik (alasimli ), Nikel, Aliiminyum, Krom, Bakir
Kaplamali Sac, % 99,9 saflikta aliiminyum

2. Plastik ve polimerler: Plastik ve lastik (Polipropilen, Poliiiretan, Polietilen,

polikarbonat, polisitiren ve kauguk)

3. Modern Kompozitler: Silisyum karbiir ile takviye edilmis aliminyum alasimlar,

Fiberler, ( Cam Elyaf, Cam Yiini ), Silikon kaucuk ve baglayicilar, Silanlar

4. Seramik: Sektorde ara iiriin olarak kullanilan kimyasallar ise; su bazli boyalar, vernik,
tiner, siilfirik asit, hidrolikasit, nitrik asit, sodyum hdroksit, toluen, benzen, ksilen,
( metal ylizeyi temizleme banyolarinda), yapisitiricilar, gress yagi, gaz alti kaynagi

olarak kullanilan basingli gazlar.

5. Digerleri: Renklendiriciler ( boya ve pigmentler ), Oksitlenme oOnleyiciler
(antioksidanlar), Kopiik yapicilar (genlestiriciler), Antistatikler (statik elektriklenmeyi
onleyiciler), Ultraviyole 1s1n1im dengeleyiciler (UV stabilizatorler), mineral ve sentetik

yaglar
Otomotiv tretiminde kullanilan baglica malzemelerin oransal dagilimi Tablo 2.2.°de

verilmistir. Bu dagilima gore, celik, ¢elik dis1 metaller ve plastikler en ¢ok kullanilan ilk ii¢

malzemedir [20].
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Tablo 2.2. Arag iiretiminde kullanilan malzemelerin oransal dagilim [20]

Bashica Malzemeler (%)
Diiz Celik 38,2
Yiiksek ve Orta Giicliikte Celik 13,4
Paslanmaz Celik 1,8
Diger Celikler 0,8
Toplam Celik 54,2
Demir Dokiim 5,2
Aliiminyum 8,4
Magnezyum 0,3
Bakir ve Piring 1,6
Kursun 1,2
Cinko Dokiim 0,2
Toz Metal 1
Celik Disindaki Metaller 18
Toplam Metaller 72,2
Plastikler o
Kaucguk 5,4
Kaplama 0,9
Tekstil 1,3
Akiskan ve Yaglar 5,6
Cam 2,4
Diger 2,3
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2.3. OTO YEDEK PARCA URETIMINDE iS KAZALARI ve
MESLEK HASTALIKLARINA SEBEP OLAN ETMENLER

Parga tiretimine dayanan otomotiv ana ve yan sanayide, yapilan tiim islemler sirasinda kaza
olma ve mesleki hastaliga yakalanma riski oldukca yiiksektir. SGK Is Kazas1 ve Meslek
Hastaliklar1 Istatistiklerine gore, 2014 yilinda toplamda 99.603 is kazas1 yasanmis ve 494 kisi
meslek hastaligina yakalanmistir [8]. Aymi yil iginde, motorlu kara tasitlar1 imalati,
hammadde olarak metal kullanilan 24, 25, 28, 29, 30 ve 33 NACE kodlu asagidaki sektorler
arasinda 6.375 is kaza sayisi ile liclincii sirada yer almaktadir. 2014 Yili metal ve makine
sektorii is kazasi1 dagilimi Tablo 2.3.’de gosterilmektedir [8].
Tablo 2.3. 2014 Yih metal ve makine sektorii is kazas1 dagilim [8]

Kod Iskolu Kaza sayisi Oliim
24 Ana Metal Sanayi 12.357 14
25 Fabrik. Metal Uriin (Mak. Tec. Har) 18.529 31
28 Makine ve Ekipman Imalati 5.415 22
29 Motorlu Kara Tasit1 ve Rdmork Im. 6.375 5
30 Diger Ulasim Araclar1 imalat: 1.446 5

Makine ve Ekipman Kurulumu ve
33 On. 3.592 23
Metal/Makine Sektorii 47.714 100

Oto yedek parga tiretiminde kullanilan makina, ara¢ ve gereglerin sert ve kesici maddelerden
olusmasi, korucu onlemlerin gerektigi gibi alinmamasi, isgilerin ve igverenin egitimsiz ve
bilingsiz davraniglari, bu alanda ¢alisma hayatin1 ve ¢alisani riske atan sorunlardan bazilaridir
[21]. Plastik ve metalin yogun olarak kullanildigi bu sektérde, is kaynakli hastalik ve kazalara

maruziyet kalma olasilig1 ytiksektir.

Yapilan aragtirmalar sonucu ¢alisma hayatinda is kazalarinin %80'inin tehlikeli hareket, %20
sinin ise tehlikeli durum kaynakli oldugu belirlenmistir. Literatiir arastirmalarina goére genel
olarak is kazasi nedenleri iki baglik altinda toplanabilir:

I. Tehlikeli Hareketler

Il. Tehlikeli Durumlar
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Tehlikeli hareketler insan kaynakli, tehlikeli durumlar ise ¢alisma kosullarindan kaynakli hata
tiirlerdir [22]. Uretim siireclerinde gesitli alet ve cihaz kullammi calisanin siirekli olarak
bedensel ve zihinsel olarak aktif olmasini gerektirir. Fakat calisanlarin kapasiteleri dikkate

alinmadan asir1 is ylikii diizenlemeleri is kazalarinin olusmasini kaginilmaz kilar [21].

Tehlikeli durumlar ise ¢alisma kosullarinda dogan hatalar, isyeri kaynakli giivensiz kosullar
olarak tanimlanabilir. Uretim siireclerinde kullanilan makine ve tezgahlarin koruyucularinmn
olmamasi, kolay anlasilir ve okunur gostergelerin olmamasi, giivensiz kumanda
mekanizmalari, bakim ve kontrollerin zamaninda ve geregi gibi yapilmamasi ve bunlarin
amaci ve kapasitesi disinda kullanimi tehlikeli durum kaynakli is kazalarina sebep olmaktadir.
CSGB Is Teftis Kurulu Bagkanligi’nin yaptig1 bir arastirmaya gore, oto yedek parga iiretimini
de kapsayan metal sektdriinde meydana gelen 4000 is kazasinin % 6’smin sadece tehlikeli
durumlardan, % 17,1’inin sadece tehlikeli hareketlerden meydana geldigi belirtilmistir. Ayni
calismada kazalarin % 74’iiniin meydana gelmesinde ise hem tehlikeli durumun hem de
tehlikeli hareketin birlikte etkili oldugu belirlenmistir [22]. Onlenemez kazalarin orami ise
%2,9 olarak tespit edilmistir. Bu nedenle, kazalarin 6nlenmesi i¢in yapilacak calismalarda,
tehlikeli durumun ve tehlikeli hareketin birlikte degerlendirilmesi, alinacak Onlemlerin de

buna gore belirlenmesi gerekmektedir .

2.3.1. Fiziksel Etmenler

2.3.1.1. Giiriiltii

ILO giiriiltiiyli “Giiriiltii terimi, bir isitme kaybina yol agan saglia zararli olan veya bagka
tehlikeleri ortaya ¢ikaran biitiin sesleri kapsar” olarak tanimlamaktadir [23]. Giiriiltii, desibel
(dB) birimi ile ifade edilir ve diizeyi sonometre ile 6lgiiliir.

28.07.2013 tarihli ve 28721 sayili Resmi Gazete’de yayimlanarak yiiriirliige giren
“Calisanlarm Giiriiltii ile Ilgili Risklerden Korunmalarina Dair Yonetmelik” ne gore giiriiltii
maruziyetinin limit degerleri asagidaki gibidir. En diisiik maruziyet eylem degeri = 80 dB(A),
En yiiksek maruziyet eylem degeri = 85 dB(A), Maruziyet siir degeri: (LEX, 8 saat) = 87
dB(A)’dir.
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Isitme hasar tek ve ani bir giiriiltiiden kaynakliysa akut, giiriiltii maruziyeti uzun siireli ise
kronik olarak smiflandirilir. Isyerinde maruz kalinan giiriiltiiye bagl isitme kaybia ‘mesleki

isitme kayb1” ad1 verilir [23].

Metal sektoriinde faaliyet gosteren igyerlerinde, giiriiltii diizeyleri 80 -125 dB(A) arasinda
degisir. Bu igyerlerinde en ¢ok karsilagilan giirtiltii kaynaklari,

e Elektrikli taglama makineleri

e Metal pres makineleri

e Testere kesiciler

e Metal balyozlama

e Malzemelere darbe uygulanan islemler

e Kaynak ve oluk agma islemleri

Balyozla metal levhaya siddetli bir vurus veya taslama makinast kullanimi gibi giirtiltii
kaynaklar1 genellikle kisa siireli oldugu icin, bu tarz islemlerde KKD kullanim1 oldukga
diistiktiir. Fakat bu kisa siireli giiriilti kaynaklari bir vardiya sirasinda pek cok kez
tekrarlandig i¢in, isitme kaybi icin biiytik tehlike yaratir. Hidrolik pres ve kompresorlerin ayri
ve kapali yerlerde konumlandirilmasi, operatorler i¢in ses gegirmez kabinler tesis edilmesi
giiriiltii maruziyetinin kontrolii i¢in alinabilecek onlemler arasindadir. Ayrica, hava yoluyla
yayilan giiriiltiiyli, perdeleme, kapatma, giiriiltii emici ortiiler kullanarak ve yalitim ve benzeri

yontemlerle giiriiltiiyii azaltmak igyerine 6zgii uygulanabilir ¢alismalar arasindadir [24].

2.3.1.2. Titresim

Metal sanayinde oldukc¢a sik karsilasilan mekanik titresim tanim olarak, merkezi sabit bir
konumun salimim hareketidir ve maruziyet ve belirli bir zaman siiresindeki m/sn? olarak
Olciilen maruziyetin ortalamasi olarak ifade edilir. Titresim kaynagina temas durumuna gore

ikiye ayrilir [25].

Biitiin viicut titresimi: Viicudun tiimiine aktarildiginda, ¢alisanin saglik ve giivenligi i¢in risk
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olusturan, 6zellikle de bel bolgesinde rahatsizlik ve omurgada travmaya yol acan mekanik

titresimdir.

El-kol titresimi: Insanda el-kol sistemine aktarildiginda, calisanin saglik ve giivenligi igin risk
olusturan ve 6zellikle de damar, kemik, eklem, sinir ve kas bozukluklarina yol agcan mekanik

titresimdir.

Titresime bagli maruziyeti azaltmak ve dnlemek i¢in, maruziyet siiresi ve siklig1 sinirlandirr,
yeterli dinleme aralariyla ¢alisma diizeni saglanir, titresime maruz kalan ¢alisana soguktan ve
nemden koruyacak giysi saglanir ve miimkiin olan en diisiik diizeyde titresim olusturan,

ergonomik tasarlanmis uygun is ekipmani segilir [26].

2.3.1.3. Aydinlatma

Isyerleri giin 15131yla yeterli derecede aydimlatilmis olmali, yetersiz aydimlatma durumunda
suni 1sikla uygun aydinlatmanin saglanmalidir. Ozellikle g¢alisma boliimleri ve gegis
yollarindaki aydinlatmalar, ¢alisanlar i¢in kaza riskini en aza indirecek sekilde olmaldir.
Aydinlatma sisteminin devre dist kalmasi durumunda devreye girecek, ayr1 bir enerji

kaynagina bagli acil aydinlatma sistemi bulunmalidir [25,27].

Yapilan c¢aligmalar, yiiksek aydinlatma siddetinin konsantrasyon ve motivasyonunun
artmasma ve bunun calisanin performansinin %50 oraninda artmasina sebep oldugunu

gostermektedir [27].
Calisanin hata yapma orani azaldif1 i¢in, yiiksek aydinlatma siddeti olan isyerlerinde is

kazalar1 da azalmaktadir. Is kazalarmn biiyiik bir oran1 aydinlatma siddetinin 200 liiksden az

oldugu isyerlerinde gergeklesmektedir [25].
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2.3.1.4. Termal konfor

Termal konfor sartlarin1 diizenleyen etmenler, hava sicakligi, nemi, hava akim hizi ve radyant
isidir. Viicut saghigr igin gerekli termal kosul viicut sicakliginin normal diizeyde olmasi

gerekir [23].

Oto yedek parca iiretim asamalarinda biri olan 1s1l islem c¢aligmalarinda kapali sistem firin
sicakliklar1 1100°C’ yi bulmaktadir [16]. Bu nedenle firindan ¢ikan malzemenin ortama

yaydig1 1s1 nedeniyle ¢alisanlar sicak hava ortamina maruz kalabilir.

Diger taraftan, yedek parca iireticileri ¢alisanlarinin bir kismi, igyerinin fiziksel durumu veya
isin geregi itibari ile acik alanda ve soguk ortamda ¢alisma durumundadirlar. Bu tiir zorunlu
hallerde ise, ¢alisanin yasi, beslenmesi, giysisi ve fiziki durumu géz 6niinde bulundurularak

gerekli 6nlemler alinmalidir [25].

2.3.1.5. Radyasyon

Kaynak islemi hem kaynak¢iya hem de kaynak isi yapilan yerin yakinlarinda calisan kisiye
zarar verebilir. KKD kullanmadiklar1 i¢in kaynak isleminin yakinlarinda calisan veya

kaynakeiya yardim eden kisiler daha ¢ok etkilenmektedir [28].

Kisi etkilenmenin hemen ardindan g6z agrisin1 veya gorme sorunlarimi fark etmeyebilir.
Genellikle belirtiler etkilenmeden {i¢ ila alt1 saat sonra gelisir. Tipik olarak gozde kasint1 ve
kanlanma goriiliir. [23] Asirt gozyast salgisi Uretilebilir. Goriintii lekeli ya da bulanik hale
gelebilir, tedavi edilmezse gegici korliik olusabilir. Ark g6z sendromu ¢ogunlukla gegici olup
semptomlar1 yasayan kisi gozlerini temizlemek i¢in suya tutmali ve acil bir sekilde tibbi

yardim almalidir [28]

2.3.2. Kimyasal Etmenler

Toz, belli slire havada asili kalabilen her tiirli kat1 tanecik igin kullanilir. Katilarin

pulverizasyonu ya da parcalanmast ile olusur. Ornek olarak; metal ve komiir tozu verilebilir.

Parcacik boyutlar1 300-400 um olabilir ancak iri parcaciklar havada asili kalmaz. Uluslararasi

Standardizasyon Kurumu (ISO 4225 —ISO 1994) ise tozu, ¢aplart 75 p’ dan kiigiik olan,
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kendi agirligi ile dibe ¢oken ancak bir siire asili kalabilen kiiciik kati1 pargaciklar olarak

tanimlanmaktadir [23].

Solunabilir tozlar 0,1-5,0 p biiyiikliigiinde oldugundan kolayca akcigerlere ulasabilir. Ulusal
Endiistriyel Hijyenistler Konferansi, ACGIH, mesleki saglik agisindan ise tozlart belirtilen ti¢

grupta siniflandirmistir [25].

e Solunabilir tozlar : %50’sinin aerodinamik ¢apt 80 — 100 um’ nin altinda kalan, trokal
ve alveollere ulasan tozlart da iceren, maruz kalindiginda ise tiim solunum sistemini
etkileyen tozlardir. Agiz ve burun yoluyla alinan, havada asili kalan tiim pargaciklarin
kiitlesi seklinde de tanimlanmaktadir.

e Torasik tozlar : %50’sinin acrodinamik ¢ap1 10 um’nin altinda kalan, alveollere ulagsan
tozlar1 da igeren, maruz kalindiginda alt solunum yollarin1 etkileyen ve akcigere kadar
ulasabilen tozlardir,

e Alveollere ulasan tozlar: %50’sinin aerodinamik ¢api 4 pm’nin altinda kalan ve maruz

kalindiginda alveollere kadar ulasabilen tozlardir.

Oto yedek parca imalatinda ortam havasina karisan tozlar genellikle, kaynak agzi agilmasi,
metal malzemelerin taginmasi, kesilmesi, taglanmasi sonucu agiga ¢ikmaktadir. Kullanilan
malzemeler ¢cogunlukla paslanmaz celikten yapilmis olup alagiminda nikel, krom, manganez
vb. metaller bulunmaktadir. Bu metallere uygulanan kaynak islemi sirasinda, kaynak
dumaninin sebep oldugu metal dumani toz maruziyet kaynaklar1 arasindadir. A¢iga ¢ikan

metal dumani ciddi akciger rahatsizliklarina sebep olabilir [29].

Oto yedek parcalarindan egzoz imalatinda susturucu yapim asamasinda ses yutucu olarak
kullanilan cam elyaf, camin ¢ekilmesiyle olusan uzun ve ince liflerdir. Bu lifler literatiirde

‘insan yapimi cam lifler’ (man made vitrous fibers) olarak adlandilir [30]. Aliiminyum ya da
kalsiyum silikat gibi inorganik yapisi olan bu fiberler, her ne kadar morfolojik ve kimyasal
olarak asbest liflerine benzeseler de, asbest lifleri kadar zararli olmadiklar1 bilimsel komiteler
tarafindan ispatlanmistir [31]. Baslica maruz kalma sekli, tozlariin solunmasi ve elyafin ciltle
temasidir. Kisa zamanh lifsi toz maruziyeti sonucunda goz, deri ve iist solunum yollarinda
tahris ve kasinma goriilirken, uzun zamanli maruziyeti sonucunda yeterli arastirma
olmamasindan dolayr tam olarak kanitlanmasa da, akciger kanseri riski mevcuttur [31].

Gerekli ise bolgesel havalandirma sistemleri klléllamlmahdlr. Elyafi giysilerden uzaklastirmak



amaci ile vakum ekipmanlari kullanilmalidir.

Toz maruziyetini 6nleme amagh kullanilan genel tahliye sistemleri, isyerinde ortaya g¢ikan
kirleticileri, tiim isyerinin havalandirilmasi yoluyla saglar. Ancak, bu sistemler isyerindeki
toz, metal dumani, gaz ve buhar gibi hava kirleticilerini dagitamamaktadir. Bu nedenle, genel
havalandirmanin yani sira mutlaka lokal egzoz havalandirma sistemi de bulunmalidir.

Akrobat egzoz kollar1 genel havalandirmaya en iyi 6rneklerdir [32].

Hava kirleticiler fiziksel durumlarina gére gaz, buhar ve aerosol olarak siniflandirilabilir.
Hidrojen, helyum, oksijen, formaldehit, etilen oksit, karbon monoksit, argon ve nitrojen
oksitler gazlara 6rnek verilebilir. Buhar, gazin aksine sicaklik ve basincin etkisi olmadan o
anki c¢evresel sartlarda maddenin siv1 veya kat1 hali ile dengedeki gaz halidir. Sitren ve aseton
gibi oda sicakliginda sivi halde bulunan maddelerin buharlari uzun siire havada asili kalarak

kontaminasyona sebep olur [25].

Aerosol ise bir katinin veya sivinin gaz ortami — genellikle hava- igerisinde dagilmasi olarak
tanimlanmaktadir. Aerosoller yanma, erozyon, sliblimlesme, yogusma ve minerallerin,
metaliirjik malzemelerin, organik ve inorganik maddelerin imalat, madencilik, tarim ve
ulastirma gibi is kollarinda kullanilan asindirici yontemler ile pargalanmasi sonucu ortaya

cikmaktadir [28].

Duman, 1s1l veya kimyasal islemler sonucu olusan kati maddelerin gaz ortami (6zellikle hava)
icerisinde dagilmasi olarak tanimlanmaktadir. Isil islemler sonucu duman olusumu iki sekilde

gerceklesmektedir [25].

Bazi durumlarda kimyasal reaksiyonlar sonucu olmak iizere buhar durumundan yogusma. S6z
konusu tanim farkli kaynaklarda is veya tiitsli olarak da anilmaktadir. Kaynak dumanlar ve
metal (oksit) dumanlar1 bunlara 6rnek verilebilir. Organik maddelerin eksik yanmasi sonucu

aerosol olusumu. Kurum ve kiil bunlara 6rnek verilebilir [23].

Oto yedek parca imalatinda birlestirme yontemi olarak kullanilan kaynak islemi, temizleme
yontemi olarak metal yiizey yikama ve kaplama islemleri ile diger 1s1l iglemler ve boyama
sirasinda calisanin maruz kalabilecegi toksik gaz ve buhar/dumanlar, ¢ok ¢esitli saglik

sorunlarina neden olabilir. Hammaddesi metal olan sanayi gruplarinda toz denince s6z konusu
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metal dumanidir bu duman kana karisabilir. Kaynak dumani kaynakli olusabilecek riskler

asagidaki etmenlere gore farklilik gosterebilir [33].

e Kaynak yontemi (MIG, TIG ya da metal ark kaynagi) ve kaynak cubugunun
malzemesi

e Hammadde tiirii: yumusak celik ile paslanmaz ¢elik

e Paslanmaz ¢elik nikel ve krom igerir,

e Karbon ¢elik diger baz1 metallerden daha fazla oranda manganez igerir,

e Aliiminyum ve alagimlari

e Kaynak yapilan metallerin tizerindeki boya ve diger kaplamalar:

e Galvanize metallerde veya boyada bulunan ¢inko,

e Bazi boyalarda bulunan kursun,

e Bazi boya ve dolgu malzemelerinde bulunan kadmiyum,

e Havalandirma tiirii ( lokal ve genel havalandirma)

Mangan, ¢inko, bakir gibi metallik elementlerin duman kanserojen olup, akut etkileri arasinda

burun ve bogazda irritasyona ve mide bulantisi siralanabilir [13].

Kesim, frezeleme, delme ve metal taslama islerinde kullanilan kesme sivisi, makine yag1 ve
metal giderim sivilari, zamanla mesleki cilt hastaliklarina sebep olabilir [29]. Boyama ve
endiistriyel temizleme gibi metal islemler, organik solvent kaynakli merkezi sinir sistemi
hastaliklarina sebep olurken, g6z burun ve bogaz irritasyonu da goriilebilecek etkiler
arasindadir. Dovme islemleri sirasinda ise, ellerde laserasyon riski, kas-iskelet sistemi
yaralanmalar1 riski ve sicak stresi karsilagilabilecek saglik tehlikeleri arasindadir. Kimyasal
maruziyetlere karsi alinabilecek 6nlemler asagida siralanmistir [23]:

Ikame ( zararli madde yerine daha az zararli olan1 kullanma)

Agik prosesleri kapatma

Havalandirma ( gerekliyse yerel havalandirma kullanimi )

KKD kullanimi

Ise girislerde ve belirli zamanlarda periyodik muayene yapilmast.

Isyerlerinde kullanilan kimyasallara iliskim malzeme giivenlik formlar1 (MSDS) , her an

ulagilabilir yerde olmali
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2.3.3. Mekanik Etmenler

Mekanik etmenler isin yapildigi makine ve tezgaha gore ¢esitlendirilebilir. Pres, torna
tezgahlan frezeleme gibi islemlerde, uzuv ezilmesi, sikismasi, kesilmesi; parca firlamasi,
diismesi gibi tehlikeler mevcutken, 1s1l islemlerde yiliksekten diisme, forklift vb. araglarla
caligmalarda ise araglarin ¢arpmasi goriilebilecek mekanik tehlike kaynakli olaylardir. Bunlari
onlemek i¢cin makine koruyucular1 yapilmali, calisanlara egitim verilmeli, ¢alisanlarin yetki ve

izinleri olmayan alanlara girmesi engellenmelidir [28].

2.3.4. Ergonomik Etmenler

Ergonomik uygulamalar, anlik olarak olusabilecek insan-makina arasindak is kazalarini
onlemeye yoneliktir. Metal islerinde tekrarlayan hareketler, elle tasima, asir1 giic gerektiren
yiikleri itme, ¢ekme veya siiriikleme, uzun siire dogal olmayan postiirlerde durarak ¢alisma
stk goriilebilen karpal tiinel sendromu (KTS), bel agrilari ve kas-iskelet sistemi

rahatsizliklarina yol acabilecek baslica islerdir [25].

Bel ve kas iskelet sistemi rahatsizliklarin1 6nlemek i¢in ise miimkiin oldugunca agirliklarin
kaldirma araglar1 kullanilarak kaldirilmasi saglanmali, yiikiin kaldirilmas: engellenemiyorsa
dogru pozisyonlarda kaldirma ve tasima yapilmasi saglanmali, bu hususta c¢alisanlara egitim

verilmelidir [25].

2.3.5. Elektirik Kaynakh Etmenler

Elektrik tesisatinin (topraklama tesisati, yildinmdan korunma tesisati, ana ve tali panolar,
kablolama gibi) kontrolii ve bakimi periyodik olarak yetkili kisiler tarafindan yapilmalidir.
Ana ve tali panolar kilit altinda tutulmali, yetkisiz kisilerin miidahalesi 6nlenmelidir. Ayrica,

topraklama olgtimlerinin yillik olarak tekrarlanmasi gerekmektedir [23].
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3. GEREC VE YONTEMLER
3.1. CALISMA HAKKINDA BILGI

Yapilan ¢aligma kapsaminda otomotiv sektoriinde faaliyet gdsteren, bes farkli oto yedek parga
imalat1 yapan firmada is sagligi ve giivenligi acisindan karsilasilan mesleki risk faktorleri
belirlenerek, onleme yontemleri ve ise 6zgii kontrol listelerinin gelistirilmesi amaglanmistir.
S6z konusu amaca yonelik, daha once bu sektérde aragtirilmamis olan cam elyaf kaynakli lifsi
toz maruziyetinin belirlenmesi géz onilinde bulundurularak, Ankara ve Bursa ilinde faaliyet
gosteren iki farkli egzoz iireticisinde toz, lifsi toz, aromatik hidrokarbon ve agir metal
Olctimleri yapilmistir. Bu calismada, isletmelerin sartlari, yapilan isler, yiiriitiilen operasyon
cesitleri, kullanilan maddeler, her tiirlii makine ve donanim, personel durumlari, sirket
organizasyon durumlar1 ve ¢evre kosullart dikkate alinarak inceleme ve arastirma yapilmistir.
Tehlike ve risklerin belirlenmesinde iist diizey yoneticilerden, firmanmn Is Saghig ve
Giivenligi (ISG) kurulu iiyelerinden, teknisyenlerden ve operatdrlerden ¢alismalari sirasinda
ne tiir tehlikelerle karsi karsiya kaldiklari, daha 6nce risk degerlendirmesi yapip yapmadiklari,
tehlikelere karsi ne tiir 6nlemler aldiklarina dair bilgiler edinilmistir. Bu tez caligmasinda, oto
yedek parga tiretiminde hammadde olarak metal ve plastigin islendigi prosesler incelenmis
olup, lastik, cam, kompozit ve tekstil {irlinii hammaddeleri i¢eren tiretim siirecleri kapsam

disina alinmistir. Tez yazim asamalar1 Sekil 3.1°de 6zetlenmistir.
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Oto yedek parga iiretiminde yapilan literatiir arastirmasi sonucunda mekanik kaynakli is
kazalarinin sik¢a yasandig1 ve bu alanda yeterli ISG ¢alismalarin yapilmadiginin saptanmasi
ve kimyasal dl¢iime yonelik sinirli sayida ¢aligma olmasi nedeniyle oto yedek parga sektoriine
yonelik ¢alisma yapilmasina karar verilmesi

Literatiir aragtirmas1 yapilmasi ve gerekli goriismeler yapilarak calisma yapilacak isletmelerin
tespit edilmesi sonucunda konunun plastik ve metal islenen porseslerle sinirli kalmasina karar
verilmesi

Tez ¢alismasinin gerceklestirilecegi isletmelerin se¢iminin otomotiv sektoriiniin yogunlastigi
iller arasinda olan Bursa ve Ankara'nin ¢alisma bolgesi olarak segilmesi

Belirlenen bes adet isletmede 6n inceleme yapilarak, ISG risklerinin belirlenmesi ve iiretim
stireclerindeki kimyasal maruziyet kaynaklarinin yogun oldugu iki aym faaliyet konusuna
sahip isletmenin 6l¢iim amacl se¢ilmesi

Secilen iki isletmede aromatik hidrokarbon, agir metal, toz, lifsi toz numunlerinin alinmasi,
ve analizlerin yapilmasi ve maruziyetlerin belirlenmesi

Elde edilen verilere ve yapilan arastirmalara gore tez raporunun yazilmasi

Sekil 3.1. Tez hazirlama siireci asamalari

23



3.1.1. Saha Calismasi Yapilan Isletmeler

Arastirma yapilan isletmeler Is Saglig1 ve Giivenligine iliskin Isyeri Tehlike Siiflar1 tebligine
gore tehlikeli siifta yer almaktadir. Calisma kapsaminda is sagligi ve giivenligi riskleri ve
kimyasal maruziyetleri belirlemek i¢in inceleme ve Ol¢lim yapilan isletmelere ait bilgiler

asagidaki Tablo 3.1°de 6zetlenmistir.

3.1.2. Ol¢iim, Analiz Arac ve Metotlar

Calisma kosullarinda, kisisel maruziyete yonelik analizler agsagidaki standartlar kullanilarak
yapilmistir.

e Toz Olgiimleri
Ingiltere Is Saghgi ve Giivenligi Kurulusu, HSE/MDHS 14/3, *‘Solunabilir tozlarin
gravimetrik analizi ve 6rneklemesi metodu’,

e Lifsi Toz Olgiimleri
WHO 1997- Diinya Saglik Orgiitii, ‘Havadaki Insan Yapimi Mineral Liflerin Referans
Olgiim Metodu’

e Aromatik hidrokarbon Olgiimleri
Amerikan Ulusal is Sagligi ve Giivenligi Enstitiisii (The National Institute for Occupational
Safety and Health), NIOSH 1501

e Agir Metal Olgiimleri
Avrupa Is Sagligi ve Giivenligi Ajansi (Occupational Safety and Health Administration),
OSHA ID-121, ‘Demir ve Demir Bilesiklerinin Tayini’, NIOSH 7024, Krom ve Krom
Bilesiklerinin Tayini, OSHA ID-121, ‘Mangan ve Mangan Bilesiklerinin Tayini’, NIOSH
7013, ‘Aliiminyum ve Aliiminyum Bilesiklerinin Tayini’, NIOSH 7029, ‘Bakir ve Bakir

Bilesiklerinin Tayini’
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Tablo 3.1 Saha calismasi yapilan isyerlerine ait genel bilgiler

Isyeri Kodu Sehir NACE Rev.2 Faaliyet Konusu Kullanilan Incelenen Calisan
Tanmim ve Kodu Hammaddeler Prosesler Sayisi

Hava ve motorlu Otomobil farlari, Plastik ve sac metal Talash imalat
kara tasitlar1 icin aydinlatma armatiileri, Plastik

A Ankara monoblok far iiniteleri, plastik far pargalari liretimi Enjeksiyon 94
kara, hava ve deniz
tagitlar igin elektrikli
aydinlatma
donanimlar1(27.40.02)
Motorlu kara tasitlar Koltuk kizagi ve tampon Dovme ¢elik, sac metal Sicak Dovme,
i¢in karoser, kabin ve parcalart iiretimi Talash imalat

B Ankara kupalara ait parca ve Kaynak 25
aksesuarlarin imalati
(29.32.21)
Rulmanlar ve mekanik Rulman iiretimi Celik sac, cam yiinii Sicak Dévme,
gli¢ aktarma takviyeli plastik Isil islem,

C Ankara donanimlarinin imalati Talasl Imalat, 2000
(bilyeli ve makarali Kaynak
rulmanlar)
(28.15.01)

D Bursa Motorlu kara tasitlari Aliiminyum sac ve hazir Aliiminyum Sac, Cam Elyaf | Talasl imalat, 350
icin parca ve aksesuar borudan egzoz govde ve Kaynak, Elyaf
imalati aksamlarinin yapilmasi basma
(29.32.20)

E Ankara Motorlu kara tasitlart Aliiminyum sac ve hazir Aliiminyum Sac, Cam Elyaf | Talagh imalat, 25

i¢in parga ve aksesuar
imalati
(29.32.20)

borudan egzoz govde ve
aksamlarinin yapilmasi

Kaynak, Elyaf
basma
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4. BULGULAR

4.1.iS SAGLIGI VE GUVENLIGIi RiSKLERINE iLiSKiN BULGULAR

Calisma kapsaminda Ankara ve Bursa’da faaliyet gosteren bes ayr1 oto yedek parca liretim
fabrikasinda iiretim ve depolama hatlarindaki toplam 6 boliimde riskler ve tehlike kaynaklar
incelenmistir. ISG risklerinin tespit edildigi 5 isletmede de is kazalar1, ramak kala olaylar ve
meslek hastaliklari ile ilgili tutulan kayitlar ve yapilacaklar hakkinda is giivenligi uzmani ve
isyeri hekimi ile ayrica goriisiilmiistiir. Calisanlarin  egitim belgeleri ve ise giris
muayenelerinin oldugu, risk degerlendirmesi ¢aligmalarinin yapildigi tespit edilmistir. Firma
yetkililerinden fotograf ¢ekilebilmesi ve ilgili verilerin tez ¢alismasinda kullanilabilmesi igin
gerekli izinler alinmstir. Isyerinin fotograf cekimine riza vermemesinden dolayr yalnizca
plastik enjeksiyon boliimiine ait fotograf bulunmamaktadir. Son olarak, sektorde eksik oldugu
diisiiniilen ve yapilacak olan risk degerlendirmelerine ek bir kaynak olarak kullanilabilecek
imalat proseslerine iliskin kontrol listeleri olusturulmustur. Bu kontrol listelerinde tehlikeler
29.12.2012 tarih ve 28512 sayili Resmi Gazetede yayimlanarak yiiriirliige giren Is Saghgi ve
Giivenligi Risk Degerlendirmesi Yonetmeligi’ne ve Uluslararasi Sosyal Giivenlik Teskilatt
(International Social Security Association-ISSA) risk degerlendirmesi rehberine uygun olarak
siniflandirilmigtir. Kontrol listeleri ile bahsi gecen calismalar esnasinda ortaya cikabilecek

tehlikelerin 6nceden tespit edilerek risklerin onlenebilmesi hedeflenmistir.
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Bu calismada inceleme arastirma yapilan isletmelerdeki tehlikeler, calisilan prosesler, yapilan
is ve kullanilan makine ve tezgahlar g6z 6niinde bulundurularak; depolama ve tasima, makine
ve tezgahlar, kaynak isleri, sicak dovme ve 1s1l islem, boya ve plastik enjeksiyon olmak iizere
6 baslik altinda ele alinmis olup, yapilan gozlemler fotograflarla desteklenmistir. Fotograflarla
desteklenemeyen tespitler ise, tehlikeler, sonucunda karsilasilabilecek riskler ve ¢ozliim

Onerilerini igeren tablolarda 6zetlenmistir.

4.1.1. Depolama ve Tasimaya Iliskin Tespitler

Resim 4.1. Hammadde ve iiriin depolama alanlari

Resim 4.1.°deki ilk resimde uygun izgara raf sisteminin olmadigi ve bitmis iiriin boru
uzunluklarimin raf disina tastigi gdzlenmistir. Raflar arasinda gecis araliklarinin dar ve
aydinlatmanin yetersiz oldugu gozlenmistir. Ayrica, raflarin olas1 bir sarsintiya kars1 duvara

sabitlenmedigi goriilmiistiir.

Cam elyaf depolama alaninda ise, elyaf basma islemiyle depolamanin ayni yerde yapildigi
tespit edilmistir. Cam elyaflarin yerlerde ve acikta depolanip kullanildigi bu durumun da
ortamda toza sebep oldugu goriilmiistiir. Calisanin, elyaf basma boliimiinden ¢ikmadan 6nce
elini yikamasi i¢in gerekli donanimin ve is elbisesinin saglanmadigi tespit edilmistir. Ortamda

lokal ya da genel havalandirma sistemi ve g:a%uk tutusabilen cam elyaf i¢in yangin tiipiiniin



olmadigi saptanmistir. Caligma alanin dar ve kullanilan sandalye ve masanin ergonomik
acidan uygunsuz oldugu goriilmiistiir. Elyaf basilacak olan susturucularin, basma isleminin
yapildig1 masa iizerinde st iiste ve korumasiz olarak istiflendigi, herhangi bir sabitleme

takozu veya tagima-biriktirme kasasi kullanilmadig1 gézlenmistir.

Resim 4.2. Malzeme tasima

Resim 4.2.°de ise ¢ay saatinde askida birakilmig rulo saclarin tagima islemi goriillmektedir.
4000 kg tasima kapasiteli caraskalin sesli uyaricisi olmadigi tespit edilmistir. Uretim
midiirleriyle yapilan goriismelerde caraskal halatlarinin periyodik kontrollerinin yapildig:

tespit edilmistir. Depo alani girisinde kullanilmak {izere baret dolab1 oldugu goriilmiistiir.

Resim 4.3. Malzeme istifleme
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Resim 4.3.’de goriildiigii gibi operatoriin rulo yerlestirmek icin rulolarin istiine basarak
yukart ¢ikmaktadir. Operatoriin baret kullandigi fakat ise uygun uzunlukta merdiven
kullanmadig1 tespit edilmistir. Rulo sac yigma tezgahinda tezgaha ait sabit merdiven

bulunmamaktadir.

Resim 4.4. Bitmis iiriin depolama
Resim 4.4.’de, aymi boyutta kutularin ¢elik raflara kutu altlarinda sabitleyici tahta paletler

kullanilarak ve iizerlerinde gerekli etiketlemeler yapilmis halde depolandigi gozlenmistir.

Depolama alaninin, ana yoldan sar1 uyari ¢izgileriyle ayrildig tespit edilmistir.

4.1.2. Makine ve Tezgahlara iliskin Tespitler

Resim 4.5. Preslerde ¢calisma
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Presin yan taraflarinda bulunan korkuluklara ve preste ¢alisan operatoriin basina pres {ist
bolimiinden parga firlama tehlikesi oldugu pres operatorleri ile yapilan goriismelerde tespit
edilmistir (Resim 4.5.). Preste bakim esnasinda, araya konulacak stopperlar yerine, tahta palet
konuldugu gozlenmistir. 400 tonluk presin olasi bir durumda c¢alismasiyla birlikte
pargalanacak olan tahta palet parcalar1 etrafa sigcrayarak ciddi yaralanmalara sebep olabilir.
Ayrica, bakim yapildigindan o6tiirti boliimdeki koruyucularin sokiildiigline dair uygun uyari

ikaz isaretlemelerinin olmadig1 goriilmiistiir.

Resim 4.6° da preste kalip igerisine parca yerlestirdikten sonra, kenet yerlerine kalip
icerisinde egilerek ¢ekicleme isleminin yapildig1 goriilmektedir. Calisan bu islemi, kalib1 pres
disina c¢ikarip yapabilecekken, is yogunlugundan dolayr kalibi sokiip takmaya zaman
ayirmayarak, islemi pres i¢inde gerceklestirmistir. Bu durum, dar alanda calismasindan
dolayi, ¢alisanin ¢ekici eline vurmasina sebep olabilir. Pres iizerinde operatoriin kullanmast
gereken KKD gorselleri, aktif ¢ift el butonu ve sensor ve koruma kapaklarinin oldugu

gbzlenmistir.
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Resim 4.7. Rulo sac sekillendirme

Resim 4.7.’de rulo sac sekillendirme presinde gerekli elektrikli koruyucu donanim (sensor) ve
¢ift el butonunun oldugu goriilmektedir. Kullanilan rulo sacin yanlari, operator i¢in kesilme
riskine kars1t uyarict kirmizi zincirli bariyerle ¢evrelenmis ve iist tarafi metal koruma ile

kaplanmistir.

Resim 4.8 Kalip tasima

Resim 4.8.’de kaliphanede kalip tasimada kullanilan hidrolik sehpanin iizerinde zimparalama
islemi yapilmaktayken hidrolik sistemin kilitlemesinin ¢alismadigi gozlenmistir. Bu durum,

kalibin tagima veya ¢alisma esnasinda diiserek, ¢calisanda uzuv yaralanmasinda sebep olabilir.
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Resim 4.9. CNC freze

Resim 4.9’ da CNC Frezeden asir1 yag aktig1 ve islem sirasinda ¢evreye metal talasi attigi

gozlenmistir. Makine lizerinde KKD kullanimina ait gérsel mevcuttur.

Resim 4.10. Elyaf yapistirma

Resim 4.10.’da susturucu agizlarina kalip halindeki cam elyaflar1 yapistiran ¢alisanin gozliik
ve eldiven kullandig, is elbisesinin kollar1 agikta birakmayan tiirden oldugu goézlenmistir.
KKD kullanimia 6zen gosterilmesine ragmen, calisanin toz kaynakli deride kasinti ve

bogazda tahris sikayetleri oldugu tespit edilmistir.
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Resim 4.11. Elyaf basma

Resim 4.11.’de susturucu i¢ine cam elyaf basma islemi yapan calisanin sadece eldiven
kullandigy, is elbisesinin kollar1 agikta biraktigi ve toz kaynakli deride kasinti ve bogazda
tahris sikayetleri oldugu tespit edilmistir. Ergonomik agidan g¢alisanin uygunsuz pozisyonda

islemi gergeklestirdigi gorilmiustir.

Resim 4.12. Boru biikme makinesi

Resim 4.12.°de bolgede bulunan boru bilikme makinasinin operatére ¢ok yakin galistigi,
makine hareket yOniiniin duvara karst konumlandirilmadigr gozlenmistir. Yerde takilip
diismeye sebep olabilecek kablolarin oldugu tespit edilmistir. Ayrica makinelerin birbirlerine
¢ok yakin konumlandirildigr bu nedenle acil bir durumda kagis yollarinin sinirlandirilmig

oldugu gozlenmistir.
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ReSi 4.13. Capak temizleme
Resim 4.13.’de operatoriin kaliphanede ¢alisma alaninda, diger ¢alisanlara yakin ortamda
testere capaklarmmi hava ile gozliiksiiz olarak temizledigi tespit edilmistir. Temizleme

isleminin ¢aligma ortaminda ayr1 bir alanda yapilmadig gozlenmistir.

4.1.3. Kaynak Islerine iliskin Tespitler

Resim 4.14. Kaynak hiicresi

Resim 4.14.’de kaynak hiicresi ayirma perdeleri ¢alisma alanini tam olarak kapatmadigi ve
yarim kaldigr goriilmiistiir. Bu perdelerin yanmaz malzemeden yapilmadig: plastik esash

oldugu tespit edilmistir.
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Resim 4.15. Manuel kaynak-1

Resim 4.15.°de kaynak¢inin eldiven, deri onliik maske ve yliz korumasi taktigir ve ortamda
lokal havalandirma sisteminin bulundugu tespit edilmistir. Kaynak¢inin islem sirasinda sabit

sandalye kullanmadig1 gézlemlenmistir.

R e i

Resim 4.16. Robotik kaynak

Resim 4.16.’da kullanilan yar1 robotik kaynak aparatinin islem sirasinda 45 derecelik aciyla
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donmekte oldugu goriilmektedir. Kaynak hiicresinin lokal havalandirma sistemine sahip

oldugu goriilmiistiir.

Resim 4.17. Manuel kaynak-2

Resim 4.17.°de gaz tiipliniin arkasinda kaynatilacak olan malzemelerin istiflendigi ve tiipiin
duvara ya da yere sabitlenmedigi goriilmiistiir. Kaynak yapilan boliimlerin sabit sac paravan

ile birbirinden ayrildig1 ve lokal havalandirma sisteminin olmadigi goriilmiistiir. Kaynak¢inin
calisma ortamindaki ergonomisi gozlenmis ve kaynaga uygun is elbisesi giymedigi tespit
edilmistir. Agikta birakilan kimyasal ve yaglarin oldugu ve kaynak tiipiiniin 1s1 kaynagina ¢ok

yakin oldugu goriilmiistiir.
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4.1.4. Sicak Dévme ve Isil Islemlere Iliskin Tespitler

Resim 4.18 Sicak dovme presi

Resim 4.18.’de sicak dovme presiyle c¢alisan is¢inin yanmaz ayakkabi ve is elbisesi
giymedigi, gozlik takmadigi ve pres tabaninda titresim azaltict paspas bulunmadigi

goriilmektedir.

Resim 4.19. Isil islem firmm
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Resim 4.19.da tam otomatik olarak calisan indiiksiyon firinlarinda malzeme yiiklemesinin
rulolar yardimu ile yapildig1 ve firindan ¢ikan malzemenin kasalar icerisinde korumali alanda
bekletildigi goriilmiistiir. Indiiksiyon firm kenarlarina korumalik yapilmadigi gériilmiistiir.

Firinlarda platform yiizeylerinin kaymaz sac ile kaplandigi tespit edilmistir.

4.1.5. Boya Islerine Iliskin Tespitler

Resim 4.20. Rotus boya-1
Egzoz kaynak yerleri rétus boyasinin yapildig: alanda gerekli lokal havalandirmanin olmadig:
ve bu alanin tesisin orta bolgesine konumlandirilmasindan dolay1 boya ve tiner kokusunun

cevrede caliganlar etkiledigi gozlemlenmistir. Boya tezgahinda iizerinde tanimsiz

Resim 4.21. Rotus boya-2
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kimyasallar mevcuttur. Tezgah {istii i¢in tasarlanmis ergonomik agidan uygun bir yiikseltici
platformun olmadigi goriilmistir (Resim 4.20.). Diger isletmede ise boyama tezgahinda
is¢inin ergonomisine uygun tezgah iistii ayarlanabilir platform yapildig1 ve tezgahta is harici
kimyasal bulundurulmadigi goriilmiistiir. Yapilan platformun kesici delici kenarlar1 oldugu

tespit edilmistir (Resim 4.21.).

4.1.6. Plastik Enjeksiyona Iliskin Tespitler

Bu boéliimde isyerinin fotograf ¢ekimine riza vermemesinden dolayr plastik enjeksiyon
tehlikelerine ait gorsel bulunmamaktadir. Bu proseslere ait yerinde gozlem yapilarak tespit

edilen riskler ve tavsiye edilen Oneriler tartisma boliimiinde tablo halinde sunulmustur.

Oto yedek parca iiretiminde inceleme yapilan proseslerde karsilasilabilecek tehlikeler, bu
tehlikeler nedeniyle olabilecek riskler ve alinabilecek onlemler Tablo 4.1-6.’da verilmistir.
Depolama ve tasima, makine ve tezgahlar, kaynak, sicak dovme ve 1s1l islemler, boya ve
plastik enjeksiyon olmak iizere toplam alt1 béliimde, 72 adet tehlike ve risk belirlenmistir. Is
sagligl ve giivenligi agisindan en ¢ok tehlike iceren boliimiin, makine ve tezgahlar oldugu
goriilmiis ve bu boliimde toplam 22 adet tehlike belirlenmistir. Sicak dovme ve 1s1l islemlerle
ilgili 12, depolama ve tasimayla ilgili 11, kaynak isleriyle ilgili 10, plastik enjeksiyonla ilgili
10, ve boya isleriyle ilgili 5 adet tehlike tespit edilmistir. Tim bdoliimlerde belirlenen
tehlikelerden 20’sinin tehlikeli durum, 22’sinin tehlikeli hareket, 32’inin ise hem tehlikeli

hareket hem de tehlikeli durum kaynakli oldugu belirlenmistir.
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Tablo 4.1. Depolama ve tasimayla ilgili tehlike, risk ve alinacak énlemler

Depolama ve Tasimada Tespit Edilen Tehlikeler

Riskler

Almacak Onlemler

10.

11.

Raflarda istiflenen malzemelerin
sabitlenmemesi

Depolama alanlari ile ¢aligma alanlariin birbirinden

uclarinin

ayrilmamasi

Yiiksekte  calismalarin  gerektigi ~ durumlarda
merdiven kullanilmamasi

Standart dis1 yapilan yiik tasimalari

Tasima kasalarindaki dengesiz istifleme

nedeniyle transpaletin 6ne dogru devrilmesi
Malzemelerin tasinmasi sirasinda malzemeleri bir
arada tutucu kanca kullanilmamasi
Elde tasima islemlerine yonelik portatif tasima ise
0zgii tasarlanmig aparatlarinin olmamasi
Hammadde depolama alaninda acil durumlar igin
yeterli alaninin olmamasi
Tavan vinci kullaniminda parganin halata dengeli bir
sekilde baglanmamasi
Forkliftlerin geri hareketlerindeki sesli ve 1sikh
tertibatlar1 ¢alismamasi
Forklift  gilizergahinin
belirlenmemis olmasi

ve c¢alisma  alanin

10.

Malzemenin yiiksekten diismesi
yaralanmalara sebep olabilir.
Caligma ortamindaki diizensizlik takilip
diismelere, malzeme devrilmelerine ve
depolama islemleri sirasinda ¢ikacak olan
toz maruziyetine sebep olabilir.
Yiiksekten diisme kaynakl
yaralanmalara sebep olabilir.
Tagima arabalar1 fazla yilikten 6ne dogru
diisebilir, uzuv yaralanmalarina sebep
olabilir.

Malzemenin yiiksekten diigsmesi
yaralanmalara sebep olabilir.
Malzemelerin kancadan ayrilmasi
durumunda yaralanmalara sebep olabilir.
Uzun ve siirekli yapilan tagima islerinde
bel incinmesi riski mevcuttur.

Herhangi bir acil durumda sikisma ve
yaralanma riski mevcuttur.

Yiiklerin ¢aliganlara ¢arpmasi sonucu agir
yaralanmalara sebep olabilir.
Forklift araglarinin  giris
calisanlara ¢carpmasi

agir

agir

agir

cikiglarda

o

10.

Raflarda istiflenen malzemelerin uglari
takozla sabitlenmeli

Depolama alanlart ile ¢alisma alanlari
birbirinden ayrilmali

Depolama alanlarinda yiiksekliklere
gore merdiven kullanilmalt

Tasima arabalarinin kapasitesi
saptanarak, uygun tagima yapilmalidir.
Transpaletin alt kisma 6ne devrilmesini
engelleyen  dayanaklar yapilabilir,
yayginlagtirilabilir. Kaliplarin transpalet
catali lizerinde kaymadan tutabilmesini
saglayacak aparat dizayn edilebilir veya
agirlik sensorii takilabilir.

Kanca mandali kullanilabilir.

Tagimanin elle yapilmasi gereken
durumlar i¢in ise Ozgii portatif tasima
araci dizayn edilmeli

Hammadde deposu tekrar
diizenlenmeli, acil durumlar igin raflar
arasit yeterli alan birakilmali. Depo

genisletilemiyorsa iiretim birimi
ihtiyacindan fazla hammadde alimi
yapilmamali

Ving operatdrlerine yiik tasima egitimi
verilerek, vinglere sesli ikaz sistemi
konulmali1 ve uyar1 levhalari asilmali
Aracglarin  sesli 1s1kli ikaz sistemleri
calisip ¢alismadigi  kontrol edilmeli
giizergahlar seritlerle belirlenmeli
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Tablo 4.2. Makine ve tezgahlarla ilgili tehlike, risk ve alinabilecek 6nlemler

Makina ve Tezgahlarda Tespit Edilen
Tehlikeler

Riskler

Almacak Onlemler

Preste calisan operatdriin ve
merdivenlerde bulunan c¢alisanlarin
pres istiinden parca diismelerine karsi
korunmamasi

Pres kaliplarinda sabitleyici olarak
tahta palet kullanilmasi

Bakim sirasinda koruyucularin
sokiildiigiine dair ikaz isaretlerinin
olmamasi

Kaliplarin altina konan hareketli
takozlarin tam dengelenmeden
koyulmas1

Islenecek parcanin kaliba sikismasi
durumunda, operatoriin, pres ¢alisirken
pargay1 ¢ikarmak istemesi

Pres tizerine ¢alisilacak pargalarin
gelisigiizel birakilmasi

Rulo sacla ¢alisan islerde, rulo sac
arkasinda sacin prese giris alaninda
korumaliklarin olmamasi

Preslerin hidrolik sistem borularinin
kelepge ile sabitlenmemesi

Pres ayar1 yapilirken kalip patlamasina
kars1 onlemin olmamasi

Parca firlamalar1 yaralanma riskine sebep
olabilir.

Presin olasi1 bir durumda ¢alismasiyla birlikte
parcalanacak olan tahta palet parcalari etrafa
sigrayarak ciddi yaralanmalara sebep olabilir
Bakima alinmis presin ¢alistirilmasi parca
firlamalarina sebep olabilir.

Kaliplarin devrilmesine, diismesin ve sonug
olarak operatorde ezilme ve ciddi
yaralanmalara sebep olabilir

Operator elini parca ile kalip arasina
sikistirabilir. Bu durum ezik ve kiriga sebep
olabilir

Pargalanir kalibin hareketli olan yerin arasina
girmesi sonucu buradan firlayan pargalar
kesilmelere sebep olabilir.

Sacin keskin kisimlarina temas halinde ciddi
yaralanmalar goriilebilir.

Takilip koparma sonucu yaralanma riski
mevecuttur.

Agir yaralanmalara sebep olabilir.

Preslerin iist kisimlar1 sag ile kapatilarak
firlama tehlikelerine istinaden iyilestirme
saglanabilir. Pres yanindaki merdiven
korumalar1 uzatilabilir. Pres iistiine metal
file ¢ekilebilir.

Presler off durumuna alindiginda kaliba
0zel sabitleyiciler kullanilmali

Bakima giren preslere ikaz isaretleri
konulmal1

Operatorlere kaliplar1 dengeli koymalari
konusunda egitim verilmeli

Kalip i¢ine iticiler koyularak parganin
stkismasi engellenebilir.

Calisilacak olan parcalarin pres iizerine
istiflenmemesi konusunda egitim
verilmeli

Rulo sacla ¢alisilan islerde, sabitlenen
rulo arkas1 metal kafesle kapatilmali,
sacin prese verildigi yola ise zincirli
korumaliklar yapilmali

Preslerin hidrolik sistem borularinin
kelepge ile sabitlenmeli

Ayar sirasinda kullanilabilecek makine
koruyucusu olmali. ve viicuda tam
koruma saglayan koruyucu kullanilmali.
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Tablo 4.2. Makine ve tezgahlarla ilgili tehlike, risk ve alinacak onlemler (Devam)

Makine ve Tezgahlarda Tespit Edilen
Tehlikeler

Riskler

Almacak Onlemler

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

Tezgahlardan parca firlama veya yag
sigramasina karsi dnlem alinmamasi

Bazi kaliplarda elle yapilmasi gereken islerde
boru tutma aparatinin bulunmamasi

Talas ve capak temizligi i¢in aparat
bulunmamast

Tornalama islemi sirasinda ¢ikan metal
talaglarin ana yol hattina sigramasina yonelik
alinmis 6nlem olmamasi

CNC tezgahlarindan sizan yaglarin zemini
Kirletmesi

Isil islem goérmiis malzemelere sertlik testi
yapilmamasi

Kaliphanelerde kullanilan hidrolik sehpalarin
kilitleme sistemlerinin kontrol edilmemesi
Kalip rafi dnlerinde kaliplarin diismelerini
Onleyici emniyet sisteminin olmamasi
Kapaklari acik ¢alisan makinalarin
switchlerinin olmamasi

10. Calisanlarin yaralanmalarina neden
olabilir.

11. El sikisma, ezilme ve kirilmasina
sebep olabilir.

12. Kesilme ve ¢apak batmalarina sebep
olabilir.

13. Cikan metal talaslar1 yolu
kayganlagtirarak diismeye sebep
olabilir. Sigrayan talaglar viicutta
kesilmelere neden olabilir.

14. CNC tezgahlarindan sizan yaglar
zemini kayganlastirarak diigmeye
sebep olabilir.

15. Kalibin ¢alisirken ¢atlamasiyla
metallerin ¢alisana ¢arpmasi sonucu
kesilme ve yaralanma durumlarina
sebep olabilir.

16. Hidrolik sehpa tizerinde ¢alisirken,
sehpanin yiikii kaldiramamasindan
dolayi kaliplarin diismesine ve
yaralanmaya sebep olabilir.

17. Kaliplarin ¢alisanlar iizerine
diismesine sebep olabilir.

18. Agikta donen aksamlar yaralanmaya
sebep olabilir.

10.

11.
12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

Mika malzemeden tezgaha 6zel
tasarlanan korumalik yapilmali

Boru tutma aparati gelistirilebilir.

Ise uygun uzunlukta miknatis gubuklar
tasarlanmali

Torna tezgahlar perde ile ana yoldan
ayrilmalidir.

CNC’lere gerekiyorsa yag tavasi
konulmal1

Isil islemden gelen tiim malzemelerin
sertlik testleri yapilmali

Kaliphanede kullanilan hidrolik
sehpalarin kaldiracagi azami yiik
tanimlanarak goriiniir bir yere yazilmali
ve hidrolik sistemin kilitlemesi
saglanmali

Raflar 5 derecelik bir egimle
konumlandirilarak arka stoperlere
dayanmasi saglanabilir.

Kapaklara switch takilmali
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Tablo 4.2. Makine ve tezgahlarla ilgili tehlike, risk ve alinacak 6nlemler (Devam)

Makina ve Tezgahlarda Tespit Edilen Tehlikeler

Riskler

Almacak Onlemler

19. Is parcasi tam sabitlenmeden ¢alismaya
baslanmasi

20. Acil stop butonunun ¢alisana uzak ve uygunsuz
olarak konumlandirilmasi

21. CNC boru biikme makinalarinin hareket
yoniiniin duvara kars1 konumlandirilmamasi

22. Giyotin makas Oniinde paravan olmamasi

19. Sabitlenmeyen parganin donmesiyle
uzuv kaybi1 yasanabilir.

20. Acil durum aninda butona ge¢ basilmasi
nedeniyle agir yaralanmaya sebep
olabilir.

21. Parga firlamasi1 sonucu agir
yaralanmaya sebep olabilir

22. Makas calisirken operatdriin ayaginin
kaymasi baginin donmesi gibi
durumlarda agir yaralanma riski

19. Pargalar kaliba tam oturtulmadan
caligmaya baslanmamali

20. Acil stop butonu uygun yere
konumlandirilmali

21. Makine hareket yonii operatorlere
dogru olmas1 gerekliyse firlamalara
kars1 dayanim duvarlari yapilabilir ya
da makinelerin yonleri duvar olacak
sekilde degistirilebilir.

22. Giyotin makas 6niinde koruyucu
paravan olmali
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Tablo 4.3. Kaynak isleri ile ilgili tehlike, risk ve alinacak énlemler

Kaynak Islerinde Tespit Edilen
Tehlikeler

Riskler

Almacak Onlemler

Robotik kaynak kullanilan kaynak
hiicrelerinde, kaynak hiicre giris
c¢ikislarinin robotun dénme agisina
gore ayarlanmamasi

Kaynak hiicresi ve yakinlarindaki
kap1 ve pencereler yanmaz
malzemeden olmamasi

. Kaynak aparat ve tiipleri i¢in ayr1
bir bélme bulunmamasi

. Acik havada ya da yar1 agik
tesislerde yapilan kaynak
islemlerinde kaynakg¢i riizgarin
yoniine dikkat edilmemesi

. Dikey duran gaz tiiplerinin
diismelere kars1 glivenlik altina
alinmamasi

Kaynak yaparken ise uygun KKD
kullanilmamasi

Oksijen takimlarinin yagh elle
tutulmasi

Robotik kaynak, kaynak sirasinda hiicreye
girenlere ¢arpma riski tastyor.

Kullanilan perdeleme sistemlerinin plastikten
yapilmis olmasi nedeniyle yangin ve dliim
riski mevcuttur.

Kaynak gazlarinin patlamasi sonucu yangin
ve Oliim riski mevcuttur.

Kaynak ¢apagimin goze temasi sonucu gegici

ya da kalic1 gérme duyusu kaybi

Kaynak gazlarinin patlamasi sonucu yangin
ve Oliim riski mevcuttur.

KKD kullanim eksikliginden dolay1r yanma ve
uzuv kaybi riski mevcuttur.

. Yakici oksijenin yanici yag ile birlesmesi

sonucu patlama riski mevcuttur.

Kaynak aparatinin son dondiigii noktaya kadar
tel koruma yapilmali veya robotik kaynak
donme acisina gore hiicre giris ¢ikislari
ayarlanmali

Kaynak hiicresi ve yakinlarindaki kapi1 ve
pencereler yanmaz malzemeden olmali
Kaynak aparatlar1 ve tiipleri, alttan ve iistten
havalandirma delikleri olan, kapist kivilcim
olusturmayan, etrafi dayaniklt malzemeden
(beton gibi) ayr1 bir bdlmede bulundurulmali

. Acik havada ya da yar1 acik tesislerde yapilan

kaynak islemlerinde kaynak¢i  riizgarin
yoniinii mutlaka dikkate alinmali ve daima
riizgar1 arkasina alarak ¢alismali

Dikey duran gaz tiipleri diismelere karsi
kelepge veya zincir gibi uygun nitelikte
baglant1 elemanlar1 ile giivenlik altina
alimmal

Kaynak yaparken, koruyucu gozliiklii maske,
baslik, koruyucu elbise, giivenlik ayakkabisi,
deri 6nliik, koruyucu tozluk ve deri eldiven
gibi kisisel koruyucu malzemelerden yapilan
ise uygun olanlar1 kullanilmali

Kaynak personeline konuyla ilgili gerekli
egitim verilmeli
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Tablo 4.3. Kaynak isleri ile ilgili tehlike, risk ve alinacak onlemler (devam)

Kaynak Islerinde Tespit Edilen
Tehlikeler

Riskler

Almacak Onlemler

Tiiplerin agikta depolanmasi
Kaynak yapma pozisyonunun
uygunsuz olmast

Kaynak yapilan alanda sigara
icilmesi

Patlama riski mevcuttur.

. Yangin ve patlamaya sebep olabilir.
Kaynak dumani maruziyeti artisina ve
ergonomik risklere sebep olabilir.

Tiiplerin dolu-bos ayirimi yapilarak istii
kapali demir kafeslerde depolanmali, atesle
yaklagma uyar1 levhalar1 asilmali, yangin tiipii
bulundurulmali, giines 1smlarindan uzak
tutulmali

Kaynak yapma pozisyonu calisan ergonomisi
ve kaynak dumani maruziyeti diisiiniilerek
ayarlanmali

Sigarayla ilgili uyarict levhalar konulmali ve
kaynak bolgesinde sigara igen personele
yaptirim uygulanmali
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Tablo 4.4. Sicak dovme ve 1s1l islemlerle ilgili tehlike, risk ve ahinacak énlemler

Sicak Dévme ve Isil islemlerde Tespit Edilen
Tehlikeler

Riskler

Almacak Onlemler

no

&

Kalip demontajinda kamanin firlayarak
diismesini

Onleyici diizenegin olmamasi

Firin degisimi i¢in kullanilan asma vincin, firin
ana salterine bagli olmasi

Termal konfor dl¢limlerinin yapilmamast
Sahmerdanlarda ¢alismalarda islenecek parcaya
uygun kiskag secilmemesi

Sahmerdanlarda, darbe olusturmada vurma
kafasi olarak ¢eki¢ kullaniliyorsa ¢ekicin, varyos
kullaniliyorsa varyosun sapinin oynak olmasi
Kesme isleminin uygulandig1 durumlarda, sicak
metalin koptugu bolgede ¢elik paravan olmamasi
Stirtiinmeyi azaltic1 yaglarin dogru
kullanilmamasi

o

Kamanin firlamasi sonucu agir
yaralanmalar goriilebilir.

Firin degisimi sirasinda vinci kullanmak
icin salteri agmak zorunda kalan firinci,

salter agik konumunda degisim
yaparken
Jkinci bir  sahsin start vermesi

durumunda elektrik akimina kapilabilir.
Yorgunluk ve uyku hali, 1s1 carpmasi,
yiiksek sicaklik kasintilari, kirmiz
lekeler seklinde deri bozukluklari,
moral bozuklugu, konsantrasyon
bozukluguna sebep olabilir.

Elde ciddi yaniklara sebep olabilir
Oynak vurma kafali sistemlerde parca
firlamasina ve sonucunda viicutta yanik
olugmasina sebebiyet verebilir.

Par¢a firlamasina ve sonucunda viicutta
yanik olugmasina sebebiyet verebilir.
Patlamaya sebep olabilir.

wn

Kalip demontaji siirecinde havali gekig ile
kamanin ¢ikarilmasi sirasinda, kamanin
firlayarak ¢aligsma alanina diismesini
onleyecek diizenek yapilmali

Ving elektrigi ana salterden ayrilmali
Termal konfor 6l¢iimleri yaptirilmali
,Jsinmaya anormal katki saglayan faktor
olup olmadig arastirmali gerekiyorsa 1s1l
islem atolyesine sogutucu klima sistemi
yapilmali

Is parcasini en iyi kavrayan kiskag
secilmeli, parcay1 kavrayan uglarda
herhangi bir bozulma olmamali

Darbe olusturmada ¢eki¢ kullaniliyorsa
cekicin, varyos kullaniliyorsa varyosun
sap1 oynak olmamali, sapin ¢ikmasini
engelleyen kamanin yerinde olup
olmadig1 kontrol edilmeli

Kesme isleminin uygulandig1 durumlarda
sicak metalin koptugu bolgede celik
paravan olmali

Stirtiinme azaltic1 yaglar ¢ok ince tabaka
halinde piiskiirtiilerek siirtilmeli
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Tablo 4.4. Sicak dovme ve 1s1l islemlerle ilgili tehlike, risk ve alinacak énlemler (Devam)

Sicak Dévme ve Isil islemlerde Tespit Edilen
Tehlikeler

Riskler

Almacak Onlemler

9. Kisa saph oksit tabakasi

10. kullanilmasi

11. Isil islem firinlarinda konveyorlerde korumalik
bulunmamast

12. Isil islem at6lyesine gaz kagagi algilama alarm
cihazinin olmamasi

13. Konveyor bandi tirnaklarinin bakimi sirasinda
kullanilmak {izere anahtarlarda kilit sisteminin
olmamast

14. Ts1l islem atdlyesinde sogutucu klima sisteminin
olmamast

temizleyicilerinin

11.

12.

13.

. Konveyorlere takilma

Yaniklara sebep olabilir.
sonucu

i¢ine ¢ekilme riski mevcuttur.
Gaz s1zintist sonucu patlama meydana
gelmesi ve ¢alisanlarin agir yaralanma
veya oliim
Konveyoriin tirnaklariin arasina el
veya ayak sikisarak uzuv kaptirma
Yorgunluk ve uyku hali,is1 carpmasina
sebep olabilir.

10.

11.

12.

13.

14.

Uygun uzunlukta temizleyiciler
se¢ilmeli

Isil islem firinlarinda konveyorlerde
korumalik yapilmali

Isil islem atolyesine gaz kagagi algilama
alarm cihazi takilmali

Uyarici yaziyla birlikte anahtarlara kilit
sistemi

Yaparak konveyoriin ¢alismamast
giivence altina alinmali

Isil islem atdlyesinde sogutucu klima
sistemi olmal1
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Tablo 4.5. Boya isleriyle ilgili tehlike, risk ve alinacak onlemler

Boya islerinde Tespit Edilen Tehlikeler Riskler Alinacak Onlemler

Egzoz kaynak yerleri rotus boyasinin 1. Ugucu organik kaynakli meslek 1. Lokal havalandirma sistemi yapilmali
yapildig1 alanda gerekli lokal hastaliklarina sebep olabilir. 2. Lokal havalandirmanin yapilamadigi
havalandirmanin olmamasi 2. Ugucu organik kaynakli meslek durumlarda boya isinin yapildig: bolgenin diger
Lokal havalandirmanin yapilamadigi hastaliklarina sebep olabilir. is bolgelerinden ayr1 konumlandirilmali
durumlarda boya iginin yapildigi bélgenin | 3. Yangin ve patlama riski mevcuttur. | 3. Boya tezgahlari tizerindeki kimyasallar MSDS’
diger is  bolgelerinden  ayr 4. Ergonomik olarak uygun leri ile birlikte kullanilmali
konumlandirilmamasi pozisyonda ¢alisilmadig igin sirt 4. Tezgah iistii i¢in tasarlanmig ergonomik agidan
Boya tezgahinda tizerinde tanimsiz ve bel agrilarina sebep olabilir. uygun bir yiikseltici platform tasarlanmali
kimyasallarin olmasi 5. Uzun siireli ayakta durus sonucu 5. Boya yapan personellerin dinlenme siireleri
Tezgah Ustii i¢in tasarlanmis ergonomik kas ve iskelet sisteminde uzatilmali

acidan uygun bir yiikseltici platformun rahatsizliklar, bel agrisi, varis

olmamasi olusumu

. Boyanin tatbik edilmesi esnasinda uzun
slire ayakta durma
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Tablo 4.6. Plastik enjeksiyonla ilgili tespit edilen tehlike, risk ve alinacak 6nlemler

Plastik Enjeksiyonda Tespit Edilen Tehlikeler

Riskler

Almacak Onlemler

10.

Plastik enjeksiyon iiretim hatti i¢in yapilmis risk

analizinin olmamasi

Eriyik plastik dumani i¢in ayr1 bir havalandirma

sisteminin olmamasi

Hammadde platform merdiveninin sabit olmamasi

Malzeme giris ve ¢ikis kapaklar1 tam kapali

olmadigi i¢in toz maruziyeti olmasi

Toz ve ugucu organikler i¢in kisisel
maruziyet dl¢limlerinin yapilmamis olmasi

Enjeksiyon tezgahlar1 bolgesinde su ve yag gibi

iletken sivilarin olmast

Enjeksiyon makinesi bakim ve temizligi

yapilirken veya kalip degistirilirken, personelin

tezgah iizerine ¢ikmasi

Ezme aparatlaryla
eldiven kullanilmamasi

Makine i¢inde sikismis materyalleri hareket

ettirmek icin ekipmanlarin i¢ine elle miidahale

edilmesi

Kullanilan polipropilen hammaddesi i¢in duman

ve sicaklik detektoriiniin olmamasi

calisilirken yanmaz

Olasi risklerin bilinmemesinden dolay1
koruyu onlemlerin alinamamasi

Plastik hammaddeleri ¢ok fazla
isitildiginda agiga ¢ikan duman polimer
duman atesi hastaligina neden olabilir.
Kayip diisme sonucu yaralanma riski
mevcuttur.

Asir toz kaynakli meslek hastaligi riski
mevcuttur.

Uzun vadede mesleki hastaliklara yol
acabilir.

Elektrik carpmasi ve/veya diisme riski
mevcuttur.

Yiiksekten diisme riski mevcuttur.
Sicak parga ile ¢alisildigi i¢cin yanma
riski mevcuttur.

Uzuv kesilmesine sebep olabilir.

. Yiiksek nem ve giines 1s181indan

etkilenen polipropilenin ani parlamasi
durumunda yangin riski mevcuttur.

ok~

10.

Plastik enjeksiyon liretim hatt1 i¢in
yapilmis risk degerlendirme
tablolarinin olmamasi

Eriyik plastik dumani i¢in ayr1 bir
havalandirma sistemini tasarlanmali
Merdiven platforma ya da yere
sabitlenmeli ve 3’ten fazla basamagi
varsa yanlaria korkuluk yapilmali
Kapaklar onarilmali

Toz ve ucgucu organikler i¢in kisisel
maruziyet 0l¢limleri diizenli olarak
yapilmali

Tezgah bolgeleri diizenli olarak su ve
yagdan arindirilmali

Personelin bu islemleri glivenli bir
sekilde yapabilmesi i¢in platform
yapilmalidir.

Calisanlarin yanmaz eldiven
kullanmasi saglanmali

Elle miidahale en aza indirilmeli,
gerektigi durumlarda ise makine
durdurulduktan sonra sikigsmis
materyal alinmali

Kullanilan polipropilen hammaddesi
icin duman ve sicaklik detektorii
temin edilmeli
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4.2. KIMYASAL OLCUM SONUCLARINA iLISKiN BULGULAR

Yapilan saha caligmasinda, arastirma yapilan 5 isyeri arasindan egzoz imalati yapan iki
isletmede, toz, lifsi toz, agir metal ve aromatik hidrokarbon maruziyetlerinin oldugu
saptanmis ve bu igletmelerde toplamda 22 farkli noktada isyeri ortam havasindan Kisisel
ornekleme metodu ile 27 adet Ornekleme yapilmistir. Segilen iki isletmenin, otomotiv
sektoriinde daha once ISG acisindan yeterli ¢alismanin bulunmadigi lifsi toz maruziyet
kaynagina sahip olmasi bu isletmelerin kimyasal 6l¢lim ig¢in secilmesine sebep olmustur.
Olgiim yapilan isletmelerin periyodik olarak fiziksel maruziyet dlgiimleri yaptirdiklar: fakat
kimyasal maruziyet ve lifsi toz maruziyeti Ol¢timleriyle ilgili bilgi sahibi olmadiklar
dolayisiyla, isletmelerdeki kimyasal tehlike ve risklerin ¢ogunun risk degerlendirmelerinde de
yer almadigi tespit edilmistir. Kimyasal 6l¢iim parametrelerinden biri olan toz dlgtimlerinin
ise, toplam toz olarak Olciildiigii, solunabilir toz maruziyetinin hesaplanmadig1 saptanmaistir.

Isyerlerinde yapilan dlgiimler Tablo 4.7.de dzetlenmistir.
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Tablo 4.7. Analiz edilen parametrelerin sayilari ve boliimlere gore dagilim

D ISYERI

E ISYERI

Gravimetrik Toz

Gravimetrik Toz

4 Farkh Boliim/ 6 Adet Ol¢iim
CNC Freze
Manuel Kaynak(2) Freze
Eksantrik Pres
Hidrolik Pres

3 Farkh Boliim/ 3 Adet Ol¢iim
Hidrolik + Eks. Pres CNC Plazma
Manuel Kaynak

Lifsi Toz

Lifsi Toz

2 Farkh Boliim/ 2 Adet Ol¢iim

Elyaf Yapistirma
Elyaf Basma

1 Boliim/ 2 Adet Olciim

Elyaf Basma ( Kuru)
Elyaf Basma (Islak)

Aromatik Hidrokarbon

Aromatik Hidrokarbon

2 Farkh Boliim/ 2 Adet Olciim

Rotus Boya

Parc¢a Yikama

2 Farkh Boliim / 2 Adet Ol¢iim

Rotus Boya

Yiizey Temizleme

Agir Metal

Agir Metal

5 Farkhi Boliim/ 7 Adet Olciim
Manuel Kaynak (2)
Robotik Kaynak(2)

Torna Tezgahi
CNC Freze

Boru Hazirlama

3 Farkh Boliim/ 3 Adet Olciim

Manuel Kaynak
Pres
Punto

Kaynak
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4.2.1. Toz Maruziyet Ol¢ciim Sonuclar:

Tablo 4.8.’de D ve E igyerlerine ait toz Ol¢clim sonuglari, ulusal ve uluslararasi smir
degerleriyle birlikte verilmistir.

Tablo 4.8. D ve E isyerlerinde gravimetrik toz konsantrasyon ve
referans sinir degerleri

D Is Yeri Gravimetrik Toz Maruziyet Analiz Sonuclar:

Ornekleme Numune Alinan Boliim TWA (mg/m?)

Zamam (dk)
120 CNC Freze 0,16 mg/m?
120 Manuel Kaynak-1 1,03 mg/m?
120 Freze 0,97 mg/m?
120 Manuel Kaynak-2 0,47 mg/m?
120 Eksantrik Pres 1,06 mg/m?
120 Hidrolik Pres 0,34 mg/m?

E is Yeri Gravimetrik Toz Maruziyet Analiz Sonug¢lar

Ornekleme Numune Alinan TWA (mg/m?)
Zamam (dk) Boliim
120 Hid. + Eks. Pres 3,66 mg/m?
120 CNC Plazma 1,69 mg/m?
120 Manuel Kaynak 0,66 mg/m?
Referans Simir Degerler (mg/m?)
Tozla Miicadele Yonetmeligi 5
NIOSH 5
HSE 4
ACGIH 3

Tablo 4.8.°deki sonuglar kullanilarak benzer siireglerin iki isletmedeki solunabilir toz
maruziyet degerleri birbirleriyle karsilagtirilmis ve grafik halinde sunulmustur. Grafik 4.1.’de
uluslararas1 enstitii sinir degerleri incelendiginde; yasal mevzuatta Smg/m?® olan maruziyet
siir degeri kirmizi ¢izgi ile HSE’nin 4 mg/m*® olan maruziyet sinir degeri mor ¢izgi ile

ACGIH ‘nin 3mg/m*® olan maruziyet sinir degeri ise yesil c¢izgi ile gosterilmistir.
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Grafik 4.1. D ve E isyerleri toz konsantrasyon él¢iim sonuclarimin karsilastirmasi

4.2.2. Lifsi Toz Maruziyet Olciim Sonuclar

Tablo 4.9. D ve E isyerlerinde lifsi toz konsantrasyon ve referans simir degerleri

D is Yeri Lifsi Toz Maruziyet Analiz Sonuclari

Ornekleme Zamani Numune Alinan lif/ml
(dk) Boéliim
30 Elyaf Yapistirma Sayilabilir lif
bulunmadi
30 Elyaf Basma Sayilabilir lif
bulunmadi

E Is Yeri Lifsi Toz Maruziyet Analiz Sonuclari

Ornekleme Zamani Numune Alinan lif/ml
(dk) Boliim

30 Elyaf Basma-Kuru 0,02

30 Elyaf Basma-Islak 0,007

Referans Sinir Degerler (lif/ml)

Tozla Miicade Yonetmeligi 3
NIOSH
ACGIH 1
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Tablo 4.9°da D ve E isyerlerine ait lifsi toz 6l¢lim sonuglari, ulusal ve uluslararasi sinir
degerleriyle birlikte verilmistir. D igyerinde sayilabilir lifsi toz bulunamazken, E isyerinde

elde edilen sonuglarin ulusal ve uluslararasi sinir degerlerin altinda ¢iktig1 goriilmiistiir.

4.2.3. Aromatik Hidrokarbon Maruziyet Ol¢iim Sonuclar

Tablo 4.10. D ve E isyerlerinde aromatik hidrokarbon konsantrasyon ve referans sinir
degerleri

D is Yeri Aromatik Hidrokarbon Maruziyet Analiz Sonuclar:

Numune Alinan Béliim Olciilen Kimyasal, TWA (mg/m>)
Benzen Toluen Etil Benzen Ksilen
Rotus Boya 3,01 T.E.D.B. 0,850 1,346
Parca Yikama T.E.D.B. 0,01 T.ED.B T.E.D.B

E s Yeri Aromatik Hidrokarbon Maruziyet Analiz Sonuclari

Numune Alinan Béliim Olciilen Kimyasal, TWA (mg/m?)
Benzen Toluen Etil Benzen Ksilen
Rotus Boya T.E.D.B. T.E.D.B. 0,518 0,641
Yiizey Temizleme T.E.D.B. 75.350 6.473 9.189
*STEL

Referans Sinir Degerler(mg/m?)

Kim. Mad. Cal. Sag. Giiv.

Ted. Hk. Yonetmelik, ESD | Mevcut Degil 192 /384 442 | 884 2211442
TWA/STEL
Kanserojen ve Mutajen 3,25 Mevcut Mevcut Mevcut
Mad. Cal. Alinacak Sag. Degil Degil Degil
Giiv. Ted. Hk.
Yonetmelik, TWA

Kanserojenlik Tehlike 1 3 2B 3
Smifi
(IARC)
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Tablo 4.10.’da D ve E igyerlerinde ayn1 proseslere ait aromatik hidrokarbon 6l¢iim sonuglart,
ulusal ve uluslararasi smir degerleriyle birlikte verilmistir. Ayrica bu tablolara TARC
Kanserojenlik Tehlike Siniflar1 da eklenmistir. Sinir degerlere yakin olan konsantrasyonlar

kirmizi renk ile isaretlenmistir.

Grafik 4.2°de D ve E igyerlerinin her ikisinde de ortak proses olan rotus boyada aromatik
hidrokarbon ol¢lim sonuclar1 karigilastirilmis ve en yliksek degerin 3.01 mg/m3 ile D

isyerindeki benzen miktarinda oldugu tespit edilmistir.

3,5

3,01

2,5
- D isyeri

P E lsyeri

15

0,641

0,518 I

Benzen Etil Benzen Ksilen Etil Benzen Ksilen

Olciilen Kimyasal, TWA (mg/m?)

05

Grafik 4.2. D ve E isyerleri rotus boya aromatik hidrokarbon 6l¢iim sonu¢lariin

karsilastirmasi
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Grafik 4.3. D ve E isyerleri parc¢a yikama ve yiizey temizleme aromatik hidrokarbon

ol¢iim sonuc¢larimin karsilastirmasi
Grafik 4.3’de D ve E igyerlerinin her ikisinde de ortak proseslerden biri olan parga yikama ve

yiizey temizlemede aromatik hidrokarbon Olglim sonuglart karisilastirilmis ve en yiiksek

degerin 75,35 mg/m? ile E isyerindeki toluen miktarinda oldugu tespit edilmistir.
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4.2.4. Agir Metal Maruziyet Ol¢iim Sonuclar

Tablo 4.11. D isyeri agir metal konsantrasyon ve referans simir degerleri

D is Yeri Agir Metal Maruziyet Analiz Sonugclari, TWA (mg/m?)
Ornekleme Numune Alinan Cr Fe Mn Cu Al
Zamam Boliim
(dk)
240 Manuel Kaynak 1 0,0189 | 0,0498 | 0,0125 - -
240 Manuel Kaynak 0,1351 | 0,2134 | 0,0569 | 0,0024 | 0,0056
2
240 Robotik Kaynak 0,0307 | 0,0622 | 0,0137 | 0,0008 | 0,0120
240 Torna Tezgahi 0,0130 | 0,0286 | 0,0077 | 0,0005 | 0,0192
240 CNC Freze 0,0183 | 0,0390 | 0,0102 | 0,0005 | 0,0050
240 Robotik Kaynak 0,0045 | 0,0058 | 0,0033 | 0,0001 | 0,0077
240 Boru Hazirlama 0,0298 | 0,1085 | 0,0156 | 0,0002 | 0,0372
Referans Simir Degerler(mg/m?)
Kimyasal Maddelerle Cahsmada - - - - -
Saghk ve Giivenlik Onlemleri
Hakkinda Yonetmelik
OSHA 0,5 10 5 1 5
NIOSH 0,5 ) 3) 1 5)

Tablo 4.11.°de D igyerinin farkli proseslerine ait agir metal Ol¢iim sonuglari, ulusal ve
uluslararas1 sinir degerleriyle birlikte verilmistir. Grafik 4.4’ de Tablo 4.11.’deki sonuglar

kullanilarak, D isyerinde bdlimlerinde agir metal konsantrasyonlar1 birbirleriyle

karsilastirilmistir.
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mCr 0,0189 0,1351 0,0307 0,0130 0,0183 0,0045 0,0298
mFe 0,0498 0,2134 0,0622 0,0286 0,0390 0,0058 0,1085
Mn| 0,0125 0,0569 0,0137 0,0077 0,0102 0,0033 0,0156
mCu 0,0024 0,0008 0,0005 0,0005 0,0001 0,0002
= Al 0,0056 0,0120 0,0192 0,0050 0,0077 0,0372

Grafik 4.4. D isyeri boliimlerinde agir metal 6l¢iim sonuclarimin karsilastirmasi

Tablo 4.12. E isyeri agir metal konsantrasyon ve referans sinirdegerleri

E Is Yeri Agir Metal Maruziyet Analiz Sonuglari, TWA (mg/m?)

Ornekleme Numune Alinan Cr Ni Fe Cu Al
Zamani Bolim
(dk)
240 Manuel Kaynak TEDB| TEDB | T.EDB | T.EDB | T.E.D.B
240 Pres TEDB| TEDB | T.EDB | T.EDB | T.ED.B
240 Punto Kaynak TEDB| TEDB | TEDB | T.EDB | T.E.D.B

Referans Sinir Degerler (mg/m?)

Kimyasal Maddelerle Calismada - - - - -
Saghik ve Giivenlik Onlemleri

Hakkinda Yonetmelik
OSHA 0,5 1 10 1 5
NIOSH 0,5 0,015 5 1 5

Tablo 4.12.°de E isyerinin farkli proseslerine ait agir metal Ol¢iim sonuglari, ulusal ve

uluslararasi sinir degerleriyle birlikte verilmistir.
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4.3. OLCUMLERIN ISTATIKSEL OLARAK SINANMASI
D igyerinde 6, E isyerlerinde ise 3 tane gravimetrik toz maruziyet degeri bulunmaktadir. Bu

degerler i¢in sinan hipotez;

Ho: D ve E isletmelerinde toz maruziyet degeri ortalamalar1 arasinda bir fark yoktur
Hi: D ve E isletmelerinde toz maruziyet degeri ortalamalar1 arasinda fark vardir

seklinde olusturulmustur.

t testi sonucunda, bu degerler icin t degeri 2,13, p degeri 0,068 olarak hesaplanmistir. Bu

degerlere gore, 0,05 giiven aralig1 icerisinde Hp hipotezi reddedilemez.

Yapilan t-testine gore, D ve E isyerlerinden alinan toz numunlerinden hesaplanan maruziyet
degerleri arasinda istatistiksel bir fark bulunmamaktadir. Dolayisla, bu iki igyerinde Ol¢iilen toz
numunesi degerleri birbirinden farkli veya biri digerinden ¢ok olarak degerlendirilemez. Bu
nedenle maruziyet ortalamalart birbirlerine esit olup, ortalamalar birbirleriyle kiyaslanabilir
degildir.

Sonug olarak bu isletmelerde ortam sartlarindan bagimsiz olarak yapilan igin yarattig1 maruziyet
aynidir. D ve E 15 yerlerinde 15 saghigi ve giivenligi 6nlemlerinin birbirinden farkli olmasinin

maruziyet degerlerini azaltmakta bir etken olmadig1 bu testle kanitlanmistir.

Grup 1 Grup 2
Ortalama 0.6717 2.0033
Varyans 0.1561 2.3237
Stand. Sapma 0.3951 1.5244
n 6 3
t 2.1386
Serbestlik
derecesi !
p-degeri 0.068
Kririk deger 2.365

Tablo 4.13. t-test sonug tablosu
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5. TARTISMA

Bu boliimde, bulgularda elde edilen bilgilerle tez galismasi kapsaminda incelenen literatiir
caligmalar1 karsilastirilmistir. Literatiir ¢alismalarina gore, metal sanayi kollarinda karsilasilan
is kazalarinda tehlikeli durum ve tehlikeli hareket faktorlerinin herikisinin de etkisi oldugu
goriilmektedir [34-37]. Bu tez calismasinda da, literatiir ¢alismalariyla benzer sonuglar elde
edilmis olup, tespit edilen 79 adet riskten 32’sinin hem tehlikeli durum hem tehlikeli hareket
kaynakli oldugu belirlenmistir. Her tehlike sonucu karsilasilabilecek riskler ve alinabilecek

Onlemler, Tablo 4.1-6’da detaylandirilmistir.

Isve¢’de sac metal galisanlarimi kapsayan Isve¢ Mesleki Kaza Bilgi Sistemine kayitli 398 tane
is kazasi incelemis ve kol bacak yaralanmalarinin ilk sirada geldigini saptamislardir [35].
Diisen cisim kaynakli kazalar ikinci sirada gelirken, el aletleri ile calismalarda yasanan
kazalarin ise tiim kazalarin dortte birini olusturdugu belirlenmistir. Bu tez caligmasinda
ozellikle makine ve tezgahlar ile malzeme depolama ve tagimaya iliskin riskler incelendiginde

(Tablo 4.1.-4.2.), Isve¢’deki ¢aligmayla benzer is kazasi ve yaralanmalarm oldugu griilmiistiir.

Yapilan analizler sonucunda her bir igletmenin ayni veya benzer proseslerindeki toz maruziyet
degerleri birbiri ile karsilagtirilmis ve tiim proseslerdeki solunabilir toz maruziyet degerlerinin
Tozla Miicadele Yonetmeligi’'ndeki solunabilir toz maruziyeti sinir degeri olan 5 mg/ m* iin
altinda ¢iktig1 goriilmiistiir. Sadece E isyerinde hidrolik ve eksantrik preslerle ¢alisilan boliimde
maruziyet degeri 3,66 mg/ m? olarak bulunmustur. Bu deger, Tozla Miicadele Yonetmeligi’nin
5mg/m3 ve HSE’nin 4 mg/ m?® olan sinir degerlerine yakin olmakla birlikte ACGIH’ in
3 mg/m? olan sinir degerinin iistiindedir. Maruziyet degerinin yiiksek sayilabilecek bir degerde
cikmasi, preslerin ayni anda ve biiyiik capta iriinlerle calismasi ve bu preslerin bulundugu

bolgenin malzeme yiikleme alaninin ¢ok yakininda konumlandirilmastyla iligkilendirilebilir.

Sahin ve Kurutas [39] 2009 yilinda yapmis olduklar1 ¢alismada otomotiv sektériinde yedek parga
iireten bir metal isleme fabrikasinda soguk sekillendirme, 1s1l islem ve kaplama boliimlerinde i¢
ortam havasindaki PM2s (partikiil boyutu 2,5um’den az tozlar) konsantrasyonunu tespit
etmislerdir. Caligmay1 imalat makinelerinde yapilan izolasyon sistemi lizerinden yiiriitmiisler ve
Ol¢iim noktalar1 yalitimsiz ve tiim makineler calisirken toz maruziyetlerini 0,6-1,5 mg/m?
araliginda, yalitim sonrasi yapilan 6l¢iimlerde ise 0,1-1,0 mg/m3 araliginda degisim gosterdigini
gozlemlemislerdir. Makineler arasina sac paravan konularak yalitim saglandiginda, toz

60



maruziyetlerinin ortalama %60 oraninda azaldig1 tespit edilmistir. Sahin ve Kurutas’in yaptigi bu
calismada [39] saptanan toz maruziyet degerleri, bu tez ¢alismasinda tespit edilen degerlerle
ortiismektedir. Isyerlerindeki alan darligindan dolayi, makinelerin birbirlerine ¢ok yakin
konumlandirilmasi ve hepsinin ayni anda ¢alistyor olmasinin toz maruziyet degerlerini etkiledigi

bu tez calismasinda da gozlenmistir.

E isyerinde CNC plazma makinasimnin D igyerindeki, CNC freze makinasina gore maruziyet
degerinin yiiksek olmasi ise, CNC plazmanin isletme i¢erisinde havalandirmanin en az oldugu ve

rlizgara sebebiyet veren ¢ikis kapilarina uzak yerde konumlandirilmasiyla iligkilendirilebilir.

Kaynak prosesleri incelendiginde, iki isletmede de toz maruziyetlerinin birbirlerine ¢ok yakin ve
limit degerlerin oldukg¢a altinda oldugu goriilmiistiir. Bu durumun sebebi olarak ise her iki
isletmede de kaynak yapilan yerlerin diger birimlerden izole edilmis olmalar1 ve yerel

havalandirma sistemlerine sahip olmalar1 sOylenebilir.

Pres siireclerine bakildiginda iki firmanin da solunabilir toz maruziyeti yasal mevzuattaki sinir
deger olan 5 mg/m*’lin altindadir. D firmasinda eksantrik presteki toz maruziyeti, hidrolik
presteki toz maruziyetinin li¢ kat1 kadardir. Bu isletmede eksantrik preste biiyiik pargalarla,
hidrolik preste ise daha kiigiik parcalarla ¢alisiimaktadir Toz maruziyetinin farkli olmas1 biiyiik
trtinlerin kiicik iirlinlere gore tasima ve c¢alisma esnasinda daha fazla metal tozu aciga

¢ikarmastyla agiklanabilir.

Metallerin islenmesi sirasinda en ¢ok talas kaldiran frezeleme isleminde toz maruziyetinin sinir
degerlerin altinda ¢ikmasi ise Ol¢iim alinan 4 saatin yaklasik 2 saati kalip ayari1 yapilmasi

nedeniyle bu siire boyunca metalle ¢alisiimamastyla iliskilendirilebilir.
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Tim toz Ol¢lim sonuglart genel olarak degerlendirildiginde, tornalama, frezeleme, pres
makinalarinda ¢alisma gibi iiretim siireclerinde toz maruziyetleri, ulusal sinir degerlerin oldukga
altinda seyrettigi fakat kullanilan hammaddenin biiyiikliigline makinalarin aym1 anda c¢alisip
calismadigima ve makinalarin konumlandirilmasma goére farklilik gosterdigi gozlenmistir. Bazi

proseslerde uluslararast ACGIH kurulusunun sinir degerinin iistiine ¢ikmistir.

Olgiim yapilan iki isletmede en yiiksek 3,66 mg/m® ve 1,06 mg/m® olarak tespit edilen toz
maruziyet degerlerinin Tozla Miicadele Yonetmeligi’ne gore belirlenen sinir degerin altinda
olmasi bu iiretim siireclerinde solunabilir toz maruziyetinin, ¢alisan saglhigina zararl etkisinin
olmadig1 anlamina gelmemektedir. Hidrolik ve eksantrik preslerin, hammadde depolama alanina
yakin yerde ve ayn1 anda calistig: siireclerde solunabilir toz maruziyet degerlerinin uluslararasi
enstitiilerce verilmis sinir degerler {izerinde veya sinir degerlere ¢cok yakin ¢iktigr goriilmiistiir.
Bu sonug ile ilgili literatiir arastirmalar1 da gostermektedir ki, isletme icerisinde makineler arasi
yalittimin yapilmasi veya, makinelerin birbirinden farkli yerlerde konumlandirilmasi, uygun lokal
ve/veya genel havalandirma bulunmasi ve kapali sistem calisilmasi toz maruziyet degerlerini

anlaml sekilde diistirebilmektedir.

Kullanilan cam elyafin, 6l¢lim alinan isletmelerden birinde uygunsuz depolandigi, depolama
alamyla ¢alisma alaninin birbirinden ayrilmadigr gézlenmistir. Bu durum, ortamda calisanin
daha fazla lifsi toza maruz kalmasina sebep olmaktadir. Ayrica, ¢abuk tutusabilen cam elyaf i¢in

yangin tiipiiniin olmamasi, 6liimlii is kazalaria sebebiyet verebilir.

Caligma kapsaminda numune alinan susturucu govdelerine cam elyaf basma boliimiinde lifsi toz
6l¢iim sonuglart incelendiginde, E isyerinde en yiiksek 0,02 lif/ml olarak tespit edilen lifsi toz
konsantrasyonun referans smir degerinin altinda c¢iktigi, D isyerinde ise sayilabilir lif
bulunamadig1 tespit edilmistir. ilgili boliimlerde yapilan analiz sonuglarmna ragmen, her iki
isyerinde de cam elyaf basma islemini gerceklestiren c¢alisanlarla yapilan goriismelerde,
calisanlarin deride kasinti ve tahris sikayetlerinin oldugu saptanmistir. Bu durum, numune alma

ve analiz metodunun uygulanabilirlik limit degerleri ile agiklanabilir.
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Havadaki fiber sayisi konsantrasyonlari tayini metodu, uzunlugu >5um, genisligi <3um ve
geniglik orani (goriiniis oran1) >3:1 olacak sekilde tanmimlanan havada tasman liflerin
konsantrasyonunu ol¢mektedir. Verilen lif boyutlar1 Tozla Miicadele Yonetmeliginde de
solunabilir toz taniminda kullanilmaktadir. D isyerinde filtre {izerinde sayilabilir lif
bulunamamasi, 6l¢iim yapilan noktalardaki lif boyutlarinin metotta ve yonetmelikte belirlenen
aralikta, dolayisiyla solunabilir biiyiikliikte olmamasiyla agiklanabilir. Cam lifleriyle
calisanlarin lif tozu kaynakli deride ve gozlerde kasinti sikayetleri daha biiylik capta ve
uzunlukta olmalarindan otiirii filtre lizerinde sayillamayan fakat isyeri ortam havasinda
bulunan liflerin varligini1 géstermektedir. Ayrica bu igyerine kullanilacak cam elyaflar kaliba
basilmis halde kesme ya da koparma islemine gerek kalmayacak sekilde gelmektedir. Calisan
elyaflar1 kapali kutulardan ¢ikarip, susturucu agizlarina yapistirmaktadir. Dolayistyla, yogun

toza sebep olabilecek bir islem olmadigindan, sayilabilir lif bulunamamais olabilir.

Havaya karisan liflerin boyutlar1 kadar isyerinin havalandirma sistemleri de, filtre iizerinde
liflerin bulunmamasina bir sebep olarak gosterilebilir. D isyerinin, cam elyaf basma
boliimlerine, c¢alisan sikayetlerini goz Oniinde bulundurarak lokal havalandirma sistemi
yaptirmis oldugu, E isyerinin bu konuda herhangi bir 6nlem almamis oldugu gézlenmistir. Bu

durum, iki isletmede ¢ikan farkli lifsi toz sonuglarini agiklamaktadir.

Elyaf depolama ve basma isleminin ayni yerde yapildigi E isyerinde, 0,02 lif/ml ve 0,007
lif/ml olarak tespit edilen lifsi toz maruziyetlerinin Tozla Miicadele Yonetmeligi'ne gore 3
lif/ml olarak belirlenen ulusal ve uluslararasi sinir degerlerin altinda oldugu goriilmiistiir.
Elyaf malzemenin 1slatilarak susturucuya basildiginda, toz taneciklerinin zeminde tutulmalari

nedeniyle, kuru elyaf basmaya gore maruziyetin yaklasik 4 kat daha az oldugu saptanmustir.

E isyerinde kirpilmig demetler halinde kullanilan elyaf lifleri koparilarak susturucu igine
basildig1 i¢in, basma iglemi sirasinda lifsi tozu onlemek adina miimkiin oldugunca elyaflar
sulanmaktadir. Bu durum da lifsi toz konsantrasyonlarinin ulusal ve uluslararas1 maruziyet

siir degerleri altinda kalmasina sebep olmustur.

Jacob ve ark.’nin [32] 1997°de yaptiklari ¢alismada, bir cam elyaf {iretim fabrikasinda ¢esitli
prosesler sirasinda ortaya c¢ikan lifsi toz maruziyetini bu tez ¢aligmasinda kullanilan metoda
benzer NIOSH 7400 metoduna gore belirlemislerdir. D ve E igyerlerinde susturucu boru igi ses

yalitimi i¢in kullanilan cam lifler, Jacob ve ark. tarafindan ‘boru yalitim operasyonu’ olarak
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adlandirilmis ve lifsi toz maruziyet 6l¢timiinii iki farkli gruba ayirarak gergeklestirmislerdir. Bu
iki grup, solunabilen ve solunamayan biiyiiklikteki cam lifler ve sadece solunabilen
biiyiikliikteki cam lifler olarak analiz edilip incelenmistir. Solunabilir biiyiikliikteki cam lifler
0,020 lif/ml olarak tespit edilmistir. Bu deger, E isyerinde kuru elyaf basma prosesinde tespit
edilen ve sinir degerler altinda seyreden lifsi toz maruziyet sonucuyla aymdir. Jacob ve ark.’nin
yaptig1 calismada her tiirlii is sagligi ve gilivenligi Onlemlerinin alinmig olmasi ve bu tez
calismasinda ise elyaf basma isleminin kuru olarak yapilmasi her iki calismadaki lifsi toz

Olclim sonuglarinin sinir degerlerin oldukga altinda ¢ikmasina sebep olmustur.

Literatiir aragtirmalar1 ve Ol¢iim sonuclari, lifsi toz maruziyetinin, ortam havasina karigan lif
boyutuna, proseslerde cam liflere uygulanan islemlere, islemin 1slak ya da kuru yapilmasinda ve
isin yapildig1 boliimde bulunan havalandirma sistemine bagli oldugunu gostermektedir.

Lifsi toz Ol¢lim sonuglariin siir degerleri altinda tespit edilmesine ragmen, maruziyet goz ardi
edilmemelidir. Ciinkii cam lifleriyle calisanlarin lif tozu kaynakli deride ve gozlerde kasinti
sikayetleri, daha biiyiik ¢apta ve uzunlukta olmalarindan otiiri filtre {izerinde sayilamayan fakat
igyeri ortam havasinda bulunan liflerin varligin1 géstermektedir. Dolayisiyla, ¢alisma ortaminda

lifsi tozun var olmasi calisan sagligi agisindan 6nemli bir risk olusturmaktadir.

Kaynak yeri rotus boyama, el is¢iligi ile yapilan, is yogunlugundaki degisimlerden dolay:
standart giinliik caligma siiresinin olmadig1 geleneksel yontemlerle ¢alisilan bir prosestir. Rotus
boya prosesinden Once, boyanacak pargalar yiizey temizleme-yikama iglemine tabi tutulurlar.
Olgiim yapilan D isyerinde, bu is akis sirasi takip edilerek, 6nce parga yikama havuzundan daha
sonra da rotus boya boliimiinden TS EN 689 standardina uygun olarak uzun siireli olarak
numuneler alimmistir. E isyerinde ise, yiizey temizleme bdliimiinde yukarida belirtilen
nedenlerden dolayr numune kisa siireli rotus boyamadan ise uzun siireli alinmigtir. Yiizey
temizleme boliimiinde toliien, etil benzen ve ksilen maruziyetleri sinir degerlerin altinda tespit

edilmis, benzen maruziyeti ise tespit edilememistir.

Tablo 4.10°daki aromatik hidrokarbon maruziyet degerleri incelendiginde, D isyerindeki rotus
boyamada benzen maruziyetinin mevzuattaki sinir degere ¢cok yakin oldugu goriilmektedir. Bu
isyerinde, boya yapilan boliimde yiiksek emis kapasiteli lokal havalandirma sisteminin olmamasi
bu duruma sebep olarak gosterilebilir. Benzenin ¢ok diisiik konsantrasyonlarinin bile viicuda
oldukca zararli etkileri olabileceginden, IARC tarafindan birinci derece kanserojen olarak

belirlenmistir.
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D isyerinde parca yikama boliimiinde benzen, etil benzen ve ksilen maruziyetleri tespit
edilememistir. Toluen maruziyetinin ise sinir degerin oldukga altinda oldugu saptanmistir. Bunun
sebebi parca yikama bolgesinde, yikama havuzlarina 6zgii davlumbazli havalandirma sisteminin

tasarlanmis olmasidir.

Vitali ve ark. tarafindan [38] Italya’da elle sprey boyama yapilan 8 farkli oto boyacida yaptiklari
caligmada, NIOSH 1501 metodu ile benzen, etil benzen, ksilen ve toliien kimyasallari i¢in kisisel
maruziyet 0l¢limleri yapilmistir. Vitali ve ark.tarafindan yapilan ¢alismada yogun sprey boya ile
calisilan, havalandirma sistemine sahip bir isyerinde yapilmis ve benzen konsantrasyonlarinin
yiiksek olmasi isyeri ortam havasina karisan benzin dumanina baglanmistir[38]. Bu durum D
isyerindeki yiiksek degerde tespit edilen benzen maruziyetini desteklemektedir. Havalandirma
sisteminin oldukg¢a gelismis olmasina ragmen, isyeri ortami sahasinin biiyiik olmasi ve yogun is
yiikii sebebiyle sahada siirekli forklift araglarinin olmasi, bu araglardan ¢ikan benzin dumanina
calisanlarin maruz kalmasi, benzen konsantrasyonunun sinir degere ¢ok yakin ¢ikmasina neden
olabilecegi diisliniilmiistiir. Dolayisiyla, isyeri sahast daha kiigiik olan ve forklift kullaniminin az

oldugu E isyerinde benzen maruziyetinin tespit edilememesi beklenen bir durumdur.

Vitali ve ark. tarafindan yapilan ¢caligmada [38] tespit edilen yiiksek konsantrasyonlarin sebebi, bu
boliimlerde KKD kullanimmna 6nem gosterilmemesi ve havalandirma sisteminin olduk¢a zayif
olmasidir. Bu ¢aligmadaki en diisiik konsantrasyon degerleriyle, D ve E isyerlerinde Slgiilen
degerler arasinda bir fark s6z konusudur. Bunun sebebi, Vitali ve ark’ nin ¢alisma yaptig1 alanda
boyamanin yiiksek maruziyete sebep olan spreyleme metoduyla yapilirken, D ve E isyerlerinde
boyamanin daha diisiik maruziyete sebep olan fir¢a ile yapilmasidir. Dolayisiyla, yogun boya
kullanim1 olan spreyle boyamada diisiik ¢ikan konsantrasyonlarla, D ve E igyerlerindeki tim
konsantrasyon degerleri birbiriyle oOrtiismektedir. Sonu¢ olarak, aromatik hidrokarbon
Olctimlerinde sinir degerler asilmamis ve bu degerlerin literatiirdeki analiz sonuglariyla benzerlik
gosterdigi tespit edilmistir. Fakat, Ol¢ciim yapilan isletmelerde aromatik hidrokarbon o6l¢iimii
yapilan boliimlerde, tespit edilen maruziyet sinir degerlerinin, ulusal ve uluslararast sinir
degerlerin oldukea altinda ¢ikmasi, ilgili Kimyasallara ait maruziyetlerin 6nemsiz oldugu anlamina
gelmemektedir. Caligma ortam havasinda aromatik hidrokarbon varliginin goz ardi edilmemesi
gerektigi ve siir degerlerin altinda tespit edilen maruziyet degerlerinin uzun siireli vadede ¢alisan

sagligint olumsuz etkileyecegi bilinmektedir.
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Isyerlerindeki agir metal maruziyetlerini karsilastirmak igin, isletme is giivenligi uzmani ve
iretim sorumlulariyla goriisiilmiis, kullanilan hammaddelerin igerikleri tespit edilmistir. Sac
metal hammaddelerin kimyasal igerigine gore, ¢alisanlarin hangi metallere maruz kalabilecekleri
saptanmis ve bu verilere gore belirlenen noktalardan uygun agir metal numuneleri alinmistir.
Yapilan analizler sonucunda her isletmenin ayni veya benzer proseslerinde havada agir metal
maruziyet degerleri Ol¢iilmiis ve tiim proseslerdeki agir metal maruziyet degerlerinin ulusal ve

uluslararasi sinir degerlerin altinda ¢iktig1 goriilmiistiir.

D igyerinde 7 farkli noktadan alinan agir metal numuneleri arasinda en yiiksek konsantrasyonlarin
manuel kaynakta Cr ve Fe metallerine ait oldugu goriilmektedir. Analiz sonucunda agir metal
maruziyeti 0l¢iim sonuglarinin, proseslerde kullanilan paslanmaz ¢elikten iiretilmis olan saclarin
icerigindeki elementlerin konsantrasyon yiizdelik siralamasiyla benzer siralama gostermekte
oldugu saptanmistir. Celik, demir elementi ile %0,2 ila %2,1 oranlarinda degisen karbon
miktarinin bilesiminden meydana gelen bir alagim olup, bu alagima krom ve mangan gibi farkli
metallerin eklenmesiyle celigin sertlesme katsayis1 arttirilir. Yapilan bu tez c¢aligmaisnda
goriildigli gibi tiim proseslerde sacin igeriginde konsantrasyon olarak en fazla olan demir
elementinin maruziyeti diger metallere gore daha fazladir. Ikinci olarak en yiiksek konsantrasyon
sonucu ise krom metaline aittir. Bu ise, yine kullanilan paslanmaz gelikteki %12-%20 arasinda
degisen krom orani ile agiklanabilir. Ugiincii olarak da, sacin icerigindeki %1 konsantrasyon
degeriyle manganin tiim proseslerde demir ve kromdan sonra en yiiksek degerlere sahip oldugu

goriilmektedir.

Elde edilen en yiiksek maruziyet sonuglarinin manuel kaynak-2 bdliimiine ait olmasi, kaynak
isleminin diger proseslerdeki islemlere gore daha fazla metal dumani ¢ikarmasiyla aciklanabilir.
Boru hazirlama bdliimiiniin maruziyet siralamasinda ikinci olmasina ise, bu boliimiin, kesme,
delme, taglama gibi ¢ok farkli prosesleri icermesi neden olabilir. Manuel kaynak-2 boliimiinde,
agir metal konsantrasyonlarinin manuel kaynak-1 boliimiine gore daha yliksek c¢ikmasi, bu
boliimiin tic manuel kaynak hiicresinin ortasinda olmasi ve dolayisiyla ¢alisanin diger kaynak

hiicrelerinden gelen kaynak dumanina maruz kalmastyla agiklanabilir.

D igyerinde agir metal konsantrasyonlarinin tespit edilememesi, isyeri alani biiyiikliigiine ve
yerlesim planinda giris-¢ikis kapilarinin konumlandirilmasiyla agiklanabilir. Bu igyeri D isyerine

gore cok daha kiigiik alana sahip olmakla birlikte, isletme sahasinda bulunan iki giris-cikis kapisi
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birbirlerine ¢ok yakin mesafede bulunmaktadir. Bu kapilar siirekli kullanimda oldugu igin,
caligma sahasi igerisinde dogal havalandirma etkisi yaratmaktadirlar. Bu nedenle ortam havasinda

eser miktarda olan agir metal konsantrasyonunun daha da diigmesine sebep olmaktadirlar.

Kondej ve Sosnowski’nin [40] 3 farkli isyerinde 50 farkli talagli imalat sahasinda yaptiklar
Ol¢iimlerinde, celikle calisanlarda taglama, delme ve tornalama boliimlerindeki agir metal
maruziyetlerini arastirmislardir.  Olgiim  analiz  sonuglarma gdre, havada agr metal
konsantrasyonun kullanilan hammaddenin igerigindeki metal oranina ve yapilan isin tiiriine gore
degisiklik gosterdigi  belirtilmektedir. S6z konusu c¢aligmada, talagli imalatta demir
konsantrasyonu, diger metal konsantrasyonlarina gore daha yiiksek oldugu belirtilmektedir. Bu

durum, D igyerindeki analiz sonuglariyla benzerlik gostermektedir.
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6. SONUC VE ONERILER

Bu tez ¢alismasi kapsaminda Ankara ve Bursa’da faaliyet gosteren, hammadde olarak metal ve
plastigin islendigi bes ayr1 oto yedek parga iiretim fabrikasinda tliretim ve depolama hatlarindaki
toplam alt1 boliimde riskler ve tehlike kaynaklar1 incelenmistir. Ayrica bes isletme arasindan,
ayni1 liretim siireclerini igeren ve faaliyet konusu ayni olan 2 farkli igsletmede kimyasal maruziyet
belirlenmesi amaciyla, toz, lifsi toz, agir metal, ve aromatik hidrokarbon 6l¢iimleri yapilmistir.
Iki isyerinin, otomotiv sektdriinde daha &nce ISG agisindan yeterli ¢alismanin bulunmadig lifsi
toz maruziyet kaynagina sahip olmasi bu isletmelerin kimyasal 6l¢iim igin secilmesine sebep
olmustur. ISG risklerinin tespit edildigi 5 isletmede de is kazalar1, ramak kala olaylar ve meslek
hastaliklar1 ile ilgili tutulan kayitlar ve yapilacaklar hakkinda is glivenligi uzmani ve isyeri

hekimi ile ayrica goriisiilmiistiir.

Oto yedek parga iiretim sektoriinde, is siireglerinin ¢ok ¢esitli olmasi nedeniyle, mevcut tehlike
ve risklerin detaylandirilip incelenmesi olduk¢a zordur. Bu nedenle risk degerlendirmesi
yapilirken tehlike kaynakli smiflandirmanin = yapildigi  kontrol listelerinin kullanilmasi
Onerilmektedir. Boylece isin yiirlitiilmesi sirasinda karsilagilan tehlikeler ve riskler goz ardi

edilmeden detayl1 bir sekilde degerlendirilmis olacaktir.

Hazirlanan bu tez ¢alismasinda oto yedek parga sektoriinde inceleme yapilan iiretim siireglerinde

tespit edilen tehlikeler;

Depolama ve Tagimaya Iliskin Tehlikeler

Makine ve Tezgahlara Iliskin Tehlikeler
Kaynak Islerine Iliskin Tehlikeler
Sicak Dévme ve Isil islemlere Iliskin Tehlikeler

Boya lslerine iliskin Tespitler

NS NE NEE NEE NEEN

Plastik Enjeksiyona Iliskin Tehlikeler
seklinde smiflandirilmistir. Tespit edilen tehlikeler ve sonucunda karsilasilabilecek risklerle

¢Oziim Onerileri tablo halinde sunulmustur. Bu tablolara gore oto yedek parca iiretiminde

kullanilabilecek kontrol listeleri s6z konusu tehlike kategorilerine goére hazirlanmigtir.
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Tez kapsaminda inceleme yapilan isletmelerde toz, lifsi toz ve kimyasal 6l¢liim ve analizler ile

yapilan gozlemler neticesinde elde edilen ISG risklerine ait sonuglar asagida verilmistir.

» Arastirma yapilan isletmelerin periyodik olarak toz, aydinlatma, giiriiltii, termal konfor
ve titresim gibi fiziksel maruziyet olglimleri yaptirdiklari fakat kimyasal maruziyet
Olctimleriyle ilgili bilgi sahibi olmadiklar1 dolayisiyla, isletmelerdeki kimyasal tehlike
ve risklerin ¢ogunun risk degerlendirmelerinde de yer almadigi tespit edilmistir.
Kimyasal Ol¢iimlerin yapilmamasi ve ¢ikan sonuglara gore gerekli Onlemlerin
alinmamasi meslek hastaliklarina yol agabileceginden dolayi firmalara 6lgiim sonuglari

ve kimyasal maruziyetin riskleri ile ilgili gerekli bilgi verilmistir.

» Yedek parga iiretim sektorii is giivenligi uzmanlariin, ¢ogu yerde benzer veya ayni
olan talagh imalata ait risk ve tehlikeleri belirlemede yetkin olduklar1 fakat, 6zellikle
cok tehlikeli kimyasallar1 iceren plastik enjeksiyon, sicak dovme ve 1sil iglem
stireglerine ait yeterli bilgi ve birikime sahip olmadiklar1 goriilmiistiir. Ayrica sicak
dévme ve 1sil igslem atdlyelerinde termal konfor Olc¢limlerinin yapilmadigi tespit
edilmistir. Plastik enjeksiyon hatlarinda ise yaygin plastik kokusuna ragmen, ilgili
isletmenin bu bdliimde kimyasal 6l¢ctim yaptirmadig: tespit edilmistir.

» Gergeklestirilen toz, lifsi toz, aromatik hidrokarbon ve agir metal dlgiimleri sonucunca
s0z konusu kimyasallarin maruziyetlerinin referans smir degerleri asmadig
gorilmiistiir.

» Kimyasal 6l¢iim parametrelerinden biri olan toz Olgiimlerinin, toplam toz olarak
olgtildiigii, solunabilir toz maruziyeti olarak 6l¢iilmedigi saptanmistir. Bu tez ¢alismasi
kapsaminda toz dl¢limleri, solunabilir toz maruziyet 6l¢imii olarak gerceklestirilmistir.

» Lifsi toz olglim sonuglarina gore, ortamda alveollere ulasabilen ¢ap ve uzunlukta lif
bulunamamis olup, cam elyafla ¢alisanlarin deride kasinti ve gozde tahris
sikayetlerinden dolay1 daha uzun ve biiyiik ¢apta liflerin var oldugu saptanmistir.

> Isletmelerin, daha 6nce kimyasal &lgiim yaptirilmamis olan boya ve talash imalat
bolimlerinde, aromatik hidrokarbon ve agir metal dlgiimleri yapilmis, 6zellikle benzen
maruziyetinin yiiksek oldugu tespit edilmistir. Benzinle ¢alisan forklift ve benzeri
araclarin caligma alan1 igerisine egzoz gazi yaydiklari, dolayisiyla havadaki boya
kaynakli benzen miktarinin artmasina neden olduklar tespit edilmistir.

» Kimyasal maruziyet degerlerinin, liretim metotlarina, iretim hizina, kullanilan
hammadde igerigi ve par¢a boyutuna, ortamda bulunan havalandirma sistemine,

calisma sahasinda kullanilan benzinli araglara, kullanilan makine ve tezgahlarin
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konumlandirilmasina gore degisiklik gosterdigi belirlenmistir.

» Cam elyaf basma islemi igeren isletmelerde, cam elyaf basma ve depolama alanlariin
birbirinden ayrilmadigi, 6lglim sonuglarina gére de bu durumun lifsi toz maruziyetini
arttirdigr tespit edilmistir. Ayrica, bu boliimlerde calisanlarin biiylik cap ve uzunluktki
cam lifleri nedeniyle deride kasint1 ve gozde tahris sikayetleri oldugu tespit edilmistir.

» En ¢ok tehlike iceren boliimiin, makine ve tezgahlar bagligi altinda incelenen mekanik
etmenlerde oldugu tespit edilmistir. Mekanik etmeler baslig1 altinda incelenen makine
ve tezgahlarda en ¢ok karsilasilan tehlikeler, kalip ya da is pargasi sabitlenmeden
calisilmaya baglanmasi, metal talasi ¢ikaran islemler sirasinda koruyucu gozlik
kullanilmamasi, tezgahlardan sizan yaglara kars1 yag tavasinin bulunmamasi ve dénen
parcalari olan tezgahlarda koruyucu kapaklarin olmamasidir.

> Ozellikle sicak dévme ve kaynak proseslerinde KKD kullaniminin ve havalandirmanin
yetersiz oldugu gozlenmistir. Kaynak yapma pozisyonunun ¢aligan ergonomisine uygun
olarak ayarlamadig1 saptanmistir agcik havada kaynak yapilan durumlarda riizgarin

yoniine dikkat edilmeden ¢aligildig1 tespit edilmistir.

» Oto yedek parca sektoriinde incelenen alti ayri1 prosese ait tespit edilen tehlikeler

sonucu karsilasilabilecek riskler ve alinabilecek onlemler, Tablo 4.1-6’da verilmistir.

» Bu tez ¢alismasi kapsaminda hazirlanan oto yedek parga sekroriine ait kontrol listeleri

EK-3’te verilmistir.

Bununla birlikte tespit edilen tehlikeler siniflandirilmis ve karsilasilabilecek risklerin

yasanmadan Onlenebilmesi amaciyla bazi oneriler sunulmustur:

» Cam elyafi, toz maruziyeti agisindan daha az tehlikeli olan her uygulamaya ve prosese
gore degisebilen baska bir elyaf tiirtiyle ikame edilmelidir. Cam elyafla yapilan
caligmalarda, tim viicudu kaplayan is elbiselerini tercih etmeli, elyaf basma boliimiine
0zgii duslar yapilmali, ¢alisan giin sonunda mutlaka ellerini yikamali ve is kiyafetini
kesinlikle elyaf basma bolimiinden baska herhangi bir yerde giymemelidir. Cam
elyafin basilacagi alana, insan eli degmeden otomatik tasima yontemleriyle taginmasi
saglanmali, giin sonunda calisanin {stii yiiksek emis giiciine sahip bir ydntemle

vakumlanarak, ¢alisanin elyaf tozundan arindirilmasi saglanmalidir.

» Cam elyafla calisilan proseslerle, kaynak ve boya yapilan boliimlerde yiiksek emisli

lokal havalandirma kullanilmalidir.
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» Ortamdaki benzen miktarinin artmasina sebep olan benzinle galisan yiik tasima ve
depolama araglar1 yerine elektrikle calisan araclar tercih edilmelidir. Ozellikle boya,
yiizey yikama ve temizleme gibi islemlerin yapildigi boliimlerden, benzen oranini

arttirdig i¢in, benzinle ¢alisan tasima araglarinin gegisi engellenmelidir.

» Sicak dovme ve 1sil islemlerde EN 407 standardina uygun sicak is ve 1s1 eldiveni,
kaynak isleri icin EN 175 standardina uygun g6z ve yiiz koruma maskesi ve EN-12477
standardina uygun kaynakg1 eldiveni, toz ve cam elyaf kaynakli lifsi toz maruziyetine
kars1 EN 149 standardina uygun karbon filtreli toz maskesi, ,kimyasal gaz ve buharla
calismalarda EN-405 standardina uygun valfli yiiz maskesi ve preslerde ¢alismalarda
EN-352-1 ve EN-352-2 standardlarina uygun kulak koruyucu, endiistriyel toz ve kirlere
kars1 nitril kaplama eldiven kullanilmalidir.

» Depolama ve iiretim alanlar1 diizenli hale getirilmeli, atik ve kullanilabilir malzemeler
icin uygun stok alani belirlenerek ayr1 ayri istiflenmeli, zeminde bulunan toz veya
yaglar belirli araliklarla temizlenmelidir. Isletme biitiiniinde elektirik kablolarmin
tavandan gegisi saglanmali ve tasima sirasinda olabilecek kazalar1 6nlemek adina saha
icerisinde belirli araliklarla tavan dikiz aynasi kullanilmalidir.

» Makine ve tezgahlarla caligmalarda, talas, parca veya yag sigramasina karsi KKD
kullanimina 6zen gosterilmeli, makine veya tezgahta el sikigmalarin1 6nleme amaciyla
ise uygun tasarlanmis malzeme tutma aparatlari saglanmalidir. Makine ve ekipmanlarin
koruyucularmin ¢ikartilmast engellenmeli, koruyucusu olmayan makine ve is
ekipmanlariyla ¢alisiimamalidir.

» Isil igslem ve sicak dovme proseslerini igeren isletmeler, bu proseslere ait risk
degerlendirme raporlarini detaylandirmali, yangin ve patlamay1 Onleyici tedbirler
alinmali, gerekli yerlerde gaz kacagi sensorleri takilmali, belirli araliklarla yangin
tiipleri konulmalidir. Ayrica, bu boliimlerde risk degerlendirmelerinde belirlenen zaman

araliklarina gore diizenli olarak termal konfor 6l¢iimii yapilmalidir.

Calisgma sonucunda hazirlanan kontrol listeleriyle, oto yedek par¢a iiretiminde
karsilagilabilecek is sagligi ve giivenligi risklerinin dnceden tespit edilerek proaktif yaklagim
ile Onlenmesine yardimci olmasi hedeflenmistir. Hazirlanan kontrol listelerinde Tiirk
Standartlar1 Enstitiisii TSEN 14673+A1, TS EN 574+A1 ve TSEN 693+A2 [41-43]

standartlarindan faydalanilmistir.
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EK-1

MEVZUAT

Ulkemizde otomotiv imalati ile ilgili dogrudan hiikiimlerin oldugu bir mevzuat olmamasina

karsin, imalat yapan isyerlerinde is kazas1 ve meslek hastaliklarina neden olabilecek tehlike

ve risklerle ilgili alinabilecek Onlemlere dair yasal diizenlemeler mevcuttur. Bu

diizenlemelerden baslicalar1 asagida siralanmistir.

v

v

6331 Sayil Is Saglig1 ve Giivenligi Kanunu, Resmi Gazete Tarihi: 30.06.2012
Sayisi: 28339

Calisanlarin Giiriiltii ile ilgili Risklerden Korunmalaria Dair Yonetmelik, Resmi
Gazete Tarihi: 28.07.2013 Sayisi: 28721

Calisanlarin Titresimle Tlgili Risklerden Korunmalarina Dair Y&netmelik, Resmi Gazete
Tarihi: 22.08.2013 Sayisi: 28743

Is Ekipmanlarmin Kullaniminda Saglik ve Giivenlik Sartlar1 Ydnetmeligi , Resmi
Gazete Tarihi: 25.04.2013 Sayisi: 28628

Ekranl1 Araglarla Calismalarda Saglik ve Giivenlik Onlemleri Hakkinda Y 6netmelik,
Resmi Gazete Tarihi:16.04.2013 Sayisi: 28620

Kimyasal Maddelerle Calismalarda Saglik ve Giivenlik Onlemleri Hakkinda Y énetmelik,
Resmi Gazete Tarihi:12.08.2013 Sayis1:28733

Tehlikeli ve Cok Tehlikeli Sinifta Yer Alan Islerde Calistirilacaklarin Mesleki
Egitimlerine Dair Yonetmelik, Resmi Gazete Tarihi:13.07.2013 Sayis1:28706

Tozla Miicadele Yonetmeligi, Resmi Gazete Tarihi:05.11.2013 Sayis1:28812
Kanserojen veya Mutajen Maddelerle Calismalarda Saglik ve Giivenlik Onlemleri
Hakkinda Yonetmelik, Resmi Gazete Tarihi: 06.08.2013 Sayisi: 28730

Kisisel Koruyucu Donanimlarin Isyerlerinde Kullanilmasi Hakkinda Ynetmelik, Resmi
Gazate Tarihi: 02.07.2013 Sayisi: 28695

Calisanlarin Patlayict Ortamlarin Tehlikelerinden Korunmasi Hakkinda Yonetmelik |,
Resmi Gazete Tarihi: 30.04.2013 Sayisi: 28633

Isyeri Bina ve Eklentilerinde Alinacak Saglik ve Giivenlik Onlemlerine liskin
Yonetmelik, Resmi Gazete Tarihi: 17.07.2013, Sayisi: 28710

Isyerinde Acil Durumlar Hakkinda Y&netmelik, Resmi Gazete Tarihi: 18.06.2013
Sayisi: 28681

Kisisel Koruyucu Donanimlarin Isyerlerinde Kullanilmas: Hakkinda Y6netmelik, Resmi
Gazete Tarihi: 02.07.2013 Sayisi: 28695
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v' Calisanlarin Is Saglig1 ve Giivenligi Egitimlerinin Usul ve Esaslar1 Hakkinda
Y onetmelik, Resmi Gazete Tarihi: 15.05.2013 Sayisi: 28648

v’ s Saglhig1 ve Giivenligi Risk Degerlendirmesi Yonetmeligi, Resmi Gazete Tarihi:
29.12.2012 Sayisi: 28512
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OTO YEDEK PARCA URETIMIi
KONTROL LISTESI



AMAC

Bu kontrol listesi, 20/06/2012 tarihli ve 6331 sayili Is Sagligi ve Giivenligi Kanunu ile 29/12/2012 tarihli ve 28512 sayili Resmi
Gazete'de yaymmlanarak yiiriirliige giren Is Saghg ve Giivenligi Risk Degerlendirmesi Yonetmeligi uyarmnca oto yedek parga

tiretiminde risk degerlendirmesinin gergeklestirilmesi siirecinde yol géstermek amaciyla hazirlanmastir.

Kontrol listesi dogru bir sekilde uygulanip, uygun olmadigimmi degerlendirdiginiz konularda gerekli onlemler alindigi takdirde, bir

yandan calisanlar i¢in saglikli ve gilivenli isyeri ortam1 saglanacak diger yandan is verimliligi ve motivasyonlar1 artacaktir.

YUKUMLULUK

Bu kontrol listesinin ihtiyaca gore gelistirilip doldurularak yo6netimde bulundurulmasi, belirli araliklarla giincellenmesi ve bu

degerlendirme sonucunda alinmasi 6ngoriilen tedbirlerin yerine getirilmesi gerekmektedir.

Risk degerlendirmesi; oto yedek parga iiretiminde var olan ya da disaridan gelebilecek tehlikelerin belirlenmesi, bu tehlikelerin riske

dontismesine yol acan faktorlerin ortadan kaldirilmasi i¢in yapilmasi gerekli ¢alismalar kapsar.

29/03/2013 tarihli ve 28602 sayili Resmi Gazete'de yayimlanarak yiiriirliige giren Is Sagligi ve Giivenligine iliskin Isyeri Tehlike

Siniflar1 Tebligine gore isyerinin faaliyet alanmin yer aldig1 tehlike sinifi tespit edilmelidir. Isyerinin tehlike sinifi ve galisan sayisina



bagh olarak is glivenligi uzmani ve isyeri hekimi gorevlendirilmesi veya ortak saglik ve giivenlik birimlerinden bu hizmetin temin

edilmesi ylikiimliiliigi ile ilgili tarih, 6331 sayili Kanunun “Yriirlik™ baslikli 38 inci maddesine gore belirlenmelidir.

Isyerinde gerceklestirilecek risk degerlendirmesinin Is Sagligi ve Giivenligi Risk Degerlendirmesi Y®dnetmeliginin 6 nc1 maddesinde
belirtilen ekip tarafindan yiiriitiilmesi gerekmektedir. Thtiya¢c duyuldugunda bu ekibe destek olmak iizere disaridaki kisi ve kuruluslardan
da hizmet alinabilir. Is giivenligi uzmani ve isyeri hekimi gérevlendirilmesi yiikiimliiliigiiniin yiiriirliige girmedigi isyerlerinde ise
olusturulacak  ekipte bu profesyoneller bulunmaksizin isveren(ler) ve calisan(lar) birlikte risk degerlendirmesini

gergeklestirebileceklerdir.

Yapilmis olan risk degerlendirmesi; Is Saghgi ve Giivenligi Risk Degerlendirmesi Yonetmeliginin 12 inci maddesi uyarinca tehlike
sinifina gore ¢ok tehlikeli, tehlikeli ve az tehlikeli isyerlerinde sirasiyla en geg iki, dort ve alti yilda bir yenilenir. Isyerlerinde herhangi

bir degisiklik olmasi durumunda bu siirelere beklenmeksizin risk degerlendirmesi yenilenir.

IZLENECEK YOL

1. Bu kontrol listesi, risk degerlendirmesi c¢alismalariniza yon vermek {iizere hazirlanmis olup ihtiyaca gore detaylandirilabilir.
Isyerinizi ilgilendirmeyen kisimlari, kontrol listesinden c¢ikarabilir veya farkli tehlike kaynaklari olmasi halinde ise ilaveler

yapabilirsiniz.

2. Kontrol listesinde, oto yedek parca iiretiminde is saglig1 ve giivenligi agisindan olmasi/yapilmasi gerekenler konu baslig ile birlikte
climleler halinde verilmistir. Ciimledeki ifade; isyerinizde gozlemlediginiz duruma uyuyorsa “evet”, uymuyorsa “hayir” kutucugunu

isaretleyiniz. “Hayir” kutucugunu isaretleyerek dogru olmadigini diisiindiigliniiz her bir durum i¢in alinmasi gereken Onlemleri ilgili



satirdaki karsiligina yaziniz. Alinmasi gercken onlem ile ilgili sorumlu kisiler ve tamamlanacag: tarihi belirttikten sonra risk
degerlendirmesini gergeklestiren ekipteki kisilere dokiimanin her bir sayfasini paraflatip son sayfasinin ilgili kisimlarini imzalatiniz.

3. Calisanlar, temsilcileri ve baska isyerlerinden ¢alismak {izere gelen c¢alisanlar ve bunlarin igverenleri; oto yedek parca iiretiminde
karsilasilabilecek saglik ve giivenlik riskleri ile diizeltici ve onleyici tedbirler hakkinda bilgilendiriniz.

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

5. Onlemler uygulanirken toplu korunma &nlemlerine, kisisel korunma &nlemlerine gore dncelik verilmeli ve uygulanacak énlemlerin

yeni risklere neden olmamasi saglanmalidir.

KONTROL LISTESINDE YER ALAN KONU BASLIKLARI iCiN ILGILI MEVZUATIN GEREKLERININ YERINE
GETIiRiLMESI CALISMALARINIZA ONEMLIi KATKI SAGLAYACAKTIR.

ONEMLIi HATIRLATMALAR

v Bu kontrol listesi doldurulduktan sonra HERHANGI BIR KURUMA BILDIiRIM YAPILMAYACAKTIR. Isveren tarafindan
denetimlerde gosterilmek tizere ilgili DOSYADA SAKLANACAKTIR.

v Uygun olmadigini diisiindiigiiniiz durumlar i¢in belirlediginiz her bir alinmasi gereken 6nlemin takibi yapilmali ve sorumlu kisilerce,

ongoriilen tarihe kadar gergeklestirildiginden emin olunmalidir.



ORNEK UYGULAMA

Isyerinin Unvani: Adresi:

Degerlendirme Yapildig1 Tarih:

Gegerlilik Tarihi:

Uzmani

MEKANIK ETMENLER

MAKINE VE TEZGAHLAR

KONTROL LiSTESI EVET | HAYIR | ALINMASI GEREKEN | SORUMLU KIiSi TAMAMLANMA
v x ONLEM TARIHI

Tezgahlardan parca firlama veya yag Mika malzemeden tezgaha Is Giivenligi 10/04/2016

sigramasina x 0zel tasarlanan korumalik Uzmani

kargi 6nlem alinmistir. yapilmalidir.

Bazi kaliplarda elle yapilmasi gereken

islerde boru tutma aparatinin bulunmaktadir. v

Talas ve capak temizligi i¢in aparat Ise uygun uzunlukta miknatis Ur‘etim Midiird/ 12/05/2016

bulunmaktadir. x ¢ubuklar tasarlanmalidir. Is Giivenligi




MEKANIK ETMENLER
MAKINA VE TEZGAHLAR-1

KONTROL LISTESI

EVET

HAYIR

ALINMASI GEREKEN
ONLEM

SORUMLU
Kisi

TAMAMLANMA
TARIHI

Calisanlar diizenli olarak giivenlik egitiminden gegirilmektedirler.

Calisanlardan gerekli kisisel koruyucu donanimlari, 6rn. emniyet
ayakkabisi, kulaklik, koruyucu eldiven gibi, kullanmaktadirlar.

Isletmedeki yeni ve eski presler ilgili yénetmeliklere uygundur.

Presler ve koruyucu diizenekler diizenli olarak bilirkisi tarafindan muayene
edilmektedir.

Kullanim kisitlamast olan (6rn. “yalniz giivenli kaliplar i¢in”) preslerde
gerekli olan isaretler mevcuttur.

Koruyucu diizeneklerin kolayca baypas edilememesine dikkat edilmistir.

Agilabilir pres kapilar giivenlik switchleri ile emniyete alinmigtr.

Calisanlar, arizalar1 ancak dncesinde kapatma diizenegine bastiktan sonra
giderebilecekleri hususunda uyarilmaktadirlar.

18 yas altindaki gengler, tatil isi olsa dahi, preslerde ¢alistiritlmamaktadir.

Calisanlar pres tlizerinde asla kendi baslarina bir onarim yapmamak,
goriiniirde kiigiik olan arizalarda dahi onarimin pres tezgahi operatoriince
yapilmasini saglamak hususunda uyarilmaktadirlar.

Makinenin kalibi igine el girmesi makinenin arka tarafindan da miimkiin
olmamaktadir.

Islenecek parca tezgah tablasi ya da mengeneye siki sekilde
baglanmaktadir.




MEKANIK ETMENLER
MAKINA VE TEZGAHLAR-2

KONTROL LIiSTESI

EVET

HAYIR

ALINMASI GEREKEN
ONLEM

SORUMLU KiSi

TAMAMLANMA
TARIHI

Bakim ve onarim personelinden bagka kimsenin kavrama, fren pedali veya
baslatma aksamina miidahalesi yasaklanmaktadir.

Preslerde herhangi bir nedenle ¢ift vurus meydana gelmesi 6nlenmekte ve bu
konuda gerekli diizeltmeler yapilmaktadir.

Calismaya baglanmadan 6nce koruma diizenekleri gozle kontrol
edilmektedir.

Calisanlarin kalip lizerindeki kisa siireli islerde dahi daima kapatma
diizenegini kullanarak makineyi durdurmalari zorunlu tutulmaktadir.

Koruyucu diizenekler asla baypas edilmemekte veya sokiilmemektedir.

Artik malzeme veya ciiruflarin kalip i¢cinden temizlenmesi i¢in kanca, pens
veya hava tabancasi gibi yardimci araglar hazir bulundurulmaktadir.

Caligma noktasini koruyan koruyucular, ¢ift el kumanda tertibati ve varsa
fotosel tertibatinin 6zellikleri devreden ¢ikartilmamaktadir.

Preslerde yapilacak ayar, bakim ve onarim sadece yetkili elemanlar
tarafindan ve her tiirlii enerji baglantilar1 kesilerek yapilmaktadir.

Mekanik preslerde kalip baglamadan 6nce motor durdurulmakta, hidrolik ve
pnomatik preslerde ise basing baglantisi kesilmekte ve ayrica pres bashigi ile
table arasina yeter saglamlikta takozlar konulmaktadir.

Kiiglik parcalarin preslenmesi igsleminde, bu parcalar 6zel kiskag, pense veya
magsalarla tutularak preslenmektedir.

Robotik kaynak kullanim durumunda, kaynak hiicre giris ¢ikislar1 robotun
donme agisina gore ayarlanmaktadir.




MEKANIK ETMENLER
MAKINA VE TEZGAHLAR-3

KONTROL LiSTESI

EVET

HAYIR

ALINMASI GEREKEN
ONLEM

SORUMLU KiSi

TAMAMLANMA
TARIHI

Presler normal kapasiteleri iginde ve 6zelliklerine uygun olarak
calistirilmaktadirlar.

Hareketli aktarma pargalarinin (6rnek olarak, makaralar,

kayislar, kasnaklar, disliler, miller vb.) sebep oldugu tehlikelere karsi
koruma, sabit koruyucularla veya ara kilitlemeli hareketli koruyucularla
saglanmaktadir.

Sabit koruyucularin kullanim1 durumunda, bu koruyucular makineye,
diger bir rijit yaprya veya zemine giivenli bir sekilde sabitlenmektedir.

Hidrolik preste yapilan is geregi, operasyon noktasina birden fazla
yonde erigsimin gerekli goriildiigli durumlarda, her bir tarafta operator
i¢in esit diizeyde koruma saglayacak bir koruyucu tertibat
saglanmaktadir.

Caligmada, ¢ift el kumanda tertibatlarinin sayisi, se¢ilen sistemde
belirlenen operator sayisina karsilik gelmektedir.

Artik malzeme veya ciiruflarin kalip i¢inden temizlenmesi igin kanca,
pens veya hava tabancasi gibi yardimer araglar hazir
bulundurulmaktadir.

Makine {izerindeki salter ve kumanda diigmeleri, kendiliginden veya
herhangi bir carpmayla hareket ettirmeyecek sekilde yapilmistir.

Makine giivenlik diizeneklerinin iglevleri ise baglamadan 6nce operator
tarafindan kontrol edilmektedir.

Makinelerin muayeneleri igin tarihler ve araliklar belirlenmis ve
muayeneler kaydedilerek belgelendirilmektedir.




MEKANIK ETMENLER
MAKINA VE TEZGAHLAR-4

KONTROL LIiSTESI

EVET

HAYIR

ALINMASI GEREKEN
ONLEM

SORUMLU KiSi

TAMAMLANMA
TARIHI

Makine ve is ekipmanlari ile ¢alisirken uygun kisisel koruyucu
donanim (gozliik, eldiven, kulak koruyucu) kullanilmaktadir.

Donen makine pargalari izerinde galisirken eldiven
giyilmemesine dikkat edilmektedir. (6rn. delme, torna, freze
tezgahlarinda, silindirlerde)

Keskin kenarli pargalarla ve metal talaslariyla ugrasilirken,
makine kapatildiktan sonra kesilmelerden korunmak icin
koruyucu eldiven giyilmektedir.

Makinelerin par¢a kayma ihtimali olan kisimlarina uygun koruyu
kalkan yapilmistir.

Kaliplar tezgahlara tam oturtulmadan ¢alismaya
baslanmamaktadir.

Operatorlere kalipta kirtlma sesi duyduklarinda miidahale
etmemeleri ile ilgili egitim verilmistir.

Kalip sehpalarinin dengeli durmadigi durumlarda kalip tasima
esikleri periyodik olarak kontrol edilmekte, tasiyacaklari yiik ve
kullanim sekilleri tanimlanmaktadir.

Kesici veya delici nitelikteki el aletlerinin acikta bulundurulmasi
engellenmektedir ve dolap igerisinde muhafaza edilmesi
saglanmaktadir.

Makine iizeri havayla ¢apak temizleme islemleri sirasinda gozlikk
kullanilmaktadir.

Torna tezgahlarinda ig pargasi torna aynasina siki sekilde
baglanmgtir.

Torna tezgahlarinda torna kaleminin merkezlenmesi uygun
sekilde yapilmaktadir.




MEKANIK ETMENLER
SICAK DOVME ve ISIL ISLEMLER-1

KONTROL LiSTESI

EVET

HAYIR

ALINMASI
GEREKEN ONLEM

SORUMLU Kisi

TAMANLANMA
TARIHI

Tehlikeli calisma alani sadece yetkili personelin ulagimi ile kisitlanmaktadir.

Tkaz iseretleri gorsel ve/veya seslidir.

Kumanda standindan gériinemeyen alanlarin agik¢a goriilmesine imkan veren
tertibatlarin saglanmistir.

Indiiksiyon firin merdivenlerindede tirabzanlar bulunmaktadir.

Indiiksiyon firin1 merdivenlerinin, yollarin ve platformlarim biitiin yiizeyleri
kaymay1 6nleyecek ve yag, gres vb’ den kolayca temizlenen malzemeden

Yukaridan diisen malzeme, techizat ve aletin carpmasini dnleme amagli kalici
calisma platformlarinin ve yollarin agiktaki kenarlarinda tekmelikler
bulunmaktadir.

Hareket eden teghizat ile sabit yapilar arasinda ezilmeyi bertaraf etmenin
mimkiin olmadig1 kapali mekanlara ulagsma, mekana agilan ara kilitlemeli
kapilarla veya tehlike bolgesinin etrafindaki ara kilitlemeli mahfazalarla
onlenmektedir.

Yanici1 karigimin sistemden atilmasi, hava veya soy gazla yapilan temizleme
yontemiyle gergeklestirmektedir.

Indiiksiyon firin1 manipiilatdr arkasindaki alana ve manipiilator ile pres
arasindaki alana ulagim kisitlanmaktadir.

Gaz dagitim sistemi baglantilar1 metaliktir ve vidali, sik1 gegmeli, flanglt veya
kaynak yapilmus tiptedirler.




MEKANIK ETMENLER
SICAK DOVME ve ISIL ISLEMLER-2

KONTROL LIiSTESI

EVET

HAYIR

ALINMASI GEREKEN
ONLEM

SORUMLU KiSi

TAMAMLANMA
TARIHI

Isil islem firinlarinda kirlenmis sogutma sistemleri veya islenmis malzeme
kaynakli biyolojik riskler i¢in uygun filtreleme sistemleri kurulmustur.

Sicak pargaciklarin, erimis metal veya makine pargalarinin firlamasi
durumlart i¢in uygun kisisel koruyucu temini yapilmaktadir.

Sicak yiizeyler ve akiskanlarla temas gibi tehlikeli durumlar igin miimkiin
olan yerlerde erisim azaltilmakta , yalitm engelleri, perdeler,
havalandirma vb. kullanilarak koruma saglanmaktadir.

Isil islem atdlyesinde galisanlara viicutlarinda protez metal parcalar
bulunamamasi gerektigi konusunda bilgi verilmektedir.

Kiziltesi ve goriilebilir UV 1gima kaynakli UV g6z ve deri
hasarlarini 6nlemek i¢in giivenli renkli camlarin veya renkli izleme
deliklerinin temini ve kullanimi saglanmaktadir.

Islem sirasindaki yanma sonucunda is pargalarinin sogutulmasi sirasinda
aciga ¢ikan toz/duman kagagina yonelik egzoz havalandirmasi mevcuttur.

Kizilotesi ve goriilebilir UV 151ma kaynakli alevlerden, arklardan, firin
duvarlarindan kaynaklanan yanmalardan kaginmak i¢in 1s1ma
kaynaklarina dogrudan bakis 6nlenmektedir.




MEKANIK ETMENLER
SICAK DOVME ve ISIL ISLEMLER-3

KONTROL LISTESI

EVET

HAYIR

ALINMASI GEREKEN
ONLEM

SORUMLU Kisi

TAMAMLANMA
TARIHI

Isil islem firinlarinda kirlenmis sogutma sistemleri veya islenmis malzeme
kaynakli biyolojik riskler i¢in uygun filtreleme sistemleri kurulmustur.

Sicak pargaciklarin, erimis metal veya makine pargalarinin firlamasi durumlari
i¢cin uygun kisisel koruyucu temini yapilmaktadir.

Sicak yiizeyler ve akiskanlarla temas gibi tehlikeli durumlar i¢in miimkiin olan
yerlerde erisim azaltilmakta , yalitim engelleri, perdeler, havalandirma vb.
kullanilarak koruma saglanmaktadir.

Isil islem atdlyesinde ¢alisanlara viicutlarinda protez metal parcalar
bulunamamasi gerektigi konusunda bilgi verilmektedir.

Kizilotesi ve goriilebilir UV 1s1ima kaynakli UV gdz ve deri hasarlarim
onlemek i¢in giivenli renkli camlarin veya renkli izleme deliklerinin temini ve
kullanimi1 saglanmaktadir.

Islem sirasindaki yanma sonucunda is parcalarinin sogutulmast sirasinda agiga
¢ikan toz/duman kagagina yonelik egzoz havalandirmasi mevcuttur.

Kizilotesi ve goriilebilir UV 151ma kaynakli alevlerden, arklardan, firin
duvarlarindan kaynaklanan yanmalardan kaginmak i¢in 1s1ma kaynaklarina
dogrudan bakis dnlenmektedir.




MEKANIK ETMENLER
PLASTIK ENJEKSIYON-1

KONTROL LiSTESI

EVET

HAYIR

ALINMASI GEREKEN ONLEM

SORUMLU Kisi

TAMAMLANMA
TARIHI

Tim kilitleme sistemli giivenlik koruyucular1 yerinde ve
giivenlidir.

Operator kapist agikken mengene iinitesi
kapanabilmektedir.

Tiim kapali kontrol birimleri, kilitli ve kontrol birimi
anahtar1 herkesin ulasamayacagi bir yerdedir.

Kalip degistirdikten sonra mekanik engelleyici parga
dogru pozisyona yerlestirilmistir.

Operator kapist, hidrolik, pinomatik ve elektriksel
kilitlenebilir koruyuculara sahiptir.

Makine acikken ¢aligsan giivenlik koruyucularin
¢aligmasini saglayan sensor dogru olarak ¢aligmaktadir.

Ayarlamalar yapildiginda, karst dondiirme baglantilart,
hidrolik esnek hortumlar yerinde ve giivenlidir.

Ayarlamalar yapildiginda, kalip ve enjektoriin dogru
olarak hareket etmesini saglayan kilitleme switchi dogru
olarak ¢alismaktadir.

Makinenin tiim hareket eden pargalar1 acil durdurma
butonu ile durdurulabilmektedir.

Sicaklik uyart sinyalleri diizgiin caligmaktadir.




MEKANIK ETMENLER
PLASTIK ENJEKSIYON-2

KONTROL LiSTESI

EVET

HAYIR

ALINMASI GEREKEN ONLEM

SORUMLU KiSi

TAMAMLANMA TARiHi

Eriyik plastik dumani igin ayr1 bir havalandirma sistemi
mevcuttur.

Hammadde platform merdiveninin sabit olarak
ayarlanmustir.

Toz ve ugucu organikler i¢in kigisel maruziyet 6l¢iimlerinin
yapilmistir.

Enjeksiyon tezgahlari bolgesinde su ve yag gibi iletken
sivilara kars1 6nlem alinmistir.

Makine iginde sikismis materyalleri hareket ettirmek igin
ekipmanlarin igine elle miidahale 6nlenmistir.

Ezme aparatlariyla ¢alisilirken yanmaz eldiven
kullanilmaktadir.

Huniye hammadde beslemesi yaparken ,eriyik plastik
malzeme sigramasina karsi uygun maske kullanilmaktadir.

Enjeksiyon iinitesinde, sikistirma ve piiskiirtme
mekanizmalarina erigimi engelleyen hareketli korumalik
mevcuttur.




FiZIKSEL ETMENLER

KONTROL LiSTESI

EVET

HAYIR

ALINMASI GEREKEN
ONLEM

SORUMLU Kisi

TAMAMLANMA TARiHi

Miinferit makinelerin kapsiillenmesi, ses kesici perde kullanilmasi, tavan
ve duvarlarda ses yalitict malzeme kullanilmasi gibi giiriiltii azaltici
onlemlerin uygulanmasi arastirilmistir.

Makinelerin ses izolasyonu gii¢lendirilmekte personellerin kulak tikaci
kullanmalar1 i¢ yonetmelik ile kontrol altina alinmistir.

Giiriilti seviyesi belirlenmekte, giiriiltii koruma 6nlemleri uygulanmakta,
kulak koruyucular hazir bulundurulmaktadir.

Giiriilti diizeyi uyari ve tehlike sinyallerini baskilayacak diizeyde
degildir.

Rotasyonlu ¢aligma yaptirilarak calisanlarin giiriiltiiye maruz kalma
stireleri azaltilmaktadir.

Tiim alanlarda aydinlatmalar ¢aligir halde bulunmaktadir.

Caligma alanlar1 ve gecis yollar1 uygun bir sekilde aydinlatilmistir.

Aydimnlatma armatiirii temizligi periyodik olarak takip edilmekte,
aydinlatma yeterlilik kontrolleri gézden gegirilmektedir.

Seyyar aydinlatmalarin tamamu diisiik gerilimle ¢aligmaktadir.

Komsu kaynak hiicreleri olmasi durumunda kaynak 151¢1ndan koruma
amagcli paravan/perde kullanilmaktadir.

Boya yapilacak kapali ortamda, gaz veya gaza sebep olabilecek bir
kaynak bulunup bulunmadigi kontrol edilmektedir.

Hidrolik pres ve kompresorlerin ayr1 ve kapali yerlerde
konumlandirilamadig1 durumlarda, giiriiltii maruziyetini azaltmak igin
operatdrlere ses gegirmez kabinler tesis edilmektedir.




KIMYASAL ETMENLER-1

KONTROL LiSTESI

EVET

HAYIR

ALINMASI GEREKEN ONLEM

SORUMLU KiSi

TAMAMLANMA TARiHi

Kimyasallara ait giincel malzeme giivenlik bilgi formlar1
mevcuttur ve ¢aliganlarin erisimine agiktir.

Tehlikeli kimyasal miimkiin ise daha az tehlikeli olani ile
ikame edilmektedir.

Kimyasallar etiketli olarak uygun yerde muhafaza
edilmektedir.

Kimyasal atiklar uygun sekilde depolanmaktadir ve imha
edilmektedir.

Biitiin tehlikeli kimyasallar agz1 kapali sekilde
bulundurulmaktadir ve tasinmaktadir.

Calisanlar i¢in kimyasallarim kullanildig1 yerlerde isin
ozelligine uygun kisisel koruyucu ekipman (eldiven, gozliik,
yiiz siperi, maske vb.) saglanmistir.

Tozlu galigma ortamlarinda uygun solunum koruyucu
kullanilmaktadir.

Kimyasallarin kullanildig1 alanda genel havalandirma ve yerel
havalandirma saglanmustir.

Varsa filtrasyon sistemlerinin periyodik kontrolleri
yapilmakta, partikiil dl¢timleri takip edilmektedir.

Tehlikeli madde fireticilerinin giivenlik bilgi formlarindaki
depolama uyarilar1 dikkate alinmaktadir.




KIMYASAL ETMENLER-2

KONTROL LiSTESI

EVET

HAYIR

ALINMASI GEREKEN
ONLEM

SORUMLU KiSi

TAMAMLANMA
TARIHI

Havalandirma sistemlerinin emis giicii diizenli araliklarla kontrol
edilmektedir.

Lokal havalandirmanin yapilamadigi durumlarda boya isinin yapildigi
bolgenin diger is bolgelerinden ayri konumlandirilmaktadir.

Kaynak islemi sirasinda ortaya ¢ikan zararli gaz ve toz igin yeterli yerel
havalandirma sistemi mevcuttur.

Uygulanan kaynak yontemine gore ortaya ¢ikan zararli gaz ve tozlar
hakkinda ¢aligan bilgilendirilmektedir.

Acik havada ya da yar1 agik tesislerde yapilan kaynak islemlerinde
kaynake1 riizgarin yoniine dikkat etmektedir

Caligma sirasinda kullanilan boyalar, incelticiler de dahil tim
kimyasallarin lizerinde uygulama yontemi, kullanilacak koruyucu
ekipman ve zararlarini gosteren etiketler bulunmaktadir.

Makine ve tezgahlarda kullanilan kesme sivisi veya yaginin ¢evreye
sigramamast i¢in uygun koruma kullanilmaktadir.

Cam elyafla ¢aligma alanlarinda cam elyaf tozuna karsi havalandirma
sistemi mevcuttur.

Periyodik kontroller ile gaz 6lgiimleri yapilmaktadir. . Isil islem
atdlyesine gaz kacagi algilama alarm cihazi takilmigtr.

Basingli ekipmanlarinin yilda bir defa periyodik kontrollerinin
yapilmalidir.

Kimyasallar ile ilgili acil durumlar i¢in iiretim sahasina uygun sayida
g0z ve viicut dusu ¢aligilan alana yakin mesafede bulunmaktadir ve
bakimlidir.

Caliganlar makinenin ve bununla iligkili sogutma yaglari veya yaglar gibi

tehlikeli maddelerin dogru  kullanimi konusunda diizenli olarak
bilgilendirilmektedir.




ELEKTRIK

KONTROL LIiSTESI

EVET

HAYIR

ALINMASI
GEREKEN ONLEM

SORUMLU KiSi

TAMAMLANMA
TARIHI

Kullanilan tiim prizler topraklidir.

Hasarli fis ve prizler bulunmamaktadir.

Prizler kapaklidir ve akim kapasiteleri etiketlenmistir.

Tagiabilir elektrik kablolar1 yalitkan malzeme ile kaplanmistir ve

hasarsizdir.

Topraklama hatt1 korunakli ve bakimlidir. Olgiimleri
yapilmaktadir.

Makine ve is ekipmanlarinin topraklamasi bulunmaktadir.

Elektrik panolar1 kapali konumdadir.

Elektrik panolarina agir1 1sinmaya karsi periyodik sicaklik
6lgtimleri yapilmaktadir.

Elektrik panolarina yetkisiz kisilerin erisimi engellenmistir.

Elektrik panolarinin 6niinde ulagilmasini engelleyecek malzeme
bulunmamaktadir.

Elektrik panolarinin 6niinde yalitkan paspas bulunmaktadir.

Elektrik kesilmesine kars1 yedek jenarator bulundurulmaktadir.

Elektrik panolarinda kacak akim rélesi mevcuttur ve periyodik
kontrolleri yapilmaktadir.

Makine ve ig ekipmanlarinin gii¢ kaynagindan baglantisi
kesilmeden takim degistirilmemektedir.

Bir atdlyede bulunan makine ve tezgahlarin ayr1 ayr1 durdurma
tertibatindan baska, atdlyedeki veya baska kisimdaki makine ve
tezgahlar1 durduracak bir ana salter mevcuttur.




YANGIN VE PATLAMA-1

KONTROL LIiSTESI

EVET

HAYIR

ALINMASI GEREKEN
ONLEM

SORUMLU
Kisi

TAMAMLANMA
TARIHI

Kolayca tutusabilir ve parlayabilir tehlikeli kimyasallar birbirlerinden
ayr1 depolanmaktadir.

Oksitleyici ve alevlenebilir maddelerin bulundugu odalarda yeterli
havalandirma sistemi bulunmaktadir.

Kimyasallarin bulundugu ortamlarda aydinlatma ve havalandirma
tertibat1 alev sizdirmaz (exproof) 6zelliktedir.

Elektrikli ekipman, statik elektrik gibi ategsleme kaynaklari ile patlayici
kimyasallar ayni yerde bulundurulmamaktadir.

Yangin sondiiriiciiler kolay ulasilabilirdir ve 6niinde ulagilmasini
engelleyecek malzemeler bulunmamaktadir.

Yangin ve patlama tehlikesinin erken fark edilmesini saglayacak yangin
ve gaz dedektorleri gibi algilama sistemleri bulunmaktadir ve galigir
durumdadir.

Basingli hava hortumlar: gerilmelere karsi duvara sabitlenmistir ve
baglanti elemanlar1 kontrol edilmektedir.

Basingli tiipler korunakli ayr1 bir alanda, etiketli, valf baglig1 bagli,
bagliklar1 muhafazali sekilde depolanmaktadir.

Basingli tiipler dolu ve bos olarak etiketlenmektedir ve ayr1 ayr1 yerlerde
hangar disinda depolanmaktadir.




YANGIN VE PATLAMA-2

KONTROL LISTESI
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SORUMLU KiSi

TAMAMLANMA TARIiHi

Kurtarma yollari, yangin sondiiriiciilerine, ilk yardim
donanimlarina ve elektrik panolarina erisim serbest
tutulmakta, acil ¢ikislar engellenmemektedir.

Atblye ve makinelerin yangina karst korunmasi igin
atdlyede yag dokiintiisii, yanic ve parlayici seyler
bulundurulmamalidir.

Ekipmana enerji besleyen kablo ve hortumlar i¢in koruma
tertibatlar1 (6rnek olarak kapak, gii¢ besleme yollari, kablo
sarma tertibati, kablo toplama makarasi) saglanmaktadir.

Sicak dovme preslerinde yangin sondiiriiciileri operatdriin
kolayca ulasabilecegi bir yerdedir.

Herhangi bir elektriksel gii¢ kaybinda kumanda sistemi
icin acil enerji saglanmakta, hidrolik sistem, giivenli
¢aligma moduna ¢evrilmektedir.

Yangin alarm butonlarinin sayisi ¢aligma ortamina goére
belirlenmistir.

Kaynak hiicresi yakinlarindaki kap1 ve pencereler yanmaz
malzemeden yapilmustir.

Oksijen takimlarmin yagl elle tutulmasi engellenmektedir.




YANGIN VE PATLAMA-3
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SORUMLU KiSi

TAMAMLANMA TARiHi

Periyodik olarak yangin sondiirme tatbikat:1 yaptirilarak
calisanlar egitilmektedir.

Yangin alarm diigmeleri ¢alisir durumdadir ve kolaylikla
ulasilabilecek yerlerdedir.

Acil ¢ikis yollari yerlerdeki ve duvarlardaki isaretlerle
acikca gosterilmistir.

Hidrolik yag ile harekete gegirilen elemanlarin
kullanilmas1 durumunda; boru tesisati ve hidrolik teghizat
alevlerden korunmaktadir.

Patlamalardan kaginma amagli, yanmanmus gazlarin
kagmasini 6nlemek amactyla boru tesisatindaki geri
tepmeyi onlemek i¢in gerekli donanim hazirlanmustir.

Geri tepmenin olusabilecegi durumlara iliskin olarak
tasarimlanmus teghizatlar i¢in, alev Onleyiciler ve/veya
basing emniyet cihazlar1 takilmistir.

Isil islem firmlarinda yangin ve patlama tehlikesine kars,
firin yakit kesme tertibatlari, yangin ve yanici gaz
dedektorleri mevcuttur.

Isil islem firmlarinda techizat yangina dayanikli
malzemeden yapilmistir.




ERGONOMI

KONTROL LiSTESI

EVET

HAYIR

ALINMASI GEREKEN
ONLEM

SORUMLU KiSi

TAMAMLANMA TARIiHi

Egilerek, biikiilerek, omuz hizasinin tizerindeki bir
noktaya uzanarak, ¢omelerek, diz tistii ve sirt istii galisma
gibi kas-iskelet sistemini zorlayan pozisyonlarda
caligilmamaktadir.

Calisanlar yiiklerin elle tasinmasindan dogabilecek kas- iskelet
sistemi rahatsizliklar1 ile yiikleri dogru ve giivenli kaldirma
konusunda bilgilendirilmistir.

Calisanlarin kas-iskelet sistemi maruziyetlerinin azaltilmasi
amactyla molalar yeterli siklikta verilmektedir.

Elle tasinamayacak kadar agir yiiklerin ¢aliganlarca
kaldirilmasi engellenmektedir.

Tezgahta ¢aligan operatoriin etrafinda rahatga galisacagi bir
aciklik bulunmaktadir.

Depo tasarlanirken ve depolanacak mal yerlestirilirken
ergonomik hususlar (6rn. tagima mesafeleri, tutma
yiikseklikleri, agir parcgalar asagida, hafifler yukarida) dikkate
almaktadir.

Calisanlar saclar1 alirken higbir surette viicutlarina
yaslamamalar1 yoniinde uyarilmaktadirlar.

Kaynak yapma pozisyonu ¢alisanin kaynak dumani maruziyeti
diistiniilerek ayarlanmustir.

Boya ve kaynak iglerinde tezgah {istii i¢in tasarlanmis
ergonomik agidan uygun yiikseltici platformlar
bulunmaktadir.




GENEL-1

KONTROL LiSTESI

EVET

HAYIR

ALINMASI GEREKEN ONLEM

SORUMLU Kisi

TAMAMLANMA TARiHi

Merdiven, gegit, dar avlular veya ulagim yollar1 lizerinde
depolama yapilmamaktadir.

Depolama alanlari isaretlenmekte, alan yiikleri
belirtilmekte, yeterli aydinlatma saglanmakta, agik alanlarda
hava kosullar1 dikkate alinmaktadir.

Depo ¢alisanlari isletmenin depolama ve istifleme kuralari
hakkinda bilgi sahibi ve bunlarin igerigi hakkinda diizenli
araliklarla egitimden gecirilmektedirler.

Birden fazla raf veya dolap st iiste kondugunda, bunlarin
saglamligini artirmak i¢in birbirlerine baglanmaktadirlar.

Depolama ve hazirlama alanlarinda motorlu veya rayli
tagima araglarina en az 0,5 m giivenlik mesafesi
birakilmasina dikkat edilmektedir.

Raf ve dolaplar igindeki mallar diismeyecek sekilde
yiiklenmektedirler.

Ulasim yollarinin kavsaklarinda istiflerin goriisii
kapatmamasima dikkat edilmektedir.

Froklift operatorii yiikii almadan once kontrol etmektedir.
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SORUMLU KiSi

TAMAMLANMA
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Saclar veya sac paketleri yatay istiflenirken yerinden kolay alinabilmesi
i¢in altina kalas konulmaktadir.

Sac tagimak i¢in yeterli sayida uygun yardimei arag ve yiik kaldirma
araci mevceuttur.

Calisanlar sac ve sac paketlerinin agirliklarini saptamak i¢in her zaman
gerekli olan bilgileri bulabilmektedirler.

Saclar ulagim yollarinin disinda miimkiin oldugunca yatay konumda
veya bunlar i¢in 6ngoriilmiis konsollarda depolanmaktadir.

Saclarin elle taginmast i¢in uygun yardimci araglar ve koruyucu
eldivenler kullanilmas1 saglanmaktadir.

Agir saclarin taginmasi i¢in tasima demiri, makaralar, el arabalari,
arabalar ve tagima araglar1 kullanilmaktadir.

Hareketli raflar ve dolaplar ortamdaki sabit parcalar
ile aralarinda sikistirma bolgeleri olusmayacak sekilde yapilmislardir.

Mallar ulagim yollar1 i¢ine sarkmayacak sekilde yerlestirilmektedirler.

Saclarin depolanmasi icin yeterli saglamlikta saseler mevcuttur.

Forklift catallarina agirlik sensorii monte edilmistir.

Forkliftlere sesli ikaz lambast monte edilmistir.




GENEL-3

KONTROL LiSTESI

EVET

HAYIR
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ONLEM

SORUMLU KiSi

TAMAMLANMA
TARIHI

Makinalarin arasindaki mesafeler, insan malzeme ve
araglarin gecisine uygundur.

Caliganlar sac islerindeki tehlikeler ve giivenlik
onlemleri konusunda ¢aligmaya baglamadan 6nce ve
sonra diizenli araliklar giivenlik egitiminden
gegmektedirler.

Kaynak isleri i¢in yalnizca 18 yasindan kiigiikler
caligtirllmaktadir.

Calisma sirasinda, boya kutularinin kapaklarinin agik
birakilmamasina ve tinerin ortada birakilmamasina 6zen
gosterilmektedir.

Tek saclarin askida tasinmasi sirasinda kendi kendine
bosalmaya kars1 emniyeti olan kaldirma kiskaglari
kullanilmaktadir.

Ulasim yollar1 kenarindaki kenarlari ¢ikintili sac
paketleri (6rn. paravan)ile giivenli hale getirilmektedir.

Tek saclar veya sac paketleri ¢elik halatlarla
baglanirken daima kenar korumasi veya kaplanarak
sapanlar kullanilmaktadir.

Sac hurdasi giivenli kapal1 kaplarda toplanmali ve
taginmaktadir.

Kaynak islerinde kullanilan KKD’ler boynu da koruyan
koruyucu kaynake1 giysisi, gdz ve yiiz korumasi, deri
onliik ve yalitkan is ayakkabisindan olusmaktadir.

Tiim forkliftlerin lastikleri periyodik bakimdan
gecirilmektedir.






