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OZET

Funda OZCELIK, Metal Boru imalatinda ISG Risklerinin Tespiti ve C6ziim
Onerileri, Calisma ve Sosyal Giivenlik Bakanhg, Is Saghgi ve Giivenligi Genel

Miidiirliigii, Is Sagh@ ve Giivenligi Uzmanlik Tezi, Ankara, 2014

Bu ¢alismanin amaci, Tiirkiye celik boru iiretiminin tamamina yakinini olusturan
dikisli boru imalatinda is kazalarina ve meslek hastaliklarina neden olabilecek riskler ile
bunlarin ortaya ¢ikmasini tetikleyen olasi nedenleri tespit etmek ve riskleri onlemek igin
¢oziim Onerileri sunmak; yapilan saha calismasinda risklerin en ¢ok hangi boliimde, hangi
diizeyde, hangi risk etmeni kaynakli oldugu ve sonuglarinin hangi siddette olabilecegi
hususlarinda elde edilen verileri literatiirdeki bilgilerle destekleyerek sektordeki riskler

hakkinda genel bir profil ¢ikarmaktir.

Bu amagla segilen bir dikisli boru imalat fabrikasinda, Fine-Kinney metodu
kullanilarak risk degerlendirmesi yapilmis ve toplam 82 risk tespit edilmistir. Tespit edilen
risklerin sayisal dagilimi incelendiginde; mekanik etmenlerin neden oldugu olaylarin
cogunlukta oldugu ancak ivedilikle O6nlem alinmasi gereken riskleri daha cok fiziksel
etmenlerin neden oldugu olaylarin olusturdugu ortaya konulmustur. Ayrica, tehlikelerin insan
ve/veya cevre lizerinde yaratacagi etkiye gore incelenmesi sonucu; olaylarin biiyiik
¢ogunlugunun kalici hasar, yaralanma, is giinii/giicii kayb1 ve/veya gevreye orta diizey zarar

ile sonuclanabilecegi goriilmiistiir.

Sonug olarak, bu sanayi kolunda dikkat edilmesi ve eger kabul edilebilir risk
seviyesinin istiinde ise 6nlem alinmasi gereken tehlikeli olaylari; agir tonajli rulo sacin veya
borunun diismesi-taginirken ¢arpmasi, giiriiltiiye, metal tozuna, kaynak 1s18ina, kaynak tozu
ve gazlarma maruziyet, géze ¢apak kagmasi, kas iskelet sistemi rahatsizliklari, kayma-diisme,
yangin ve patlama olarak siralayabilmek miimkiin olup bu tezde tehlikeli olaylar, risk
etmenlerine gore gruplandirilarak ¢6ziim Onerileri sunulmustur. Ayrica, bu riskler igin
alinacak her dnlemin ve yapilacak her iyilestirmenin iilkemizde is kazalarinin sik gortildigi
metal sektoriindeki hem is kazalarinin hem de meslek hastaliklarinin azalmasina katkida

bulunacagi vurgulanmaistir.

Anahtar kelimeler: dikisli boru, risk degerlendirmesi, is saghg ve giivenligi



SUMMARY

Funda OZCELIK, Determination of Occupational Health and Safety Risks in
Steel Pipe Manufacturing Process and Solution Offers, Ministry of Labour and Social
Security, Directorate General of Occupational Health and Safety, Thesis for

Occupational Health and Safety Expertise, Ankara, 2014

The aim of this study is to determine the risks that can lead to occupational accidents
and diseases in welded steel pipe manufacturing process which represents almost the whole
production amount of Turkey’s steel production and to offer solutions in order to prevent
them, via using the data obtained such as in which department, at which level, from which
hazard type the most seen risks are and via supporting them with the information in the

literature to form a general profile for the risks in this sector.

In a welded pipe manufacturing process chosen according to this aim, a risk
assessment was conducted by using Fine-Kinney method and 82 risks were determined. When
the numerical distribution of these risks is analyzed; it is revealed that although the
occurrences caused by mechanical hazards are in majority, the risks that precautions should
be taken urgently are consisted of mostly the occurrences caused by physical hazards.
Besides, after the examination of hazards with regard to the impacts on people and/or
environment, it is seen that most of the incidents end up with permanent damage or physical
injury to employees and/or mid-level damage to the environment.

In conclusion, it is possible to list the dangerous occurrences that should be taken into
account and for which precautions should be taken as hitting by or falling of heavy tonnage
steel roll or pipe; exposure to noise, metal dust, welding beam, welding dust and fumes; a
foreign body in the eye; musculoskeletal disorders; slips-trips; fire and explosion and in this
thesis dangerous occurrences are categorized due to their hazard types and solutions are
offered. Moreover, it is emphasized that every precaution taken and every improvement made
for these risks will contribute to the decrease of both occupational accidents and diseases in

the metal sector, in which occupational accidents are determined frequently.

Keywords: welded steel pipe, risk assessment, occupational health and safety
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GIRIS VE AMAC

Ulkemizde istihdam olanaklar1 artarken saglikli ve giivenli bir ¢aliyma ortami
olusturabilmek, is kazalarin1 ve meslek hastaliklarini 6nleyebilmek, isletmeleri daha verimli
hale getirebilmek, c¢alisanlarin daha giivenli ve huzurlu ortamlarda ¢aligmalarini saglamak
adina Bakanligimizca 6331 sayili Is Sagh@ ve Giivenligi Kanunu hazirlanmis ve 30 Haziran

2012 tarihinde Resmi Gazete’ de yayimlanarak yiiriirliige girmistir.

Bu Kanun, is saghigi ve giivenliginde kuralc1 degil 6nleyici bir yaklagimi 6n plana
cikarmigtir. Bahse konu Kanunun onleyici yaklasimi gerceklestirmede en etkili araci risk
degerlendirmesi olup bu yiikimliliigiin, calisan sayisina ve isyeri tehlike smifina
bakilmaksizin Kanun kapsamindaki biitiin igyerlerinde yerine getirilmesi zorunlu kilinmustir.

Calisma ortamindaki riskleri belirlemek, onlar1 6nlemek i¢in atilabilecek ilk adimdir.

Ulkemizde metal sektorii en fazla is kazalarinin goriildiigii sanayi kollarindan biridir.
Bu sektor kapsamindaki iiretim faaliyetlerinin incelenmesi ve buralarda is saglig1 ve giivenligi
acisindan iyilestirmeler yapilmasi parcadan biitiine gidilerek is kazasi ve meslek hastalig

sayilarinin azaltilmasina yardimci olabilecektir.

Bu amagla tez calismasinda, dikisli boru imalati yapan bir isletmede risk
degerlendirmesi yapilarak karsilasilabilecek is sagligi ve giivenligi risklerinin tespit edilmesi
ve elde edilen verilerin literatiirdeki bilgilerle desteklenerek bu is kolundaki riskler hakkinda
genel bir profil ¢ikarilmasi hedeflenmis, riskleri 6nlemek adina ¢éziim Onerileri getirilmeye

caligilmistir.



GENEL BiLGILER

Ana metal sanayi sektorii; liretim yelpazesinde yer alan triinler itibariyle, imalat
sanayisinin kritik onemdeki sektorlerinden biridir. Bu sektorde basta ingaat ve otomotiv
olmak fizere, boru, profil, dayanikli tilketim esyasi, yakit ara¢ ve gere¢leri imalati, tarim
araclar1 imalat1 ile gemi insa sektoriine yonelik tiretim yapilmaktadir. Ana metal sanayisinin
alt sektorleri incelendiginde boru iiretiminin, imalat sanayi igindeki payr ve katma degeri

acisindan one ¢iktig1 goriilebilmektedir [1].

TURKIYE’DE CELIK BORU URETIMI

Tiirkiye’de celik boru iiretimi ilk olarak 1957°de Siimerbank’in Alman Mannesmann
ortakligi ile baslamis olup Tiirk ekonomisinin dis ticarete acilmasiyla ¢elik boru ihracatindaki
onemli artiglar sektore biiyiik bir ivme kazandirmistir. 2000’11 yillarin basinda sektore yapilan
yatirimlar ve yabanci sermaye girisleriyle sektor ikinci 6nemli biiylimesini yasamistir. Celik
boru iiretimi 2000-2007 yillar1 arasinda siirekli bir artis gosterirken Sekil 1°de goriilebilecegi

tizere 2008 ve 2009 yillarinda kiiresel ekonomik kriz sebebiyle bir miktar azalmistir [2].
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Sekil 1. Tirkiye celik boru tiretimi (2007-2012) [2]

2010 yilinda Tiirkiye; 3,5 milyon tona yakin ¢elik boru iiretimiyle Avrupa’nin en fazla
dikisli ¢elik boru iireten iilkesi konumuna gelmistir. 2011 yilinda 3,8 milyon ton, 2012 yilinda
ise 4,25 milyon ton liretim gergeklestiren iilkemiz halen Avrupa’nin en fazla dikisli ¢elik boru
ireten iilkesi olma unvanini korumaktadir. Bugiin, Tiirkiye celik boru sektorii yaklasik 8.000
kisinin istihdam edildigi ve diizenli olarak iiretim gergeklestiren yaklasik 30 firmanin faaliyet

gosterdigi onemli bir sanayi koludur [2].

Tiirkiye celik boru sektorii; ihracat kabiliyeti ¢ok yliksek olan bir sektdér olup
tiretimdeki hammadde ihtiyact yurtigindeki yassi celik treticilerinden ve ithalat yoluyla
agirlikli olarak Ukrayna, Rusya ve Avrupa Birligi iilkelerinden tedarik edilmektedir. Sektoriin
i¢ piyasada ve ihracat pazarlarinda fiyat rekabetini siirdiirebilmesi ancak uygun kosullarda

hammadde temin etmesi ile miimkiin olabilmektedir [2].

Bu alanda faaliyet gosteren tesislerin tiimii 6zel sektore ait olup, tireticiler genellikle
Marmara, Akdeniz ve Karadeniz Boélgelerinde yogunlagsmiglardir. Sektérde galisanlarin %
75’1 mavi yakali, kalan % 25’1 ise beyaz yakalidir. Sektoriin mevcut kapasitesi i¢ talebin gok
tizerinde olup 6 milyon ton civarindadir. Kapasite kullanim oranlari ise son yillarda % 60-70

arasinda degismektedir [2].



Celikten mamul borular; kullanim alanlari, boyutlar1 ve iiretim yontemleri dikkate

alinarak Tablo 1’de belirtildigi gibi siniflandirilmaktadir:

Tablo 1. Borularin siiflandirilmasi [2]

Kullanim Alanlarina
Gore

Boyutlarina Gore

« Standart su ve gaz
borulari

* Petrol ve dogalgaz
borulari

« Petrol sondaj ve
koruyucu borular

* Yiiksek basing ve
1stya dayanikli
borular

» Mekanik borular ve
profiller

» Ozel hassas borular
* Yapi profilleri

* Kiigiik borular (168,3
mm dis capa kadar)

* Orta biiytikliikteki
borular (168,3 mm ve
406,4 mm dis ¢ap arasi)

* Biiyiik borular (dis ¢ap1
406,4 mm’den biiylik
olanlar)

Uretim Yo6ntemlerine
Gore

« a) Dikisli Borular

* 1. Boyuna Dikisli
Borular

* i1. Spiral Dikisli
Borular

* b) Dikissiz Borular

2012 yili tiretim rakamlarma gore; Tirkiye’de tretilen ¢elik borularin yaklasik %
70’lik bir kismini kiiciik ve orta capli borular, kalanini ise biiyiikk ¢apli borular
olusturmaktadir. Uretim ydntemlerine gore ise Tiirkiye ¢elik boru iiretiminin tamamina
yakinini dikisli borular olusturmaktadir. Tiirkiye’de dikisli boru iiretim teknolojisi yapilan
thracatlarin da etkisiyle 6nemli seviyelere gelmis, dikissiz ¢elik boru teknolojisi ise; i¢ talebin
az olmasi1 ve ihracatta rakip {ilkelerle rekabet edebilme sansinin diisiik olmasi sebebiyle
gelismemistir. Yatirrm maliyeti yiiksek oldugundan dikissiz ¢elik boru ile ilgili olarak kisa
vadede Tiirkiye’de bir yatirnm beklenmemektedir. Dikisli ¢elik borularda ise, modernizasyon,

tirlin gesitlendirme, kalite artirimi ve kapasite arttirma yatirimlart devam etmektedir [2].



DIKIiSLI BORU IMALATI

Dikisli boru imalat asamalar1 Sekil 2’de gosterilmis olup {iretilen borunun katran ve

polietilen hattina girip girmeyecegi miisterilerin talepleri dogrultusunda belirlenmektedir.

Spiral Kaynakh Boru Uretim Hatti

Katran ve Polietilen Kaplama Hatti
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Sekil 2. Dikisli boru imalati [3]

—> yonlii oklar kullanilan yardimc1 malzemeleri,

< yonlii oklar ise hammaddeleri gostermektedir.
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Spiral Kaynakli Boru Uretim Hatti

Katran ve Polietilen Kaplama Hatti



Uretimde kullanilan hammaddeler:

- Rulosac
- Polietilen serit, katran, beton, elektrostatik toz boya (epoksi) (miisterinin istemesi
halinde) iken,

yardimci maddeler:

- Regine veya uygun bir diger yapistirict malzeme
- Toz alt1 kaynak malzemeleri

- Yiizey temizleme malzemesi (celik taneleri veya grit) olarak sayilabilmektedir [3].

Uretim Metodu

Dikisli boru imalat1 iki asamada gerceklestirilmektedir. Ilk asamada, boru iiretim
hatlarinda spiral kaynakli ¢elik boru iiretilmekte ve ikinci agsamada ise miisterilerin talepleri
dogrultusunda kaplama hatlarinda iiretilen borularin yiizeyleri katran, beton, elektrostatik toz

boya (epoksi) veya polietilen ile kaplanmaktadir [3].

Spiral kaynakli ¢elik boru iiretimi; bobin agma, diizgiinlestirme, u¢ ve kenar kesme
makinesi, biikme makinesi, ¢ap kontrol sistemi, toz alt1 kaynak sistemi, lazer veya floroskopik
kontrol cihazlar1, boru boyu kesme makinesi, boru u¢ agma makinesi ve hidrostatik kontrol
sisteminden olusan boru iretim hatt1 ile 1sitma sistemi, kumlama makinesi, katran, beton,
epoksi boya ve polietilen kaplama makinesinden olusan kaplama hattinda seri olarak

gerceklestirilmektedir [3].
1. Spiral kaynakl: ¢elik boru iiretimi:

Spiral kaynakli ¢elik boru iiretimi; rulo halindeki sacin, rulo agma makinelerinde
acilmasi, diizgiinlestirilmesi, frezelerle kenarlarinin diizeltilmesi ve kaynaga hazir hale
getirilmesi, daha sonra besleme makineleri yardimiyla belirli bir a¢1 ile biikme makinesine
beslenmesi, biikkme makinesinde biikiilerek bir sarmal olusturulmasi ve bitisik kenarlarin
birbirine toz alt1 kaynagi ile kaynatilmasiyla silindirik bir yapinin elde edilmesi esasina

dayanmaktadir [3].



Sekil 3. Spiral kaynakli ¢elik boru [4]

Agma tertibatina yerlestirilmis uygun kalinliktaki sac rulosu acilarak diizgiinlestirme
hattinda diizgiinlestirilir, frezelerle kenarlar1 kaynak i¢in uygun hale getirilir, besleme
makinesi ile biikme makinesi geneleri arasina beslenir. Bilkme makinesinde, tiretilecek boru
capma uygun olarak kavis verilen sacin birbiri ile temas eden kenarlari, otomatik toz alt1
kaynak sisteminde, i¢ ve dis yiizeyinden kaynak yapilarak birlestirilir. Kaynak hatalar ile
boru govdesinde olmasi muhtemel hatalar, lazer veya floroskopik kontrol sistemleri ile siirekli

olarak kontrol edilir [3].

Boru boyu, standart iiretim boyuna ulastiginda kesim makinesi ile kesilir. Kontroller
sirasinda herhangi bir kusur tespit edilen boru, tamir hattina alinarak tamir edilir ve tekrar

tiretim hattina aktarilir. Tamiri miimkiin olmayan borular ise hurdaya ayrilir [3].

Uretimi tamamlanan borular, uglari kapatilip, su doldurularak hidrostatik kagak
kontroliine tabi tutulur. Kontrol sonrasi herhangi bir kusura rastlanmayan borularin agizlari,
kullanilacaklar1 yerlerde boru agizlarinin uygun bir sekilde birlesmesine ve kaynak
yapilmasina imkan saglamak {izere, uygun agilarda islenir. Kusur tespit edilen borular ise

tamir edilerek tekrar hidrostatik kontrole tabi tutulur [3].



Gerek kaynak ve malzeme kontrolii asamasinda, gerekse hidrostatik kontrol
asamasinda kusur tespit edilen ve tamirleri miimkiin olmayan borular hurdaya ayrilir. Uretimi

tamamlanan ve kontrollerden gegirilen borular, kaplama hattina aktarilir [3].
2. Boru kaplama:
Kaplama islemine baglamadan 6nce boru i¢ ve dis ¢eperlerinin temizlenmesi, nem, kir,

pas, yag, capak, tufal vb. gibi borularin kaplanmasimi olumsuz etkileyecek ve zamanla

kaplamanin bozulmasina sebep olabilecek kusurlarin giderilmesi gereklidir [3].

Sekil 4. Boru kumlama tinitesi [5]

Kaplanacak borulardaki nem, pas, gres, yag, toz ve tufal gibi dis etkilerden veya
onceki islemlerden kaynaklanan olusumlarin giderilmesi igin, dnce borularin dis ylizeyleri gaz
torglari ile 1sitilarak kurutulur. Kurutulan borular, daha sonra kumlama tinitelerine alinip ¢elik
taneciklerin veya gritlerin kullanildigit kumlama makinelerinde kumlanarak yiizeylerinin

piiriizsiiz hale getirilmesi saglanir [3].



2.1. Ig yiizeyin kaplanmast:

Kumlanarak kaplamaya hazir hale getirilen borularin i¢ yiizeyleri, puskiirtiicii

yardimiyla eritilmis katran, elektrostatik toz boya (epoksi), beton vb. malzemelerle kaplanir

3].

Sekil 5. Epoksi kaplama [5]
2.2. Da1s ylizeyin kaplanmasi:

Borularin dis yilizeyi korozyona karst mukavemet saglamak ve borularin hizmet
Omiirlerini arttirmak amaciyla misteri talebi dogrultusunda polietilen kaplanmaktadir. Bu
kaplama, li¢ ayr1 kattan olusacak sekilde elektrostatik toz boya, kopolimer yapistirict ve
polietilen kat1, ya da elektrostatik toz boya, birinci ve ikinci kat polietilen olmak tizere iki ayri
tirde elde edilebilir. Kaplama, talebe gore bu iki tiirden sadece biri ya da her ikisi ile de

gerceklestirilebilir [3].

Sekil 6. Polietilen kapl dikisli gelik boru [6]



Polietilen kaplama isleminde; borular, 6nce atmosferik bekli bir gaz firin1 yardimiyla
alevle veya endiiksiyon metoduyla 1sitma sarmallarindan boruya 1s1 aktarimiyla, 180°C ila
220°C arasinda sabit bir sicakliga kadar 1sitilir. Isitilan boru yiizeyine, piiskiirtme metodu ile
elektrostatik toz boya plskiirtiiliir. Son kat olarak uygulanacak polietilenin yapismasini
saglamak amaciyla, ekstriizyon metodu ile toz boya iizerine kopolimer sarilir. Yapistiricinin
amaci, son kat olarak uygulanacak polietilen ile toz boya arasinda kimyasal bag olusturarak
polietilenin boru ylizeyine siki bir sekilde yapigsmasini saglamaktir. Gerektiginde toz boya
uygulamasindan sonra, tercihe bagli olarak, kopolimer yapistirici yerine ilk kat olarak
polietilen uygulanabilir. Son kat polietilen ise, yapistirict ylizeyine sarilarak boru yiizeyinde,
1,8 — 3,7 mm arasinda (kullanim ¢ap1 ile boru ¢ap1 arasindaki fark) degisen kalinlikta bir
kaplama elde edilir. Polietilen kaplama olarak, borularin hizmetleri sirasinda kullanilacaklari

sicakliklara bagli olarak, al¢ak, orta veya yiiksek yogunluklu polietilen kullanilir [3].

Kaplama islemi sonrasinda, kaplamanin zarar gérmemesi i¢in sogutma tiinelinde boru
sicakligi 40°C ila 70°C’ye dusiiriiliir. Kaplama yiizeyleri goz ile kontrol edilir ve kalinlik,
yapisma, darbeye dayaniklilik ve siireksizlik gibi kontroller gergeklestirir. I¢ ve dis yiizeylerin
kaplanmas1 yapilirken boru agzinda yaklasik 10 cm’lik bir kisim, uygulama sirasinda

kaynakla baglanti islemlerinin yapilmasi amaciyla kaplanmaksizin birakilir [3].

DIKiSLi BORU IMALATINDA iS KAZALARI VE MESLEK
HASTALIKLARINA NEDEN OLAN ETMENLER VE ALINMASI GEREKEN
ONLEMLER

Sosyal Giivenlik Kurumu’nun is kazasi ve meslek hastaliklar istatistiklerine gore
2012 yilinda dikisli boru imalatinin bir kolu oldugu ana metal sanayinde toplam 4.938 is
kazas1 yasanmis ve 6 meslek hastaligi tespit edilmistir. SGK istatistikleri incelendiginde is
kazalarinin sebeplerine gore dagilimina dair istatistiklerin mevcut oldugu ancak bu verilerin
sektor ayrimi yapilarak tutulmadigi gozlemlenmistir. Bu sebeple, ililkemizde dikisli boru
imalat1 yapilirken meydana gelebilecek is kazalart ve meslek hastaliklarina neden olan

etmenler literatiirdeki bilgilerin derlenmesi ile olusturulmustur.
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Fiziksel Etmenler

1. Girdlti:

Girilti, rahatsiz edici ve isitme i¢in zararli olan ses olarak tanimlanabilecek olup
calisma hayatinda en sik karsilasilan fiziksel tehlikelerden biridir. Giiriiltii diizeyi sonometre

ile olgtliir ve birimi desibel (dB) olarak ifade edilir [7].

Giriltiiyle iligkili igitme hasari, carpma veya patlama gibi tek bir giiriiltii olayindan
kaynaklaniyorsa akut; uzun siireli giiriiltli maruziyetinin sonucunda meydana gelmis ise
kroniktir. Isyerindeki giiriiltiiye bagh olan isitme kaybi (GBIK), mesleki isitme kaybi olarak
adlandirilir. Etkilenme yillar i¢cinde yavas yavas gelismektedir. Duyarliliga gore degismekle
birlikte etkileri 10 yildan az bir zamanda ortaya ¢ikmamaktadir. Giiriiltiiden uzaklasildigi
takdirde hastaligin ilerlemesi durmaktadir [8]. Akustik travma ise tek ve yiiksek diizeyde

giiriiltii sonucu olusan isitme kaybidir [7].

GBIK gegici veya kalic1 olabilmektedir. Gegici olam isitsel yorgunluk olarak da
tanimlanabilir. Baslangigta gecici isitme esigi kaymasit olmakta ancak giiriiltii ortadan
kalktiginda bu durumun 24 saat icgerisinde diizelmesi beklenmektedir. Maruziyet
tekrarlandik¢a diizelme azalir ve kalic1 kayip baslar [8]. GBIK konusma frekanslarindan énce
yiiksek frekanslar etkilediginden bu tip isitme kayiplari ciddi bir isitme testi yapilincaya
kadar ortaya ¢ikmayabilir. Insan konusma sesinin frekansi1 500-2000 Hz'dir. Isitme kaybinin
birinci evresinde kulagin isitme yetenegi bu frekanslar i¢in bozulmamistir. Bozukluk yalnizca
4000-4500 Hz frekanslar icindir. Isitme kaybi ilerledik¢e bozukluk 4000 Hz'de kalmaz. Bu
frekansmn altinda ve iistiindeki seslere de yayilir [8]. Bunun yani sira GBIK’nin seyrinde
kisiden kisiye degisiklik goriilebilmesi miimkiindiir. Ote yandan, sigara, kalp hastaliklari,
yiiksek tansiyon, diyabet ve ototoksik (kulaga zarar veren) ilaglar isitme kayiplari igin

kolaylastiric faktorlerdir [9].

Giriiltic maruziyeti isitme kayiplarinin yani sira kulak ¢inlamasi, sinirlilik, uyku

bozukluklari, yorgunluk ve duymamaya bagli is kazalarini da beraberinde getirmektedir [9].
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Sanayide makinelesmenin artmasi giiriiltii diizeyini arttirmaktadir. Metal sektoriindeki
isyerlerinde giiriiltii diizeylerinin yaklasitk 80 dB(A) ile 125 dB(A) arasinda degistigi
bilinmektedir. Bu isyerlerinde giirtiltiniin kisa siireli oldugu Ornegin kaynak yiizeyini
temizlemek icin taglama yapilmasi gibi islerde kisisel koruyucu donanim (KKD) kullanimi
genellikle géz ardi edilmekte ya da hi¢ diisiinillmemektedir. Ancak bu goreceli olarak kisa
stiren maruziyetlerin her vardiyada birden ¢ok kez tekrarlamasi isitme duyusu tlizerinde ciddi

tehlike yaratmaktadir [7].

11 Ekim 2008 tarihli ve 27021 sayili Resmi Gazete’de yayimlanarak yiiriirlige giren
“Calisma Giicii ve Meslekte Kazanma Giicii Kayb1 Oran1 Tespit Islemleri Y&netmeligi” ne
gore; giiriiltii zararlarinin meslek hastaligi sayilabilmesi icin giiriiltiilii iste en az iki yil,
giriiltii siddeti siirekli olarak 85 desibelin iistiinde olan islerde en az 30 giin calisiimis

olmas1 gereklidir.

Giriiltic maruziyetinin limit degerleri 28.07.2013 tarihli ve 28721 sayili Resmi
Gazete’de yaymmlanarak vyiiriirliige giren “Calisanlarn  Giiriilti ile Ilgili Risklerden

Korunmalarina Dair Yonetmelik” te;

En diisiik maruziyet eylem degeri = 80 dB(A)
En yiiksek maruziyet eylem degeri = 85 dB(A)
Maruziyet sinir degeri: (LEX, 8 saat) = 87 dB(A) olarak verilmis olup bu degerlerin asilmasi

halinde isverene diisen ylikiimliiliikler anilan Y6netmelikte acik¢a belirtilmistir [10].

Bir igletmede ¢alisanin giiriiltiiye maruziyeti 80 dB (A) ve iizerindeyse isverenin
1sitme kaybina kars1 6nlem almaya baglamasi gerekmektedir. Giiriiltii maruziyetinin yol agtig1
risklerin 6ncelikle kaynaginda yok edilmesi veya azaltilmasi esastir. Bu amagla genel dnleme
ilkeleriyle birlikte, daha az giiriiltii maruziyeti yaratan ¢alisma yontemleri ve is donanimlari
secilmelidir. Giiriiltiiniin hava yoluyla iletimini azaltmak i¢in siperler, ses emici Ortiiler;
yapisal giirliltii iletimini azaltmak ig¢in ise perdeleme ve yalitim gibi teknik yontemler
kullanilmalidir [10].
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Giriiltii maruziyetinin baska yollardan dnlenemedigi isyerlerinde, ¢alisanin giiriiltiiye
maruziyeti 80 dB (A)’y1 asiyor ise igverenin kulak koruyucu donanimlari galisanlarin
kullanimina hazir halde bulundurmasi gerekmektedir. Calisanin giiriiltii maruziyetinin 85
dB’ye ulasmasi ya da bu degeri asmasi halinde ise isveren kulak koruyucu donanimlarin
calisanlar tarafindan kullanilmasini saglamakla ve denetlenmekle yiikiimlidiir. [8]. Buna

ilaveten, ¢alisanin maruziyeti hi¢bir durumda maruziyet sinir degerini asamaz [10].

Giriiltiiye bagli olan herhangi bir isitme kaybinda erken tani konulabilmesi ve
calisanlarin igitme kabiliyetinin korunmasi amaciyla; igverenin, isyerinde gerceklestirilen risk
degerlendirmesi sonuglarina gore gerekli goriildiigii hallerde ve isyeri hekimince belirlenecek
diizenli araliklarla calisanlarin saglik gbzetimine tabi tutulmalarini saglamasi gereklidir.
Ayrica 85 dB’yi asan giiriiltliye maruz kalan ¢alisanlar igin, isitme testleri yine isverence

yaptirtlir [10] .

2. Titresim:

Mekanik titresim, sabit bir konumun salimim hareketleri olarak tanimlanabilir.

Viicudun titresim kaynagina temas durumuna gore ikiye ayrilir:

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

e El-kol titresimi: Insanda el-kol sistemine aktarildiginda, ¢alisanin saglik ve giivenligi
icin risk olusturan ve o6zellikle de damar, kemik, eklem, sinir ve kas bozukluklarina

yol agcan mekanik titresimdir.

Titresim maruziyeti belirli bir zaman siiresindeki m/sn’ olarak Slgiilen maruziyetin

ortalamasi olarak ifade edilir [9].

Metal sektoriinde taslama makinesi, doner testere vb. el aletlerinin kullanilmasi el kol
titresiminin mesleki maruziyet kaynaklaridir. Bunlarin sonucunda, titresime bagli olarak

beyaz parmak hastalig1 ortaya ¢ikmaktadir.
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Bu hastalik, damarlarda, sinirlerde, kas ve eklemlerde olusan, is géremezlige yol agan
agrili bir rahatsizliktir. Hastaligin ilk sathasinda genel olarak parmaklarda hissizlik ve
karincalanma goriiliir, parmak uclarindan biri gecici olarak beyazlasir ve agrimaya baslar.
Hastalik ilerledikge hem parmak ucglari hem de parmagin diger boliimleri daha sik
beyazlagmaktadir. Bununla birlikte, elde ve 6n kolda sislik, elde kas gii¢siizliigii, el, bilek,
dirsek, omuzda eklem agrilari, el ve parmaklarda renk degisiklikleri goriilebilmektedir. Soguk
nesneler ve soguk hava hastaliin nobetlerini tetiklemekte ve goriilen ataklar uzun

stirmektedir [9].

Titresime maruziyetin 6nlenmesi igin teknik kontrol tedbirlerinin alinmasinin yani sira
titresimli alet ve makine kullanicilarina giivenli ve dogru kullanim konusunda bilgilendirme
ve egitim de yapilmali, ¢alisanin maruziyet siiresi miimkiin oldugu kadar kisa tutulmali,

calisanlarin saglik goézetimleri yapilmalidir [9].

3. Toz ve Havalandirma:

Capt 0,1-5,0 mikron biyilikliginde tozlar solunabilir toz olarak adlandirilip
akcigerlere kadar ulasabilmektedir. Dikisli boru imalatinda ortam havasina karigan tozlar
genellikle, kaynak agzi acilmasi, metal malzemelerin taginmasi, kesilmesi, taglanmasi sonucu
aciga c¢ikmaktadir. Borular paslanmaz celikten yapilmis olup alasiminda nikel, krom,
manganez vb. metaller bulunmaktadir. Uygulanan islemlerden sonra agiga ¢ikan tozlarda, bu
metaller bulunmakta olup solunmalart halinde metal dumani atesi adi verilen grip benzeri,
kendiliginden iyilesen maruziyetten 8-12 saat sonra baslayip ates, lisiime, Oksiiriik, agizda
metalik tat gibi belirtiler gosteren bir gesit hastaliga neden olmaktadir. Silika partikiillerine
maruz kalinmasi sonucu silikozis ortaya ¢ikmasi da miimkiindiir. Ayrica 6zellikle nikelin

alerjik kontak dermatitlere de yol actig1 bilinmektedir [7].

Tozun engellenebilmesi icin dncelikle isyerinde yeterli ve etkili bir havalandirmanin
mevcut olmas1 gerekmektedir. Cogunlukla isletmelerde sadece, binaya biiylik miktarda temiz
hava saglayip kirli havay: tahliye eden genel havalandirma mevcuttur. Sistem, genellikle

duvara veya bir odaya ya da binanin ¢atisina yerlestirilmis genis egzoz fanlari igerir.

14



Genel havalandirma, isyerinde ortaya ¢ikan kirleticileri, biitiin isyerinin
havalandirilmasi1 yoluyla kontrol eder. Ancak, genel havalandirma kullanimi, isyerinde bir
dereceye kadar Kirleticileri dagitabilmekte olup bu esnada kirletici kaynagindan uzak kisileri
de olumsuz etkileyebilmektedir. Ayrica, kirleticileri tamamen ortadan kaldirmamakta, yiiksek
dozda toksik madde igeren kimyasallarda kullanilamamakta, toz, metal dumani veya yiiksek
miktarda gaz ve buhar i¢in etkili olmamaktadir. Bu sebeple, genel havalandirmanin yani sira
mutlaka lokal egzoz havalandirma sistemi de bulunmalidir. Sekil 7°de goriilen sabit emis
davlumbazi lokal egzoz havalandirma sistemlerinden biridir. Ancak, sadece belirli sabit
yerlerde c¢aligmasi, calisirken kirlilige maruz kalinabilmesi ve iyi bir verim alabilmek igin

biiyiik hava miktarlarina ihtiya¢ olmasi bu sistemin dezavantajlarindandir [11].

Sekil 7. Sabit emis davlumbazi [11]

Sekil 8’de oOrnegi goriilebilecek el aletlerine montajli emis sistemi lokal egzoz
havalandirma i¢in diger bir yontem olup kirliligin kaynaginda ¢alisir. Bu yontem, ¢ok az hava
gerektirir ve her alete takilabilir. Ancak, aletleri agirlastirmast ve kullanigini giiglestirmesi

yontemin dezavantajidir [11].

Sekil 8. El aletlerine montajli emis sistemi [11]
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Akrobat egzoz kollar1 ise lokal egzoz havalandirma yapilacak her yere uygun,
calismaya engel olmayan, isin sekline gore ayarlanma imkani bulunan, yiiksek verimli bir

yontemdir.

Sekil 9. Akrobat egzoz kollart [11]

Havalandirmanin yani sira ¢aliganlara FFP3 tipi karbon filtreli toz maskesi verilmeli,

kullanmalar1 tesvik ve kontrol edilmelidir.

4. Aydimlatma, Termal Konfor:

Isyerlerinin giin 1s181yla yeterli derecede aydinlatilmis olmasi esas olup isin konusu
veya igyerinin insa tarzi nedeniyle giin 1s1¢indan yeterince yararlanilamayan hallerde veya
gece caligmalarinda, suni 1sikla uygun ve yeterli aydinlatmanin saglanmasi gerekmektedir.
Calisma mahalleri ve gegis yollarindaki aydinlatma sistemleri, ¢alisanlar i¢in kaza riski
olusturmayacak tiirde olmali ve uygun sekilde yerlestirilmelidir. Ayrica, aydinlatma
sisteminin devre dis1 kalmasmin ¢alisanlar igin risk olusturabilecegi yerlerde yeterli
aydinlatmayi saglayacak ayri bir enerji kaynagina bagl acil aydinlatma sistemi bulunmalidir.
Yas ilerledik¢e goziin daha 1yi gorebilmesi i¢in aydinlatmanin daha iyi olmasi gerektiginden
calisanlarin yas dagilimi da dikkate alinmasi gereken bir parametredir [12].

Amerikan Ulusal Giivenlik Konseyinin raporuna gore koti aydinlatma tim is
kazalariin %5’inin sebebidir ve bu oran koétii aydinlatmadan kaynaklanan g6z yorgunlugu ile
birlikte degerlendirildiginde is kazalarinin %20’sine ulagsmaktadir [13].
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Aydinlatmanin yanmi sira igyerlerinde termal konfor sartlarinin ¢aliganlari rahatsiz
etmeyecek, calisanlarin fiziksel ve psikolojik durumlarini olumsuz etkilemeyecek sekilde
olmasi esastir. Calisilan ortamin sicakliginin ¢alisma sekline ve ¢alisanlarin harcadiklar1 giice
uygun olmasi saglanmalidir. Dinlenme, bekleme, soyunma yerleri, dus ve tuvaletler,
yemekhaneler, kantinler ve ilk yardim odalar1 kullanim amaglarina gore yeterli sicaklikta
bulundurulmalidir. Isitma ve sogutma amaciyla kullanilan araglar, ¢alisani rahatsiz etmeyecek
ve kaza riski olusturmayacak sekilde yerlestirilmeli, bakim ve kontrolleri yapilmalidir.
Yapilan isin niteligine gore, siirekli olarak ¢ok sicak veya ¢ok soguk bir ortamda ¢aligilmasi
ve bu durumun degistirilmemesi zorunlu olunan hallerde, calisanlar1 fazla sicak veya

soguktan koruyacak tedbirler alinmalidir [12].

5. Radyasyon:

Radyasyon, elektromanyetik dalgalar veya parcaciklar bigimindeki enerji yayimi ya da
aktarimidir. Radyasyon, iyonlastirici ve iyonlastirict olmayan seklinde iki gruba ayrilir. Alfa,
beta, ndtron parcaciklari ile X ve Gama 1sinlari iyonlastirici; radyo dalgalari, mikro dalgalar,
kizil ve mor Otesi 1sinlar ile goriilebilir 1siklar ise iyonlastirici olmayan radyasyon olarak
anilir. Iyonlastirici olmayan radyasyon is ortaminda yaygin olarak bulunur ve gesitli saglik

riskleri tasir [8].

5.1. UV Radyasyon:

Bu radyasyonun dogal kaynagi giines, yapay kaynaklar1 ise civali lambalar, lazerler,
bazi floresan tiipleri, plazma kaynagi ve elektrik kaynag arkidir. UV radyasyon dalga boyuna
gore 3 banda ayrilmaktadir:

eUV-A: 313-400 nm
eUV-B: 280-315 nm
eUV-C: <280 nm

Dalga boyu 295 nm’ye kadar olanlar epidermisde emilir. 300 nm’den uzun dalga
boyunda olanlar korneay1 gecer ve lenste absorbe edilirler. UV radyasyon maruziyeti 6zellikle
270-280 nm dalga boyunda keratokonjonktivite yani goziin dis katmanmin UV radyasyon

sebebiyle zarar gormesine neden olur. Bu rahatsizliga ayn1 zamanda ark g6z adi da verilir.
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Kaynak islemi hem kaynak¢iya hem de kaynak isi yapilan yerin yakinlarinda c¢alisan kisiye
zarar verebilir. KKD kullanmadiklar1 i¢in kaynak isleminin yakinlarinda calisan veya

kaynak¢iya yardim eden kisiler daha ¢ok etkilenmektedir [9].

Kisi etkilenmenin hemen ardindan g6z agrisint veya gorme sorunlarimi fark
etmeyebilir. Genellikle belirtiler etkilenmeden ii¢ ila alt1 saat sonra gelisir. Tipik olarak gézde
kasint1 ve kanlanma goriiliir. Asir1 gbzyasi salgisi tiretilebilir. Goriintli lekeli ya da bulanik
hale gelebilir, tedavi edilmezse gecici korliikk olusabilir. Ark goz sendromu ¢ogunlukla gegici
olup semptomlar1 yasayan kisi gézlerini temizlemek icin suya tutmali ve acil bir sekilde tibbi

yardim almalidir [9].

6. Yiiksekte Calisma:

Seviye farki bulunan ve diisme sonucu yaralanma ihtimalinin olusabilecegi her tiirlii
alanda yapilan calisma; yiiksekte calisma olarak kabul edilir. Yiiksekte yapilmasi zorunlu
olmayan montaj ve benzeri ¢alismalarin miimkiin oldugunca oncelikle yerde yapilmasi
saglanmalidir. Calisma yerlerinde calisanlarin gilivenligi 6ncelikle, gilivenli korkuluklar,
diismeyi Onleyici platformlar, bariyerler, kapaklar, ¢alisma iskeleleri, giivenlik aglar1 veya

hava yastiklar1 gibi toplu koruma tedbirleri ile saglanmalidir.

Toplu koruma tedbirlerinin diisme riskini tamamen ortadan kaldiramadigi,
uygulanmasinin miimkiin olmadigi, daha biiylik tehlike dogurabilecegi, gegici olarak
kaldirilmasinin gerektigi hallerde, yapilan islerin 6zelligine gore uygun baglanti noktalari
veya yasam hatlar1 olusturularak tam viicut kemer sistemleri veya benzeri giivenlik
sistemlerinin kullanilmasi saglanmalidir. Calisanlara bu sistemlerle beraber yapilan ise ve
standartlara uygun baglant1 halatlari, kancalar, karabinalar, makaralar, halkalar, sapanlar ve
benzeri baglant1 tertibatlari; gerekli hallerde inis ve ¢ikis ekipmanlari, enerji soniimleyici
aparatlar, yatay ve dikey yasam hatlarina baglantiy1 saglayan halat tutucular ve benzeri
donanimlar verilerek kullanimi saglanir. Ayrica, yiiksekte glivenli ¢aligma donanimlarinin,
diizenli olarak kontrol ve bakimlarinin yapilmasi; uygun olmayan donanimlarin

kullanilmasinin engellenmesi gerekmektedir [14].
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Kimyasal Etmenler
1. Toksik Gaz, Duman, Buhar:

Dikigli boru imalatinda kaynak islemi metal dumani/gazi agiga ¢ikarmakta ve bu
toksik duman/gazlar saglik sorunlarina yol acabilmektedir. Bu tehlikenin getirecegi riskler

asagidaki unsurlara gore farklilik gosterebilmektedir:

e Kaynak yontemi (MIG, TIG ya da metal ark kaynagi),
e Kaynak ¢ubugunun (elektrot) malzemesi,
¢ Dolgu metalleri ve adi metaller (yumusak celik ile paslanmaz gelik gibi),
- Paslanmaz ¢elik nikel ve krom igerir,
- Karbon ¢elik diger baz1 metallerden daha fazla oranda manganez igerir,
- Aliiminyum ve alasimlari
¢ Kaynak yapilan metallerin iizerindeki boya ve diger kaplamalar:
- Galvanize metallerde veya boyada bulunan ¢inko,
- Bazi boyalarda bulunan kursun,
- Bazi boya ve dolgu malzemelerinde bulunan kadmiyum,
e Havalandirma,

e Alan (6zellikle dar ve kapali alanlar)

Maruziyetin tiirtine ve siiresine gore degismekle beraber iist solunum yolu irritasyonu,
Oksiiriik, bros daralmasi, akciger 6demi ve KOAH goriilebilecek akut etkilerdendir. Kronik
etkiler ise astim, kronik bronsit, pnomokonyoz ve akciger kanserleri olarak sayilabilir. Ayrica
isletme igerisinde borunun kaplanmasi ve markalama gibi islemlerde kullanilan cesitli
kimyasallar da bu hastaliklara sebep olabilmektedir. Miihendislik tedbirlerinin alinmasi,
yeterli havalandirma saglanmasi ve solunum koruyucularin temini ile maruziyetin en aza

indirilebilmesi mimkiindiir [9].

2. Kimyasalin Cilde veya Goze Temas Etmesi:

Kimyasallarin cilde temasi1 sonucu yanik veya alerjik etkiler olabilecegi gibi gozle
temas etmesi sonucu geri doniisii olmayan sonuglar dogurabilmesi de miimkiindiir. Bu
sebeple, kimyasallarla calisirken mutlaka kisisel koruyucu donanimlarin kullanilmasi

gerekmektedir.
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Elektrik Kaynakh Etmenler

1. Elektrik Carpmast:

Elektrik tesisatinin (topraklama tesisati, yildirrmdan 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

onlenmelidir. Ayrica, topraklama 6lgtimlerinin yillik olarak tekrarlanmasi gerekmektedir.

Mekanik Etmenler

Metal boru imalati is kolunda uzuv ezilmesi, sikismasi, kesilmesi; parga firlamasi,
diismesi; yiikiin, forklift vb. araglarin ¢arpmasi; girdap igine c¢ekilme; dolanma, sarma
goriilebilecek mekanik tehlike kaynakli olaylardir. Bunlar1 6nlemek i¢in makine koruyuculari
yapilmali, ¢alisanlara egitim verilmeli, ¢alisanlarin yetki ve izinleri olmayan alanlara girmesi

engellenmelidir.

Ergonomik Etmenler

Metal islerinde tekrarlayan hareketler, elle tasima, asir1 giic gerektiren yiikleri itme,
cekme veya siiriikleme, uzun siire dogal olmayan postiirlerde durarak ¢aligma sik goriilebilen,
karpal tiinel sendromu (KTS), bel agrilar1 ve kas-iskelet sistemi rahatsizliklaria yol

acgabilecek baslica islerdir.

KTS parmaklarda uyusma ile kendisini gostermeye baglar. Ellerin dogal olmayan
pozisyonlarda kalmasi, siki kavrama, tekrarlayan el hareketleri ve titresim bu hastaliga yol
acan 6nemli faktorlerdir. Hastalig1 onlemek i¢in tekrarlayan hareketlerden kaginilmali, uygun
sekilde molalar verilmeli, kavrayis gevsetilmeli, ¢calisanin bilegini dogal pozisyonda tutacak
sekilde is ortam1 yeniden diizenlenmelidir. Hastaligin ortaya ¢ikmasi halinde el bilek ateli
kullanilmast bilegin notr pozisyonda tutulmasini sagladigindan faydali olacaktir. Ayrica,

ellerin sicak tutulmasi gerekmektedir [7].
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Bel ve kas iskelet sistemi rahatsizliklarini onlemek i¢in ise miimkiin oldugunca
agirhiklarin  kaldirma araglari kullanilarak kaldirilmasi saglanmali, yiikiin kaldirilmasi
engellenemiyorsa dogru pozisyonlarda kaldirma ve tasima yapilmasi saglanmali, bu hususta

calisanlara egitim verilmelidir [7].

Genel Etmenler

Yukarida sayilanlarin disinda isletmelerde sikga karsilasilan genel diizensizlik
sebebiyle kayip diisme vakalart meydana gelmektedir. Bu sebeple, el aletlerinin kullanildiktan
sonra yerlerine kaldirilmasi, kablolarin daginik bir sekilde durmasinin engellenmesi, yiiriiyiis
yollarina malzeme istiflenmemesi saglanmalidir. Ayrica yangin ve patlama igin 6zel 6nlemler

alinmal1 acil durum planlar1 yapilmalidir.

MEVZUAT

Ulkemizde is saghgn ve giivenligi alaninda metal boru imalat1 ile ilgili direkt
hiikkiimlerin oldugu bir mevzuat bulunmasa da bu alanda iiretim yapan isyerlerinde is
kazalarina ya da meslek hastaliklarina sebep olabilecek yukarida siralanan parametrelerle
ilgili yasal diizenlemeler mevcuttur. Bu diizenlemelerden baslicalar1 asagida siralanmis olup

ilgili giincel mevzuatin takibi ve isyerlerinde uygulanmasi igverenin uhdesindedir.

v 6331 Sayili Is Saghig1 ve Giivenligi Kanunu, Resmi Gazete Tarihi: 30.06.2012
Sayisi: 28339

v' Calisanlarin Giiriiltii ile Ilgili Risklerden Korunmalarina Dair Y6netmelik, Resmi
Gazete Tarihi: 28.07.2013 Sayisi: 28721

v' Calisanlarin Titresimle Ilgili Risklerden Korunmalarma Dair Y&netmelik, Resmi
Gazete Tarihi: 22.08.2013 Sayisi: 28743

v' Is Ekipmanlarinin Kullaniminda Saghik ve Giivenlik Sartlar;, Resmi Gazete
Tarihi: 25.04.2013 Sayisi: 28628

v' Kanserojen veya Mutajen Maddelerle Calismalarda Saglik ve Giivenlik Onlemleri

Hakkinda Yonetmelik, Resmi Gazete Tarihi: 06.08.2013 Sayisi: 28730
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v' Isyeri Bina ve Eklentilerinde Alinacak Saglik ve Giivenlik Onlemlerine iliskin
Yonetmelik, Resmi Gazete Tarihi: 17.07.2013 Sayisi: 28710

v' Kisisel Koruyucu Donanimlarm Isyerlerinde Kullanilmas1 Hakkinda Yénetmelik,
Resmi Gazete Tarihi: 02.07.2013 Sayisi: 28695

v' Calisanlarin Is Sagligi ve Giivenligi Egitimlerinin Usul ve Esaslari Hakkinda
Yonetmelik, Resmi Gazete Tarihi: 15.05.2013 Sayisi: 28648

v' s Saghg ve Giivenligi Risk Degerlendirmesi Ydnetmeligi, Resmi Gazete Tarihi:
29.12.2012 Sayisi: 28512

Bu calismanin temelinde, ilgili Yonetmeliklerden, Is Saghgi ve Giivenligi Risk
Degerlendirmesi Yonetmeligi esas alinmis ve asagida bu Yonetmelik hakkinda daha detayl

bilgiye yer verilmistir.

RiSK DEGERLENDIRMESI

Bilindigi iizere, 6331 sayil s Saghg ve Giivenligi Kanunu’nun 10 uncu maddesi
isverenleri is sagligi ve gilivenligi yoniinden risk degerlendirmesi yapmak veya yaptirmakla
yiikiimlii kilmistir [15]. Bu hususta ilgili madde geregince hazirlanan “Is Saglig1 ve Giivenligi
Risk Degerlendirmesi Yonetmeligi” 29.12.2012 tarihli ve 28512 sayili Resmi Gazete’de

yayimlanarak yiiriirliige girmistir.

Ilgili Y®6netmelikte;

eTehlike; isyerinde var olan ya da disaridan gelebilecek, calisani veya igyerini
etkileyebilecek zarar veya hasar verme potansiyeli,

eRisk, tehlikeden kaynaklanacak kayip, yaralanma ya da baska zararli sonu¢ meydana
gelme ihtimali,

e Kabul edilebilir risk seviyesi, yasal yiikiimliiliiklere ve isyerinin énleme politikasina
uygun, kayip veya yaralanma olusturmayacak risk seviyesi olarak tanimlanmis olup;
eRisk degerlendirmesi ise isyerinde var olan ya da disaridan gelebilecek tehlikelerin
belirlenmesi, bu tehlikelerin riske donlismesine yol acan etmenler ile tehlikelerden
kaynaklanan risklerin analiz edilerek derecelendirilmesi ve kontrol tedbirlerinin

kararlagtirilmas1 amaciyla yapilmasi gerekli ¢calismalar olarak agiklanmigtir [16].
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Risk degerlendirmesinde iki temel yontem mevcuttur. Bunlar, kantitatif (nicel) ve
kalitatif (nitel) yontemlerdir. Kalitatif yontemlerde, matematiksel risk degerlendirmesi yerine
sOzel mantikla risk degerlendirmesi yapilmakta, uygulamay1 yapan uzman kendi tecriibelerine
ve sezgilerine dayanarak riskleri ve risk oncelik degerlerini tahmin etmektedir. Tahmini risk
hesaplanirken ve ifade edilirken rakamsal degerler yerine yiiksek, ¢ok yiiksek gibi tanimlayici
degerler kullanilir. Bu tahmin tamamen siibjektif degerlendirmelere dayanmakta ve cogu
zaman da sistematik bir nitelik gostermemektedir. Bu tiir yontemlerde, degerlendirmeyi yapan
uzmanin sezgi ve muhakeme Kkabiliyeti, yontemin giivenirliligi agisindan 6nemlidir. Bu
nedenle, kritik 6neme haiz sistemlerde sadece kalitatif yontemlerle risk degerlendirmesi

yapmak dogru degildir [17].

Kantitatif risk degerlendirme yontemleri ise riski hesaplarken sayisal yontemlere
bagvurur. Bu sayisal yontemler, olasilik ve giivenirlik teoremleri gibi basit teknikler
olabilecegi gibi, simiilasyon modelleri gibi karmasik tekniklerde olabilir. Kantitatif risk
analizinde tehlikeli bir olayin meydana gelme ihtimali, tehlikenin etkisi gibi degerlere sayisal
degerler verilir ve bu degerler matematiksel ve mantiksal metotlar ile islenip risk degeri
bulunur [17].

Risk = Tehlikeli Bir Olayin Meydana Gelme ihtimali * Tehlikenin Etkisi
formiilii kantitatif risk analizinin temel formiiliidiir. Belli bagh risk degerlendirme yontemleri
sunlardir: On Tehlike Analizi, Birincil Risk Analizi, Risk Haritasi, Siire¢/Sistem Kontrol
Listeleri, Olursa Ne Olur? Analizi, Tehlike ve Isletebilirlik Analizi (HAZOP), Hata Tiirleri,
Etkileri ve Kritiklik Analizi (FMEA), Hata Agaci Analizi, Olay Agac1 Analizi, Neden - Sonug
Analizi, Insan Hatas1 Analizi, Giivenlik Bariyer Diyagramlari, Fine-Kinney Modeli, Ziirih
Tehlike Analizi, Ortalamalardan Sapma Teknigi, Agirliklandirilmig Ortalamalardan Sapma
Teknigi, Risk Degerlendirme Tablosu; a) L Tipi Matris, b) X Tipi Matris.

Bu yontemleri birbirinden ayiran en Onemli fark, risk degerini bulmak igin

kullandiklar1 kendilerine has metotlardir. Bu yontemlerden en yaygin olarak kullanilanlarinin

birbirlerine gore avantaj ve dezavantajlart Tablo 2 ve 3’de detayli bir sekilde verilmistir.
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Tablo 2.Yaygin olarak kullanilan risk degerlendirmesi metotlarinin karsilastiriimasi

[18,19,20]
Metot Avantajlar Dezavantajlari
Kontrol  Listesi Uygulanmasi kolay » Kompleks tehlike kaynaklariin
(Checklist) Tek bir analist veya kiigiik bir analiz edilmesinde kullanilamaz
grup tarafindan yapilabilir » Sadece nitel sonuglar verir
Veritabani ile entegre edilebilir » Degerlendirmenin kalitesi hazirlanan
Biitiin sektorlerde kullanilabilir sorularin kalitesine ve takimin ya da
analistin deneyimine baglidir
» Bagka bir metodun 6n caligmasi ya
da metodun yardimci bir pargasi
olarak kullantlir
Gtivenlik Uygulanmasi kolay » Teknik donanimdan kaynaklanan
Denetimi Ekipmana, iiretime veya gevreye tehlikeleri belirleyemez
zarara yol acabilecek » Caligmanin sonucunda yalnizca,
ekipmanlarin durumunu veya sirket yonetiminin uygulanan
uygulama prosediirlerini inceler prosediirleri giivenlik yoniinden
gozden gegirmesini gerektirir bir
rapor elde edilir.
Hata Agaci Kazaya sebebiyet verebilecek » Kompleks yapilidir
Analizi makine-ekipman hatalarini, insan » Uygulamasi zor ve zaman alicidir
hatalarin1 ve gevresel faktorleri
birlikte degerlendirir
Hem nitel hem de nicel sonuglar
elde edilir
Kazalarin kdk nedenlerini analiz
eder
Biitiin sektorlerde kullanilabilir
HAZOP Sistematik bir metottur »  Kullanim kolay degildir
Sistemin sapmalarini, sapmalar » Uygulamasi zaman alir
sonucu ortaya g¢ikabilecek » Sadece nitel sonuglar verir
istenmeyen sonuglart ve » Farkli disiplinlerden uzmanlarin

sapmalarin sikligint azaltmak i¢in

¢Ozlim Onerilerini ortaya koyar

katilimi ile gergeklestirilir
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Tablo 3.Yaygin olarak kullanilan risk degerlendirmesi metotlarinin karsilastiriimasi

[18,19,20] (Tablo 2’nin devami)

Metot Avantajlar Dezavantajlari
Olursa-Ne Olur? Uygulanmasi kolay Sadece tehlikelerin sonuglarinin
(What-If Genelde tek bagina neler olacagini ortaya cikartir
Analysis) kullanilabildigi gibi bagka bir Nitel sonuglar verir
metoda yardimei teknik olarak da Farkli disiplinlerden uzmanlarin
kullanilabilir katilim ile gergeklestirilir
Veritabani ile entegre edilebilir Degerlendirmenin kalitesi
Biitiin sektorlerde kullanilabilir uzmanlarin tecriibesi ile dogru
orantilidir

Risk Matrisi Uygulamasi kolay Sonuglar uygulayan uzmanlarin
Yari-nitel risk degerlendirmesi fikirlerine gore degisiklik
metodu gosterebilir

Fine-Kinney Basit ve anlagilir Ayni risk skoruna sahip iki tehlikeli

Kolay uygulanabilir

Risklerin derecelendirilmesini
saglar

Matematiksel risk degerlendirme
metodudur

Nicel sonuglar verir

olay onceliklendirilemez

Somut olmayan (psikososyal riskler
vb.) riskler i¢in uygulanamaz
Sonuclar uygulayan uzmanlarin
fikirlerine gore degisiklik

gosterebilir

Isletmelerde risk degerlendirmesinin yapilmasi ve ¢ikan sonuglara gore isyeri

ortaminin iyilestirilmesi; isletmenin saglik ve tazminat giderlerinin azalmasini, is kazasi ve

meslek hastaliklarinin  6nlenmesini, giivenli bir ¢alisma ortami saglayarak ¢alisanlarin

verimliliginin ve motivasyonunun artmasini, tretimde kalitenin yiikselmesini, isletmenin

giiven ve prestij kazanmasini saglar. Bu sebeple, risk degerlendirmesi sonucuna gore ¢alisma

ortaminin i saghigr ve giivenligi kosullarini iyilestirici nitelikte yapilacak yatirimlarin fayda

maliyet analizi yapildiginda isyeri i¢in getirisinin daha fazla oldugu gortilebilecektir.
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GEREC VE YONTEMLER

Bu tez; Caliyma ve Sosyal Giivenlik Bakanhig Is Saghig ve Giivenligi Genel
Miidiirliigii (ISGGM) Yetkilendirme Dairesi Baskanligi biinyesinde, 08.09.2010 tarihli ve
27696 sayili Resmi Gazete’ de yayimlanarak yiiriirliige girmis olan “Calisma ve Sosyal
Giivenlik Bakanligi Calisma Uzman Yardimcihigi, Yurt Disi Is¢i Hizmetleri Uzman
Yardimeiligi le Is Saghg ve Giivenligi Uzman Yardimcihigi Giris ve Uzmanhik Yeterlik

Sinavlar1 Hakkinda Y6netmelik™ hiikiimlerine gore hazirlanmustir.

Bahse konu tezde bir organize sanayi bolgesinde dikisli boru imalati yapan, yillik
350000 ton iiretimi olan 219-3048 mm ¢aplarinda 6-16 m arasinda boru tiireten,301 calisani
bulunan ve 26.12.2012 tarihli “Is Saghg ve Giivenligine Iliskin Isyeri Tehlike Siniflar:
Tebligi” ne gore tehlikeli smifta yer alan bir isletmede risk degerlendirmesi ¢alismasi
yapilmug, riskler derecelendirilerek iyilestirme yapilmasi gereken risklere ¢oziim Onerileri

getirilmistir.

Saha calismasina, farkli miihendislik dallarindan 5 Is Saghigi ve Giivenligi Uzman
Yardimcist ile igletmenin is glivenligi uzmam katilmistir. Caligma ziyareti esnasinda proses
alan1 On incelemeye tabi tutulmus, ¢alisanlarla goriisiilmiis, isletmenin kaza, revir kayitlari,
ortam Olg¢limleri, daha Once yapilmis risk degerlendirmeleri, kullanilan kimyasallara ait
Malzeme Giivenlik Bilgi Formlar1 vb. dokiimanlar incelenmis ve c¢alisanlarin biling
diizeylerini ve farkindaliklarimi arttirmak amaciyla is sagligr ve giivenligi ile ilgili temel
konularda fikir sahibi olmalarina 151k tutan anketler uygulanmistir. Bu verilerden yararlanarak

risk degerlendirmesi gergeklestirilmis ve degerlendirme formu doldurulmustur.
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ISG Kanunu ve Is Saghigi ve Giivenligi Risk Degerlendirmesi Y®netmeligi’nde
isyerlerinde risklerin degerlendirilmesi zorunlulugu getirilirken, metot olarak herhangi bir
zorlama bulunmamaktadir. Bu nedenle bahse konu ¢alismada, basit ve anlasilir yapisi, kolay
uygulanabilirligi, risklerin derecelendirilmesini saglamasi, her sektore uygulanabilmesi,
kantitatif sonuglar vermesi, sonuglarin grafiklerle ifade edilip yorumlanabilir nitelikte olmasi
bakimindan avantajlar1 géz dniinde bulundurularak risk degerlendirmesi metodu olarak “Fine-

Kinney Metodu” segilerek uygulanmistir [18,19,20].

FINE-KINNEY METODU

Fine-Kinney metodu, risklerin derecelendirilmesinde, derecelendirme sonuglarina gore
hangi islere Oncelik verilmesi ve kaynaklarin Oncelikle nereye aktarilmasi konularinda
kullanilan kolay ve yaygin bir metottur [21].Tim tehlikeler, ilk goriindiikleri gibi 6liimciil
degildir ve riski gercekei bir sekilde degerlendirebilmek i¢in tehlikeli olaylarin olma olasiligi,
ortaya ¢ikma sikligi, ortaya ¢ikarsa siddetinin ne olacagr ve mevcut kontrol 6nlemleri bir

biitiin olarak ele alinmalidir [22].

Bu c¢alisgmada kullanilan, Fine-Kinney risk degerlendirmesi metodu, Olasilik(O),
Frekans(F) ve Siddet(S) skalalarindan meydana gelmis olup, risk skoru(R);
R = Olasilik(O) x Frekans(F) x Siddet(S) olarak hesaplanmaktadir [22,23].

Olasilik: Olasilik, zararin gergeklesme oranidir. Tablo 4’te goriilebilecegi gibi olasilik
degerleri 0,1 ile 10 arasinda 7 degerde tanimlanmis olup isyerinde alinan 6nlemlerin zararin
ortaya c¢ikmasini engellemeye yeterli olup olmadigi degerlendirilerek olasilik degeri

belirlenmektedir [22,23].
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Tablo 4.Fine-Kinney metodu olasilik degerleri [22,23]
OLASILIK

0,1=Hemen hemen imkansiz
0,2=Beklenmez
0,5=Beklenmez fakat miimkiin
1=0Oldukga diisiik ihtimal
3=Nadir fakat olabilir
6=Kuvvetli ihtimal

10=Cok kuvvetli ihtimal

Frekans: Tehlikeye zaman i¢inde maruz kalma tekraridir. Tablo 5’te goriilebilecegi
gibi frekans degerleri 0,5 ile 10 arasinda 6 degerde tanimlanmis olup degerlendirme

yapilirken isin yapilma sikligi degil ilgili is yapilirken tehlikeye maruz kalma siklig
diistiniilmelidir [22,23].

Tablo 5.Fine-Kinney metodu frekans degerleri [22,23]
FREKANS

0,5=Cok nadir-Birkac yilda bir ya da daha az
1=0ldukca nadir-Yilda bir ya da birkag kez
2=Nadir-Ayda bir ya da birkag kez

3=Ara sira-Haftada bir ya da birkag kez
6=Siklikla-Giinde bir ya da daha fazla
10=Siirekli

Siddet: Siddet, tehlikenin insan ve/veya cevre iizerinde yaratacagi tahmini zarardir.
Tablo 6’da goriilebilecegi gibi siddet degerleri 1 ile 100 arasinda 6 deger almistir. Olayin

siddeti hakkinda siipheye diisiilmesi ya da kararsiz kalinmasi halinde daha ytliksek puanli olan
deger verilmelidir [21,22,23].

Tablo 6.Fine-Kinney metodu siddet degerleri [22,23]
SIDDET

1=Ramak kala,¢evresel zarar yok
3=Kiig¢iik hasar,yaralanma,dahili ilk yardim,arazi i¢inde sinirli gevresel zarar
7=Onemli hasar,yaralanma,harici ilk yardim,arazi simirlar1 disinda gevresel zarar

15=Kalic1 hasar,yaralanma,iggiinii/giicii kaybi,¢cevreye orta diizey zarar
40=Oliimlii kaza,cevresel zarar

100=Coklu o6liim,gevresel felaket
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Risk Diizeyi: Her bir tehlikeli olaym ele alinip olasilik, frekans ve siddet degerleri
belirlendikten sonra bu degerlerin ¢arpimindan risk skoru elde edilir. Elde edilen risk
skorunun hangi aralikta olduguna bakilarak Tablo 7°de goriildiigii gibi riskin diizeyi belirlenir.

Riskin diizeyini belirlemek riskleri derecelendirmek agisindan ¢ok 6nemlidir [21,22,23].

Tablo 7.Fine-Kinney metodu risk diizeyi degerleri [22,23]

RISK DUZEYI

R<20=KABUL EDILEBILIR RiSK
20<R<70=MUMKUN RISK
70<R<200=ONEMLI RISK
200<R<400=YUKSEK RISK
R>400=COK YUKSEK RiSK

Bu metotta risk skorunun (R);

o R<20 ¢ikmasi durumunda risk kabul edilebilir seviyededir.

¢20<R<70 deger araliginda ¢ikmas1 durumunda bu araliktaki riskler i¢in herhangi bir
yasal gereklilik yoksa oOnlem alinmasi gerekmemektedir. Bu aralik yapilan
uygulamalarda risklerin en ¢ok ¢iktigr araliktir. Mevcut koruma 6nlemlerinin devam
ettirilmesi saglanmalidir. Ancak, riskin ortaya ¢ikma potansiyeli géz Oniine alinarak
calisma ortam siirekli gézlem altinda tutulmalidir.

eR>70 olmast durumunda mutlaka diizeltici/Onleyici faaliyet planlanmalidir.
Planlanan faaliyetler i¢cin sorumlular ve terminler ¢ikartilmalidir. Tablo 7°den
goriilebilecegi lizere risk skoru 70’den fazla olan durumlarda riskler araliklarina gore
onemli risk, yiiksek risk ve cok yiiksek risk olarak 3 kategoriye ayrilmistir. Risk
diizeyinin ¢ok yiiksek ¢ikmasi halinde iist yonetimin bilgilendirilmesi, gerekiyorsa isin
tehlike giderilinceye kadar durdurulmasi ve ivedilikle 6nlem alinmasi gerekmektedir.
Risk diizeyinin yiliksek risk ¢ikmasi durumunda iyilestirmelerin kisa vadede
tamamlanmas1 gerekmektedir. Risk diizeyinin onemli risk ¢ikmasi durumunda ise

uzun vadede iyilestirmelerin yapilmasi gerekmektedir [21,23].

Metodun uygulandigi isyerinde iyilestirmeler yapildikca risk degerlendirme tablosu
tekrar gozden gecirilmelidir. Alinan 6nlemler tehlikeli olaymn siddetini olmasa da olasilik ve

frekansini degistirebilecektir. Bu bilgiler 1s18inda tablo revize edilmeli ve alinan dnlemlere
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ragmen halen risk skoru 400’ilin {izerinde olan riskler mevcut ise bu bilgi {ist yonetimle

paylasilarak daha koklii bir ¢oziim yoluna gidilmelidir [21].

Metodun adimlari takip edilerek yapilan risk degerlendirmesi ¢aligmasinda belirlenen
tim tehlikeler ve bunlarin yol agacag: risklerle ilgili degerlendirmelere Ek’te yer verilmis
olup, Fine-Kinney metodunun uygulanmasi, olasilik, frekans ve siddet degerlerinin nasil

belirlendigine iliskin asagida ornekler verilerek EK’in daha iyi anlasilmasi amaglanmistir:

Ornek-1 : Isletmede yapilan ve tehlike kaynag1 olabilecek isler 12 grupta toplanmustir.
Bunlardan ilki rulo sacin tasinmasi ve istiflenmesidir. Isletme igerisinde rulo sac gezer
kopriilii vince alinarak stok sahasina taginmaktadir ve tablo iizerinde “yapilan is” boliimiinde
bu hususun bahsi gegmektedir. Burada tehlikeli olay taginan rulonun g¢arpmasidir. Risk
etmenleri ilgili mevzuat incelenerek tiirlerine gore gruplandirilmis ve her bir tehlikeli olayin
hangi risk etmeninden kaynaklandigi tablo iizerine yazilmistir. Bu durum bulgular boliimiinde

cesitli istatistiki veri elde etmek i¢in kullanilmistir.

Tablo 8. Risk etmenleri

*T.01.Fiziksel Etmenler *T.02.Kimyasal Etmenler

1.Gurilti 1.Toksik gaz, duman, buharin solunmasi
2.Titresim 2.Kimyasalin cilde temas etmesi

3.Toz 3.Kimyasalin gozle temas etmesi

4 Havalandirma

*T.03.Biyolojik Etmenler
5.Aydinlatma

1.Biyolojik ajanlara maruziyet
6.Termal Konfor

7.S1cak-Soguk Materyaller *T.04.Elektrik Kaynakli Etmenler
8.Radyasyon 1.Elektrik ¢arpmasi

9.Basing

10.Yiiksekte Calisma

*T tehlike kodlarini ifade etmektedir.
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Tablo 9.Risk etmenleri (Tablo 8’in devamn)

*T.05.Mekanik Etmenler

*T.07. Ergonomik Etmenler

1.Uzuv ezilmesi, sikismasi

2.Uzuv kesilmesi

3.Parga firlamasi, diismesi

4.Yukin, forklift vb. araglarin garpmasi
5.Girdap i¢ine ¢ekilme

6.Dolanma, sarma

1.Elle tasima
2.Sabit durus
3.Uygun olmayan postiir

4.Tekrarlayan hareketler

*T.06. Giivensiz Davranig Kaynakli Etmenler

*T.08. Isyeri Ortamindan Kaynaklanan Genel

Etmenler
1.Dalginlik, dikkatsizlik 1.Yangin
2.Talimatlara uymamak 2.Diizen, temizlik
3.Makine koruyucularini ¢ikarmak 3.Kimyasallar
4.Yetkisinin ve izninin olmadigi isi yapmak 4.Patlama

5.Ise uygun ekipman kullanmamak

5.Kayma, diisme

*T tehlike kodlarini ifade etmektedir.

Tablo 8 ve 9 incelendiginde bu

gorilebilmektedir.

olayin mekanik bir etmen (T.05) oldugu

Olayin olast nedenleri arasinda ortam giiriiltiisii sebebiyle vincin ikaz sesinin

duyulmamasi, birden fazla ving calistigindan ikaz seslerinin birbirine karigsmasi, vincin ikaz

1siklarinin  ¢alismamasi, ving operatoriiniin

dikkatsizligi, boru istif yiiksekliginin goriisii

engellemesi ¢alisma alaninin diizensiz/dar olmasi sayilabilir. Anlasilacagi tizere, bu tehlikeli

olay icin alinan onlemler yeterli degildir. Bu noktadan hareketle taginan rulonun c¢arpmasi

olaymnin olasilig1 “6=Kuvvetli ihtimal” olarak

belirlenmistir.

Isletmeye ait kaza ve revir kayitlar1 incelenerek frekans degeri “1= Oldukga nadir-

Yilda bir ya da birkag¢ kez” olarak belirlenmistir. Riskin siddet puani ise rulo saclarin agir

tonajli olmas1 sebebiyle carpmasi sonucu 6liimle sonuglanabileceginden “40=Oliimlii kaza,

cevresel zarar” olarak alinmistir.
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Bunlarin sonucunda;
Risk Skoru = Olasilik(O) x Frekans(F) x Siddet(S)bagintisindan;
6 X 1 X 40 = 240 (Yiiksek Risk) olarak belirlenmistir.

Bu riskin elimine edilmesi i¢in ¢6ziim Onerisi olarak “vinglerin bakimi yapilirken sesli
ve 1s1kll ikaz sisteminin goézden gegirilmesi, birden fazla vincin olmast durumunda farkl
tonlarda uyari sesi verilmesinin saglanmasi, ving operatoriiniin belirli araliklarla egitime tabii
tutulmasi ve ¢alisma siiresinde mola vermesinin saglanmasi, ¢calisma alanina dair talimatlarin
yenilenerek ving ile kaldirilan malzemelerin ¢aligsanlar iizerinden ve zorunlu olmadikga da bir
ara¢ ya da bir makine {izerinden gec¢irilmemesi, vincin kullanimi esnasinda sahada bir isaretci
bulunmasi, borularin istiflenmesi esnasinda ilgili talimatlarda yer alan ideal yliksekligin
asilmamasi ve belirlenen alanlar disindaki bolimlere boru istiflenmemesi, ¢alisma alaninda
tertip ve diizenin saglanmasi, yaya yollarmm ayrilmasi vb.” sunulmustur. Ilgili ¢6ziim
onerileri, Is Ekipmanlarmin Kullaniminda Saglk ve Giivenlik Sartlar1 Y&netmeligi, deneyim
ve literatiir bilgilerinin derlenmesi ile olusturulmus ve 6nerilerin dayanagi da yazilmistir. Bu
tyilestirmelerin riskin diizeyi geregi kisa vadede tamamlanmasi, ardindan risk degerlendirmesi
tablosunun revize edilerek riskin yeni diizeyinin kontrol edilmesi ve ¢alisma ortaminin stirekli

izlenmesi gerekmektedir.

Ornek-2 :isletme icerisinde tehlike kaynagi olabilecek islerden birisi de spiral
tezgahtir. Burast saca boru formunun verildigi, birlesim noktalarina kaynagin yapildigi,
prosesin devamliligini saglamak i¢in siirekli calisan bir boliimdiir. Bu boliimde 6rnek olarak
ele alacagimiz tehlikeli olay giriiltiiye maruziyettir. Risk etmenine gore fiziksel etmenler
(T.01) grubuna alinmistir. Giiriiltii makine kaynaklidir. Ayrica bu boliimde ¢alisanlar prosesin
diger boliimiindeki giiriiltiiden de etkilenmektedir. Calisanlara kulaklik verilmesine ragmen
takmadiklar1 gézlemlenmistir. Bu sebeple, olayin olma olasiligi “10=Cok kuvvetli ihtimal”

olarak belirlenmistir.

Ote yandan, éncelikli olarak toplu koruma énlemi alinmadig1 ve calisanlar kendilerine
verilen KKD’leri kullanmadig i¢in maruziyet mesai saati boyunca devam ettiginden olayin

frekansi “6=Siklikla-Giinde bir ya da daha fazla” olarak alinmistir.
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Uzun siireli giiriilti maruziyeti sonucunda kalici isitme kaybi meydana
gelebileceginden hareketle olayin siddeti “15=Kalict hasar, yaralanma, isgiini/giici
kaybi,gevreye orta diizey zarar” olarak alinmis olup bunlarin sonucunda;

Risk Skoru = Olasilik(O) x Frekans(F) x Siddet(S) bagintisindan
10 X 6 X 15 =900 (Cok Yiiksek Risk) olarak belirlenmistir.

Bu riskin elimine edilmesi i¢in ¢oziim Onerisi olarak; *“fabrikanin tekrar gézden
gegirilerek eski teknolojili makineler varsa yenileriyle degistirilmesi veya sesi yalitacak
sekilde perdelemeler yapilmasi, giiriiltiilii makinelerin diger boliimlerden ve calisanlardan
ayrilmasi, makinelere diizenli bakim yapilmasi, ayrica kisilerin kulaklik ve hatta diger KKD
kullanim1 konularindaki isteksizliklerinin kok nedeninin aragtirilmasi gerekiyor ise kisilerin
ithtiyacini karsilayacak daha ergonomik KKD’lerin tercih edilmesi ve ¢alisanlara kullaniminin
Oonemini vurgulayan egitimler diizenlenmesi, molalar veya vardiya gibi organizasyonel
onlemler alinmas1” sunulmus olup &nerilerin dayanag belirtilmistir. Riskin diizeyi geregi bu
onlemlerin ivedilikle alinmasi, ardindan risk degerlendirmesi tablosunun revize edilerek riskin

diizeyinin diislip diismediginin kontrol edilmesi gerekmektedir.
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BULGULAR

Bu calismada isletmedeki riskler, yapilan is ve tehlike kaynaklari goz Oniinde
bulundurularak; rulo sacin taginmasi ve istiflenmesi, dilme tezgahi, spiral tezgah, plazma
kesim, kalite kontrol muayeneleri, kaynak agzi agma, hidrostatik test, tamirat kaynagi,
kumlama, i¢ ve dis kaplama, markalama ve genel olmak iizere 12 baslik altinda ele alinmis

olup isletmede toplam 82 risk tespit edilmistir.

PROSES BOLUMLERINE GORE RiSKLERIN SAYISAL DAGILIMI

Proses Boliimlerine Gore Risk Adeti

Risk Adeti

Proses Boliimleri

Sekil 10. Proses bdliimlerine gore risk adeti
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Sekil 10°dan goriilebilecegi lizere isletme igerisinde risklerin en fazla oldugu boliim 20
adet riskin tespiti ile “tamirat kaynag1” dir. Diger boliimlerde tespit edilen risk sayis1 azalan
sirayla dilme tezgdhinda 14, spiral tezgahta 12, plazma kesimde 9, genel boliimde 7, rulo
sacin taginmasi ve istiflenmesinde 5, markalamada 4, i¢ ve dis kaplama ile kaynak agzi

acmada 3, kalite kontrol muayeneleri ile kumlamada 2 ve hidrostatik test boliimiinde ise 1°dir.

Boru iiretim prosesinde genel olarak otomasyon sistemi mevcuttur ancak tamirat
kaynag1 manuel olarak yapilmaktadir. Bu sebeple sekil incelendiginde diger boliimlere gore
daha fazla risk igermesi olasi bir sonugtur. Dilme tezgahinda rulo sacin ug¢ ve kenar kisimlari
diizeltilmekte; spiral tezgahta saca spiral boru formu verilip kaynak yapilmakta; plazma
kesimde ise boru istenilen uzunlukta kesilmektedir. Bu ii¢ boliim {iiretimin yapildigi ana
boliimler olup siirekli caligmaktadir. O sebeple tamirat kaynagindan sonra en fazla risklerin bu
bolimlerde ¢ikmasi mantikli bir sonugtur. Diger boliimlerde ise 7 veya daha az risk tespit
edilmis olup isin niteligi ve o boliimlerde gorevli ¢alisan sayilar1 dikkate alindiginda risk

sayilarinda orantil1 bir dagilim oldugunu sdyleyebilmek miimkiindiir.

DUZEYLERINE GORE RiSKLERIN SAYISAL DAGILIMI

Diizeylerine Gore Risklerin Dagilimi
R>400
R<20 (Cok Yiiksek Risk);
(Kabul Edilebilir 13 Risk
Risk); 13 Risk \
i 200<R<400
s (Yiiksek Risk);
11 Risk

B R>400 (Cok Yiiksek
Risk)

| 200<R<400 (Yiiksek
Risk)

i 70<R<200 (Onemli

Risk)

B 20<R<70 (Miimkiin
Risk)

20<R<70 @ R<20 (Kabul Edilebilir
. . . . R‘sk
(M e s103 70<R<200 TN
(Onemli Risk);
19 Risk

Sekil 11. Diizeylerine gore risklerin dagilimi
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Risklerin diizeylerine gore dagilimi Sekil 11°den incelendiginde 82 riskin;
¢ 13’1 ¢ok yiiksek risk olup toplam risklerin %16’ sin1

o 11°1 ytiksek risk olup toplam risklerin %13 iinii

¢ 19°u 6nemli risk olup toplam risklerin %23 {inii

¢26’s1 miimkiin risk olup toplam risklerin %32’sini

¢ 13’ ise kabul edilebilir risk olup toplam risklerin %16’sin1 olusturmaktadir.

Sekil 11°den anlasilacag: iizere, sayisal olarak en fazla risk skoru 20 ile 70 arasinda
“miimkiin risk” diizeyinde tespit edilmis olup bu aralik uygulamada en cok riskin ¢iktig

araliktir.

Diizeylerine gore risklerden ¢ok yiiksek riskler i¢in ivedilikle, yiliksek riskler i¢in kisa
vadede, onemli riskler i¢in ise uzun vadede iyilestirmelerin yapilmasi gerekmektedir. Bu

durumda, toplam risklerin %52 si i¢in ¢oziim liretilip uygulanmasi s6z konusu olmaktadir.

PROSES BOLUMLERINDEKIi RiSKLERIN ANALIiZ EDILMESI

12 baglik altinda incelenen isletmede yer alan her bir bolimiin riskleri incelenerek
derecelendirilmis olup risk degerlendirmesinin biitiinii Ek’te goriilebilmektedir. Risk diizeyi
cok yiiksek, yiiksek ve onemli olan riskler i¢in onlem alinmasi gerekli oldugundan her bir
bolimde risk diizeyi bunlara karsilik gelen tehlikeli olaylar asagidaki sekillerde yer

almaktadir.
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Rulo Sacin Tasinmasi ve Istiflenmesinde Risklerin Analizi

Rulo Sacin Tasinmasi ve Istiflenmesinde
Risklerin Analizi

Hareket eden rulolarin ¢alisanlari

I yaralamasi
O
<
= Tasinan rulonun ¢arpmasi 40
K
|_

Rulonun diismesi 40

0 50 100 150 200 250 300
Risk Skoru

Sekil 12. Rulo sacin tasinmasi ve istiflenmesinde risklerin analizi

Sekil 12°ye bakildigi zaman rulo sacin taginmasi ve istiflenmesi bodliimiinde

2 ¢

tyilestirilmesi gerekli tehlikeli olaylar “hareket eden rulolarin ¢aligsanlar1 yaralamasi1™ ,“taginan

rulonun ¢arpmast” ve “rulonun diismesi” olarak siralanmistir. Sac rulolar agir tonajli olup
diismesi veya calisana/baska bir ekipmana ¢arpmasi halinde 6liimle ya da ciddi zararlarla
karsilagabilecek sonuclar dogurmasi miimkiindiir. Bu iglerin yapilma sikligi ve mevcut
onlemler dikkate alindiginda bahse konu iki tehlikeli olayin risk diizeyi “yiiksek risk” olarak
belirlenmistir. Ote yandan, tasman rulonun stok sahasina istiflenmesi esnasinda, yerlestirilen
rulonun stabiliteyi bozarak diger rulolart hareketlendirmesi ve hareketli rulolarin ¢alisanlari

yaralamasi ile sonuglanabilecek tehlikeli olaymn risk diizeyi “Onemli risk” olarak tespit

edilmistir.
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Dilme Tezgahinda Risklerin Analizi

Dilme Tezgahinda Risklerin Analizi

Gtirtiltiilye maruziyet
Metal tozuna maruziyet
Kaynak 1s181na maruziyet

Kaynak tozu ve gazlarina maruziyet .
Y & Y ESeril

Tehlikeli Olay

Goze capak kagmasi

Rulo iizerindeki baglantilarm saloma. . s

0 200 400 600 800 1000
Risk Skoru

Sekil 13. Dilme tezgahinda risklerin analizi

Sekil 13 incelendiginde dilme tezgahinda ele alinmasi gereken tehlikeli olaylarin
giiriiltiiye, metal tozuna, kaynak 1s181na, kaynak tozu ve gazlarina maruziyet; goze capak
kagmast ve rulo tiizerindeki baglantilarin saloma (oksijen+LPG) ile kesilmesi esnasinda
yangin, patlama olarak siralandigi gorilebilmektedir. Bu tezgdhin siirekli ¢alismasi,
makinenin giiriltilii olmast ve ¢alisanlarin kendilerine verilen kulak koruyucusunu
kullanmamalar1 sonucunda giiriiltiilye maruziyetin risk diizeyi “cok yiiksek risk” olarak
saptanmistir. Sac rulonun ug¢ ve kenar kisimlarinin kesilmesi esnasinda metal tozu ¢ikmakta
olup havalandirmanin yetersiz olmasi ve kisisel koruyucu maskelerin kullanilmamasi yine
maruziyeti arttirmaktadir. Bu sebeple metal tozuna maruziyet “yiiksek risk” olarak
belirlenmigtir. Dilme tezgahinda kaynak islemi ¢ok yogun olmayip sadece bant eki kaynagi
yapilmaktadir. Bu noktada kaynak 1s1gmna, kaynak tozu ve gazlarma maruziyet spiral
tezgahtakine kiyasla daha kisa stlireli olup olasilik, frekans ve siddet degerleri

degerlendirilerek risk diizeyleri “Onemli risk” olarak saptanmistir.

Risk diizeyi “Onemli risk™ olarak tespit edilen diger olaylar ise goze capak kagmasi ve
rulo {iizerindeki baglantilarin saloma (oksijen+LPG) ile kesilmesi esnasinda yangin,
patlamadir. Bu tezgahta u¢ ve kenarlarin frezelenmesi esnasinda agiga ¢ikan c¢apaklarin
gozliikk kullanilmamasi ve herhangi bir siper bulunmamasi sebebiyle géze kagmasi olasi bir

durumdur. Ote yandan, kullanilan salomada alev geri tepme emniyet valfinin olmamas:,
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hortumlardan gaz kagagi olmasi, oksijen tiipiiniin yag ile temas etmesi saloma ile kesim

yapilmasi esnasinda yangin veya patlamaya sebep verebilir.

Spiral Tezgahta Risklerin Analizi

Spiral Tezgahta Risklerin Analizi

Yiiksekten diigme 180

Gtrtiltiilye maruziyet

Kas-iskelet sistemi rahatsizliklari

Kaynak 1s181na maruziyet

Kaynak tozu ve gazlarina maruziyet .
ESeri 1

Tehlikeli Olay

Sacin spiral boru haline getirilmesi..

Goze capak, kaynak ciirufu kagmasi

Taglama 15181na maruziyet

0 200 400 600 800 1000
Risk Skoru

Sekil 14. Spiral tezgahta risklerin analizi

Spiral tezgahta; yiiksekten diisme, giriiltiiye maruziyet, kas-iskelet sistemi
rahatsizliklar1, kaynak tozu ve gazlarina maruziyetin risk skorlar1 Sekil 14’ten goriilebilecegi
tizere 400°1in iizerinde hesaplanmis olup risk diizeyleri “¢cok yiiksek risk™ tir. Bu bdliimde bir
yandan rulo saca spiral boru formu verilirken bir yandan da birlesim noktalarina otomatik
kaynak yapilmaktadir. Mekanik giiriiltiiye ve diger boliimlerin giiriiltiisiine eklenen siirekli
kaynak giiriiltiisii bu bolimdeki maruziyeti artiran bir etkendir. Diger taraftan, havalandirma,
KKD kullanim1 eksikligi ve uzun siireli kaynak islemi c¢alisanlarin kaynak toz ve gazlarina
maruziyetini arttirmaktadir. Calisanlar kaynak islemini gozle kontrol etmek ve herhangi bir
problem olmasi durumunda miidahale edebilmek i¢in tezgdhin iistiinde ¢aligmaktadir. Bu
noktada, tezgahta korkuluk olmamasi ve emniyet kemeri kullanilmamasi yiiksekten diismeye
sebebiyet verebilmektedir. Burada calisanlarin uzun siire sabit ve ergonomik olmayan
postiirlerde durmalari, az sayida molalarinin olmasi ve mola verdiklerinde dinlenebilecekleri

bir alanin olmamasi kas-iskelet sistemi rahatsizliklarini1 beraberinde getirmektedir.

Sacin spiral boru haline getirilmesi esnasinda ¢aliganin yersiz miidahalesi, dalginligi
veya makine koruyucusunun olmamasi sebebiyle donen aksama uzuv sikismasi miimkiin olup

risk diizeyi “yiiksek risk” olarak tespit edilmistir.
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Kaynak ve taglama 1s18ina maruziyet, goze ¢apak, kaynak ciirufu kagmasi ise “onemli

risk” kategorisindedir.

Plazma Kesimde Risklerin Analizi

Plazma Kesimde Risklerin Analizi

Yangin, patlama 300

UV 1sinma maruziyet o]

>
g Metal tozu, gaz ve duman maruziyeti
% .
S Elektrik carpmasi HSeri 1
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P Giiriiltiiye maruziyet 900

Kaynak yanig1

0 200 400 600 800 1000
Risk Skoru

Sekil 15. Plazma kesimde risklerin analizi

Sekil 15°ten borunun istenilen boyda kesildigi bu boliimde giiriiltii ile metal tozu, gaz
ve duman maruziyetinin “cok yiiksek risk” olarak belirlendigi goriilebilmektedir. Plazma
kesim esnasinda ¢ok fazla kivilcim aciga ¢ikmaktadir. Sigcrayan kivilcim veya erimis metal
parcalar etrafta kolay tutusan bir malzeme olmasi halinde yangin veya patlamaya sebebiyet
verebilmektedir. Bu sebeple ilgili olayin risk diizeyi “yiiksek risk” tir. Kaynak yamgi, UV

1s1in1na maruziyet ve elektrik carpmasi ise bu boliimde yer alan “Gnemli risk™ lerdendir.

Kalite kontrol muayenelerinin yapildig:1 boliimde ekran karsisinda uzun siireli oturma
ve manuel ultrasonik muayene cihazinin elle taginmasi kas iskelet sistemi rahatsizliklarina

sebep olmakta ve ““ 6nemli risk” olarak degerlendirilmektedir.

Kaynak agzi agilmasinda giiriiltiiye maruziyet “yiiksek risk” olarak degerlendirilmis;
hidrostatik test boliimiinde ise ¢ok yiiksek, yiiksek veya 6nemli risk diizeyinde herhangi bir

risk tespit edilememistir.
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Tamirat Kaynaginda Risklerin Analizi

Tamirat Kaynaginda Risklerin Analizi
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Sekil 16. Tamirat kaynaginda risklerin analizi

Tamirat kaynagi bolimiinde yapilan kontroller sonucu uygun bulunmayan noktalara
manuel olarak tekrar kaynak yapilmakta olup bu noktada giiriiltiiye, titresime, metal tozuna,
kaynak toz ve gazlarina maruziyet Sekil 16’dan anlasilacag iizere “cok yiiksek risk™ olarak
belirlenmistir. Tamiratinin yapilabilmesi igin borular kenarlar1 korkuluksuz bir platformun
tizerine yerlestirilmekte olup biiylik capli borulara inip ¢ikarken veya kablolara, hortumlara
takilip diisme bu boliimde karsilagilabilecek “yiiksek risk™li olaylar olarak tespit edilmistir.
Ayrica, kaynak 15181na, taslama tozuna maruziyet, taslama cihazinda uzuv kesilmesi sonucu
yaralanma, borunun temizlenmesi amaciyla hava tabancasi kullanimi sirasinda parga
sigcramas1 veya tabancanin elden kurtulmasi nedeniyle yaralanma ve calisanlarin tamirat
yapmak amaciyla boru i¢ine girerek uygun olmayan postiirlerde durmalarinin getirecegi kas
iskelet sistemi rahatsizliklari degerlendirilerek risk diizeyleri “Onemli risk” olarak tespit

edilmistir.

Kumlama, béliimiinde borular kapali sistemde yiizeyindeki Kir, pas, ¢apak ve kaynak
kalintilarindan arindirilmakta ve kaplamaya hazir hale getirilmektedir. Bu bdliimde otomatik
kumlama makinesi kullanilmaktadir. Iyilestirilmesi gereken tehlikeli olay giiriiltii maruziyeti

olarak tespit edilmis olup risk diizeyi “yiiksek risk” tir.
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I¢ ve dis kaplama béliimiinde ise Katran, elektrostatik toz boya (epoksi), beton ve
polietilen kullanimindan kaynaklanan kimyasal maruziyeti s6z konusu olup yeterli
havalandirma olmamasi ve solunum koruyucularin kullanilmamasi1 bu olayin risk diizeyinin

“cok yiiksek risk” olarak tespitinde etkili olmustur.

Borular kaplandiktan sonra markalama islemi yapilarak iiretim siireci sona ermektedir.
Burada markalama yapildiktan sonra markalama aparatinin yerde birakilmasi sonucu takilip

diisiilebilmekte ve bu olay “Onemli risk” olarak degerlendirilmektedir.

Genel Risklerin Analizi

Genel Risklerin Analizi

Kayma, diisme

-~ Acil durumlarda yangin tiiplerine
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o
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Sekil 17. Genel risklerin analizi

Isletmede vingler siklikla calismaktadir. Ancak genellikle vinglerin emniyet
mandallarinin ¢ikarilarak, uygun olmayan halatlarla ve yiikleri tek noktadan kaldirarak tasima
yapildigr gozlemlenmistir. Bu durum, Sekil 17°de goriilebilecegi gibi vinglerle tasinan
parcalarin diismesi ihtimalini arttirmis olup ilgili riskin diizeyi “cok yiiksek risk” olarak
belirlenmistir. Ote yandan, isletme genelinde diizensizlik hakimdir. Yerlerde kablolar, sac
rulo baglant1 pargalari, el aletleri vb. bulunmakta bu da kayip diisme riskini arttirmaktadir. Bu

sebeple kayma, diisme de “¢ok yliksek risk” olarak ele alinmistir.
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Uretim alaninda zaman zaman sigara icildiginin tespit edilmesi, yipranmis kablolardan
elektrik kacagi olabilmesi ihtimali ve proses geregi kaynak islerinin dolayisiyla da kiviletmin
olmasi isletmede yangin ihtimalini arttirmaktadir. Yangin tiiplerinin isaretli olmamasi, 6niine
malzeme istiflenmesi gibi sebepler de acil durumlarda yangin tiiplerine ulasilamamasi riskini
beraberinde getirmektedir. Yangin kisa silirede yayilabilen ve toplu 6limlere yol agabilecek

bir olay oldugundan bu iki tehlikeli olayin risk diizeyi “yiiksek risk™ olarak belirlenmistir.

Calisanlarin dinlenme alan1 olmadig i¢in verilen molalarda yeterince dinlenememeleri
sonucu yorgunluk, dikkatsizlik kaynakli yaralanmalar miimkiin olup risk diizeyi “nemli risk”

olarak belirlenmistir.

ETMENLERINE GORE RiSKLERIN DAGILIMI

Boliimlerdeki risklerin analizi sonrasinda, riskler etmenlerine gore 8 grupta toplanarak

incelenmistir.

Etmenlerine Gore Risklerin Dagilimm
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Risk Sayisi

Sekil 18.Etmenlerine gore risklerin dagilimi

Sekil 18’e bakildigi zaman toplam 82 tehlikeli olaym 23’{iniin mekanik etmenler
kaynakli oldugu goriilebilmektedir. S6z konusu isletmede mekanik risk etmenlerini, fiziksel
ve igyeri ortamindan kaynaklanan etmenler takip etmektedir. Bu sebeple iyilestirme yapilirken

bu parametrelere 6zellikle dikkate edilmesi gerekmektedir.



Ergonomik ve kimyasal etmenler kaynakli olaylar esit olup; en az risk yaratan risk

etmeninin elektrik kaynakli etmenler oldugu tespit edilmistir.

Risk Etmenlerinin Risk Diizeylerine Gore Dagilimi
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Sekil 19.Risketmenlerinin risk diizeylerine gore dagilimi

Yukarida yer alan Sekil 19 incelendiginde ¢ok yiiksek ve onemli risklere en fazla
fiziksel etmenlerin sebep oldugunu; yiiksek risklerin ise daha ¢ok isyeri ortamindan

kaynaklanan etmenler sebebiyle olustugunu sdyleyebilmek miimkiindiir.

Sekile detayli bakildiginda ¢ok yiiksek risklere fiziksel etmenlerden sonra en ¢ok
kimyasal etmenlerin sebep oldugu; mekanik, ergonomik ve isyeri ortamindan kaynaklanan
etmenlerin esit sebebiyet verdigi elektrik kaynakli etmenlerin ise ¢ok yiiksek risk diizeyinde

bir etki olusturmadigi sdylenebilir.

Yiiksek risklere en ¢ok sebebiyeti isyeri ortamindan kaynaklanan etmenler vermis olup

bunu takip eden fiziksel ve mekanik etmenlerin etkisi ayn1 orandadir.

Onemli risklere ise en ¢ok fiziksel etmenler sebep olmus olup, bunu mekanik, isyeri
ortamindan kaynaklanan ve ergonomik etmenler takip etmistir. Kimyasal ve elektrik kaynakli

etmenler en az ve ayni seviyede katkis1 olan etmen tiirleridir.
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Mekanik etmen kaynakli olaylar sayica en ¢ok ¢ikmalarina ragmen olaylarin 9’u ¢ok
yiiksek, yiiksek veya onemli risk diizeylerinde sonuglar dogurmakta olup 14’ii miimkiin ve
kabul edilebilir risk diizeyinde sonucglandigindan herhangi bir iyilestirmeye ihtiyag
duymamaktadir. Bu sebeple mekanik etmenlerin  %39’unda iyilestirme yapilmasi

gerekmektedir.

Boylelikle, tespit edilen risklerin sayisal dagilimi incelendiginde; mekanik etmenlerin
neden oldugu olaylarin ¢cogunlukta oldugu ancak ivedilikle 6nlem alinmas1 gereken riskleri

daha ¢ok fiziksel etmenlerin neden oldugu olaylarin olusturdugu ortaya konulmustur.

Fiziksel etmenler kaynakli olaylar toplamda 22 adet olup 17’si ¢ok yiiksek, yiiksek
veya Onemli risk olarak degerlendirilmistir. Bu itibarla fiziksel etmenler kaynakli risklerin

%77’sinin iyilestirilmesi gerekmektedir.

Isyeri ortamindan kaynaklanan etmenler 21 adet olup 9’u ¢ok yiiksek, yiiksek veya
onemli risk diizeyindedir. Bu sebeple bahse konu etmenlerin %43’{ine ¢6ziim getirilmelidir.
Ayni mantikla incelendiginde kimyasal etmenlerin %57 sinin, elektrik kaynakli etmenlerin

%350’sinin ve ergonomik etmenlerin %43 iiniin iyilestirilmeye ihtiyac1 vardir.

RiSK DUZEYLERININ PROSES BOLUMLERINE GORE DAGILIMI

Cok Yiiksek Risklerin Proses Boliimlerine Gore
Dagilimi

B Dilme Tezgahi

m Spiral Tezgah

H Plazma Kesim

B Tamirat Kaynagi
m i¢ ve Dis Kaplama
m Genel

Sekil 20. Cok yiiksek risklerin proses boliimlerine gore dagilimi
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Cok yiiksek, yiiksek ve onemli diizeyde risklere ¢oziim Onerisi getirileceginden bu
risklerin proses boliimlerine gore dagilimini incelemek faydali olacaktir. Sekil 20°de c¢ok
yiiksek risklerin toplam 13 adet oldugu ve en cok spiral tezgdhta sonrasinda ise tamirat
kaynag1 boliimiinde tespit edildigi goriilmiistiir. Plazma kesim ve genel boliimde goriilen ¢cok
yiiksek riskler esit miktarda olup bunlar tespit edilen 1 er risk ile dilme tezgahi ve i¢-dis

kaplama boliimleri takip etmektedir.

Yiiksek Risklerin
oy ee . o - ® Rulo Sacin Taginmasi ve
Proses Boliimlerine Gore Dagilim istiflenmesi
E Dilme Tezgahi

m Spiral Tezgah

m Plazma Kesim

E Kaynak Agzi A¢ma
= Tamirat Kaynagi

= Kumlama

u Genel

Sekil 21. Yiiksek risklerin proses boliimlerine gore dagilimi

Yiiksek risklerin proses boliimlerine gore dagilimina Sekil 21°den bakildig1 zaman her
bir boliimde 1 ya da 2 risk olmak {izere dengeli bir dagilim oldugu goriilebilmektedir. Yiiksek
riskler bu durumda en fazla rulo sacin tasinmasi ve istiflenmesi, tamirat kaynagi ve genel
boliimde tespit edilmis olup bunlari da dilme tezgahi, spiral tezgah, plazma kesim, kaynak

agz1 agma ve kumlama boliimleri takip etmektedir.
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Onemli Risklerin Proses Boliimlerine Gére Dagilimi

® Rulo Sacin Taginmasi ve
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Sekil 22. Onemli risklerin proses béliimlerine gore dagilimi

Onemli riskler Sekil 22°de goriilebilecegi iizere en ¢ok tamirat kaynag béliimiinde
olup bunu dilme tezgahi takip etmektedir. Daha sonra onemli riskin en ¢ok bulundugu
boliimler spiral tezgah ve plazma kesim olup diger boliimlerde 1 er onemli risk tespit

edilmistir.

Yukaridaki  grafiklerden riskleri Onlemeye prosesin  hangi  bdliimiinden
baslanabilecegini gérmek miimkiindiir. ilgili béliimlerde risk skoru en yiiksek olan tehlikeli
olaydan baglayarak risklere tek tek onlem alimmmalidir. Ancak ayni risk skoruna sahip iki
tehlikeli olay var ise Once hangi risk i¢in Onlem alinmasi gerektigi bu metotta agikga

belirtilmemis olup, bunun metodun bir dezavantaji oldugunu sdylemek miimkiindiir.
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SIDDETINE GORE RiSKLERIN DAGILIMI

Siddetine Gore Risklerin Dagilimi
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Sekil 23. Siddetine gore risklerin dagilim

Risklerin siddetine gore dagilimi Sekil 23’de goriilebilmektedir. Bu durumda toplam
risklerin %33’iiniin kalic1 hasar, yaralanma, is glinii/giicii kayb1 veya gevreye orta diizey zarar
ile sonuglandig1 goriilebilmektedir. Agir bir sanayi kolu olmasi sebebiyle yasanacak kazalarin
ciddi ve kalict sonuglar dogurmasi olasidir. Coklu oliim veya cevresel felaket ile
sonuglanabilecek risklerin %6; 6liimlii kaza veya ¢evresel zarar ile sonuglanabilecek olaylarin
%13 oraninda olmas1 alinacak onlemlerin ve yapilacak iyilestirmelerin ne kadar 6nemli ve

ciddi oldugunu gostermektedir.

Risk degerlendirmesinin tamamlanmasinin ardindan, ilgili risklerin giderilmesi igin
sorumlu kisi ve termin belirlenmis olup tiim ¢6ziim Onerilerinin uygulandig varsayilarak yeni
risk diizeyleri hesaplanmistir. Bu senaryoya gore, daha once 13’1 ¢ok yiiksek, 11°1 yiiksek,
19°u 6nemli, 26’s1 miimkiin ve 13’1 kabul edilebilir seviyede olan toplam 82 riskin, igyerinin
Onerilen tiim ¢oziim onerilerini uygulamasi halinde 30’u miimkiin 52’si ise kabul edilebilir
seviyede risklere diisiiriilebilmesinin miimkiin oldugu goériilmektedir. Bu agsamadan sonra, risk
degerlendirmesinin gereken durumlarda giincellenmesi ve alinan kontrol dnlemlerinin siirekli
gozetim altinda tutulmasi 6nem arz etmektedir.
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TARTISMA

Literatiirdeki caligmalar incelendiginde yapilan tez galismasina benzer makalelere ve
tez caligsmalarina rastlanilmis, bu ¢alismalarin ortak ve ayrisan noktalar1 incelenerek asagida

Ozetlenmistir.

Pandit ve Tiwari [24] tarafindan ¢elik boru imalati fabrikasinda hastalik profilini
ortaya ¢ikarmak i¢in 100 ¢alisanin katilimiyla yapilan arastirmada; galisanlarin %44 tinde st
solunum yolu rahatsizlig1, %14’tinde yaralanma, %12’sinde alerjik bronsit, %30’unda ise sirt
agrisi, yanik, alerjik dermatit vb. ¢esitli rahatsizliklara rastlanildigi ortaya konulmustur.
Hastaliklarin c¢alisilan boliime gore dagilimina bakildiginda iist solunum yolu rahatsizligi ve
alerjik bronsitin daha ¢ok kaynak boliimiinde gorev yapan calisanlarda yaygin oldugu,
yaralanmalarin ise ylikleme, pres makinesi gibi iiretimin daha yogun oldugu béliimlerde gérev
yapan caliganlarda goriildiigii tespit edilmistir. Bunun yani sira, yapilan arastirma sonucunda
kisisel koruyucu donanimlarin isletme tarafindan temin edilmesine ragmen calisanlarin

yalnizca dortte biri tarafindan kullanildig1 anlagilmistir.

Yapilan bu tez galigmasinda ise kaynak islerinin en yogun oldugu spiral tezgah ve
tamirat kaynagi boliimlerinde kaynak tozu ve gazlarmma maruziyet tehlikeli olay olarak
belirlenmis ve bu maruziyete bagli olarak ortaya cikabilecek hastaliklar ongoriilerek “cok
yiiksek risk” olarak puanlanmistir. Pandit ve Tiwari [24] nin ¢aligmasinda, c¢alisanlarda
goriilen saglik problemlerinden %58’inin kaynak boliimii ¢aligsanlarina ait olmasi tespit edilen
risk diizeyini dogrular niteliktedir. Her iki ¢alismada da kaynak isleri ve kaynak gaz/tozuna
maruziyet sonucu ¢alisanlarda goriilebilecek meslek hastaliklarinin boru imalatinda is saglig

ve giivenligi agisindan 6nemli etmenler olarak tespit edildigi gortilmektedir.
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Ote yandan Pandit ve Tiwari [24] tarafindan yapilan arastirmanin sonuglarina benzer
sekilde, bu tez ¢alismasinda da isletmenin ele alinan “rulo sacin tasinmasi ve istiflenmesi” ve
“genel” boliimlerinde hastaliklardan ¢ok rulonun diismesi, tasinan rulonun ¢arpmasi, kayma

diisme gibi is kazalarina ve yaralanmalara yol acabilecek tehlikeli olaylar 6n plana

cikmaktadir.

Ayrica, tez ¢alismasinin yapildigt isletmede Pandit ve Tiwari [24] nin ¢alismasindaki
gibi sayisal bir deger elde edilemese de ¢alisanlarin kisisel koruyucu donanimlart kullanmama
egiliminde olduklar1 gézlemlenmis, bu olaym kok nedeninin arastirilmasi ve gerekiyor ise
calisanlarin ihtiyacimi karsilayacak daha ergonomik KKD’lerin temin edilmesi, kullaniminin

kontrol ve tesvik edilmesi, onemini vurgulamak icin egitimler diizenlenmesi 6nerilmistir.

Tez calismasmin yapildigi isletmede, risk degerlendirmesi yontemi olarak “tehlike
zarar seviyesi (siddet), tehlike temas olasiligi ve risk altindaki personel sayist”
parametrelerinin ¢arpimina dayanan bir hesaplama yontemi kullanilmistir. Carpim sonucuna
gore elde edilen degerle riskin dilizeyi tespit edilmekte ve buna gore riskler
onceliklendirilmektedir. Isletme tarafindan kullanilan yéntem, yari nitel bir risk
degerlendirmesi metodudur. Ayni zamanda, risk altindaki personel sayisinin riskin tespitinde
carpim parametrelerinden biri olarak yer almasi, ¢alisanin ¢ok fazla oldugu béliimlerde riskin
degerini ylikseltmekte ve daha onemli risklerin goz ardi edilebilmesine sebep olmaktadir.
Yapilan ¢aligmada, ayn1 isletmede nicel bir yontem olan ve risk skorunu olasilik, frekans ve
siddet verilerinin ¢arpimi ile tespit eden Fine-Kinney yontemi kullanilmistir. Fine-Kinney
yontemi risk skorunun hesaplanmasinda, olasilik ve siddet degerlerinin yani sira risk altindaki
personel sayis1 yerine c¢alisanlarin tehlikeye zaman iginde maruz kalma tekrarini hesaba katan
“frekans” parametresini yonteme dahil etmektedir. Bu yoniiyle riski, olasilik ve siddeti
carparak iki faktoriin bileskesi olarak ele alan klasik risk degerlendirmesi yontemlerinden
ayrilmakta ve ii¢ bilesenli daha detayli bir analiz yapmaktadir. Bunun yani sira, isletmede
Genel Midirliiglimiizce yapilan galisma ile isyeri ¢alisanlarinin isletme korligii sebebiyle
gbzden kacirmis olduklart noktalar da agiga cikarilmis ve kendi degerlendirmelerinde daha

diisiik olarak tespit ettikleri baz1 risklerin diizeyleri istisare edilerek yiikseltilmistir.

Durhan D. [25] tarafindan dikisli boru iireten bir firmada yapilan bagka bir ¢calismada
ise hata tiirii ve etkileri analizi (FMEA) yontemi kullanilarak riskler tespit edilmis, uygulama
sonuclart ve yontem etkinligi degerlendirilmistir. YOntemin, hizmetin veya iriiniin
giivenilirligini arttirma ve kalitesini yiikseltme, hatanin misteriye ulagsmadan once telafi
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edilmesini saglayarak miisteri memnuniyetini arttirma, iiretim agamasinda diizeltici faaliyetler
yapilarak sonradan yapilmasi gerekebilecek degisikliklerin maliyetini azaltma gibi avantajlari
mevcuttur. Ayrica bu yontemde risk, hatanin ortaya ¢ikma ihtimali, miisteriye etkisi ve
hatanin saptanabilirligi olmak {iizere 3 bilesenden olusmaktadir. Hatanin saptanabilirligi
parametresi kesfedilmesi zor riskleri Snem sirasina gore daha iist siralara ¢ikarmaktadir. Ote
yandan, uygulanmasi i¢in ¢ok fazla veriye ihtiya¢ duyulmasi, uygulamanin uzun zaman
almasi, degerlendirme sonucunda ayni risk skoruna sahip hata tiirlerinin olusabilmesi ve boyle
bir durumda klasik FMEA yaklasiminin 6nerdigi siralama Onceliginin kaynaklarin gereksiz
yere sarf edilmesine yol agabilmesi, yontemde risk faktorlerinin agirliklarinin esit kabul
edilmesi ve oOnemlerinin farkli olabileceginin ihmal edilmesi yontemin O6nemli
dezavantajlarindandir. FMEA yontemi Oncelikle bir {iriinde, tasarim veya proses kokenli
olusabilecek herhangi bir hatanin miisteriye yansimadan 6nce tespit edilerek ¢oziimlenmesini
saglamak amaciyla kullanilan bir kalite gelistirme yontemi olup is saglhigi ve gilivenligi

alaninda iilkemizde pek fazla uygulanmamis bir yontemdir.

Adi gegen calisgmada Durhan D. [25] tarafindan FMEA yontemi kullanilarak boru
imalati yapan bir isletmede risk degerlendirmesi c¢alismasi yapilmis ve tespit edilen 202
riskten 48’inin zorunlu Onlem alinmasi gereken riskler oldugu belirlenmis olup bu sonug
toplam risklerin yaklagik %24 {inde iyilestirilme yapilmasi gerektigini gostermektedir. Buna
ilaveten, zorunlu dnlem alinmasi gereken risklerin etmenlerine gore dagilimi yapildiginda 27
adet riskin tespit edilmesiyle risklerin en fazla mekanik etmenlerden kaynaklandigi ortaya

konulmustur.

Yapilan bu calismada ise Fine-Kinney yontemi kullanilarak dikisli boru imalat1 yapan
bir isletmede mevcut riskler degerlendirilmistir. Fine-Kinney yontemi FMEA’nin aksine
kolay ve kisa zamanda uygulanabilir olusu ve kompleks verilere ihtiya¢c duymamasi ile 6ne
cikmakta ve her sektore uygulanabildigi icin is sagligr ve giivenligi alaninda yapilan risk
degerlendirmelerinde sik¢a kullanilmaktadir. Ancak, bu yontemde de FMEA’da oldugu gibi
ayni risk skoruna sahip tehlikeli olaylarin ¢ikmasi halinde dnceliklendirme yapilamamaktadir.
Bu noktada, literatiirde FMEA yonteminde risk bilesenlerini agirliklandirmak i¢in bulanik
kiimeler yaklasimi kullanilarak yapilan ¢alismalar mevcut olup yapilacak baska calismalarda
yine ayni yaklasim kullanilarak Fine-Kinney Metodunun bu agidan iyilestirilebilmesi

mumkindiir.
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Fine-Kinney ile yapilan risk degerlendirmesi neticesinde toplam 82 risk tespit edilmis
ve bunlardan 43’linlin mutlaka 6nlem alinmasi gereken riskler oldugu belirlenmistir. Durhan
D.[25] nin ¢alismasinda toplam risklerin yaklasik %24’tiniin iyilestirilmesi gerekirken bu
isletmede toplam risklerin %52’sinin 6ncelikli olarak iyilestirilmesi gerekmektedir. Bu fark,
isletmelerdeki mevcut koruma 6nlemlerinin ayni diizeyde olmamasindan kaynaklanmaktadir.
Ancak, risklerin etmenlerine gore dagilimina bakildiginda bu g¢aligmada toplam risklerin
23’inii mekanik etmen kaynakli risklerin olusturdugu ve en fazla riskin bu etmende
goriildiigii tespit edilmis olup Durhan D. [25] nin ¢alismasi da bu sonucu desteklemektedir.
Her iki risk analizi metodunun da birbirlerine gére avantaj ve dezavantajli yonleri olmasina ve
oncelikli olarak iyilestirilmesi beklenen risklerin sayilar1 konusunda birbirlerinden farklilik
gbstermesine ragmen; boru imalati sektdriinde, isin dogas1 geregi uzuv ezilmesi, sikismasi,
parga firlamasi diismesi vb. mekanik etmenler ergonomik ya da kimyasal etmenlere gore her

iki yontemde de daha 6n plana ¢ikmaktadir.

Ayrica, Fine-Kinney yontemi bu tez calismasinda elde edilen verilere bakildiginda
genelde makine ve ekipman kaynakli riskleri tespit edebilmekte ancak risklerin
derecelendirilmesi esasina dayandigindan otiirli, glivensiz davranis ve psikososyal faktorlere
bagli riskleri goz ardi etmekte ya da oncelikli siraya almamaktadir. Copur ve arkadaslari [26]
tarafindan yapilan arastirmada ¢alisanlarin dikkatsizlik, tedbirsizlik, bilgisizlik, yorgunluk ve
uykusuzluk gibi giivensiz davraniglar sergilemelerinin is kazalarina neden oldugu ger¢eginin
alt1 ¢izilmigtir. Nakata ve arkadaslar1 [27] tarafindan yapilan is yasaminda psikososyal
faktorlerin 6liimciil olmayan is kazalar {izerine etkisini arastirmak amagh yapilan ¢alismada
244 KOBI’de 1770 galisana anket uygulanmus ve is yiikii, gelecek kaygis1 fazla, ¢alisma
arkadaslar1 ve iist yonetimle ¢atisma igerisinde olup is memnuniyeti az olan c¢alisanlarda is
kazas1 gecirme ve yaralanma oraninin digerlerine gore fazla oldugu ortaya konulmustur.
Calisanlara birebir uygulandigi i¢in bu calismanin avantaji, ¢alisanlarin goriislerinin alinmasi
ve 1s kazalarim1 ve c¢alisma performanslarint etkileyen psikososyal etmenlerin daha

hassasiyetle incelenmesi seklinde ortaya ¢ikmaktadir.

Bu calisgmada Fine-Kinney metodu kullanilarak risk degerlendirmesi yapilirken
29.12.2012 tarihli ve 28512 sayili Resmi Gazete’de yayimlanarak yiiriirliige giren “Is Saglig
ve Gilivenligi Risk Degerlendirmesi Yonetmeligi” nde belirtilen adimlar takip edilmistir.

Avrupa Birligi mevzuatinda risk degerlendirmesi ¢esitli direktiflerin iginde yer almakta ancak
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tilkemizdeki gibi miistakil bir risk degerlendirmesi yonetmeligi bulunmamaktadir. Bu
Yonetmelik, bir risk degerlendirmesi g¢alismasi igin hangi bilgilere ihtiya¢ oldugu, risk
degerlendirmesi ekibinin kimlerden olustugu, risklerin kontroliinde hangi adimlarin izlenmesi
gerektigi ve risk degerlendirmesinin nasil dokiimante edilecegi hususlarinda ayrintili olarak
yol gosterici bilgiler sunmakta olup, ¢alisma bu Yonetmelikte yer alan adimlar 1s1ginda
gerceklestirilmistir. Ancak, Vatansever C. [28] psikososyal risklerin, is sagligi ve giivenligi
alaninda yeni olmasi sebebiyle bu risklerin neler oldugu, nasil degerlendirilecegi ve nasil
iyilestirileceginin tam olarak bilinemedigine deginmis ve 6331 sayili Is Saghig1 ve Giivenligi
Kanunu’nda psikososyal risklerden hi¢ bahsedilmedigi bu kavramin “Is Saghg1 ve Giivenligi
Risk Degerlendirmesi Yonetmeligi” ile giindeme geldigini belirtilmistir. Bu hususta ilgili
calismada Tiirk¢e dokiimanin yetersiz oldugu, isverenlerin risk degerlendirmesinin i¢inde
psikososyal faktorleri nasil degerlendireceklerini bilmedikleri ifade edilerek Bakanligin bu
yonde risk degerlendirmesi yontemleri sunmasi, egitim vererek bu faktorlerin 6nemini

vurgulamasi ve yol gosterici rehberler yayinlamasi onerilmistir.

Bunun disinda, s6z konusu Yonetmelikte isverenlerin risk degerlendirmesi yapacaklari
zaman ulusal veya uluslararasi standartlari esas alarak secilen yontemlerden birini veya
birkacin1 bir arada kullanmalar1 tavsiye edilmis ancak herhangi bir yonteme atif
yapilmamistir. Yonetmelikte yer alan adimlar ve tehlikelerin tanimlanmas i¢in asgari olarak
toplanilmast gereken bilgiler imalat sektoriinde calisan veya cok tehlikeli sinifta yer alan
igyerleri i¢in uygun olmasimna karsin, ofis gibi az tehlikeli igyerleri icin fazla komplike
kalmaktadir. Literatiirde yer alan biitiin metotlar Yonetmelikte belirtilen adimlart takip
etmemekte, bu da risk degerlendirmesinde kullanilacak metotlar1 sinirlamaktadir. Bu noktada
internette ¢ok fazla bilgi kirliliginin olmas1 sebebiyle kisilere ulasabilecekleri saglikli bir
dokiiman i¢in yol gostermek adina TS EN 31010 “Risk Yonetimi-Risk Degerlendirme
Teknikleri” standardina atif yapilmasinin, Bakanligimizin Kkontrol listelerinden ziyade
risklerin derecelendirilmesini saglayacak daha fazla sektorel bazli risk degerlendirmesi
rehberleri yayinlamasi veya tehlike sinifina gore tavsiye niteliginde degerlendirmede

kullanilacak bazi metotlar 6nermesinin faydali olacagi diisiiniilmektedir.
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SONUCLAR

Fine-Kinney metodu kullanilarak dikisli boru imalati yapan bir isletmede yapilan risk
degerlendirmesi ¢aligmas: sonucunda 82 adet risk bulunmus olup bu risklerin; proses
boliimlerine, diizeylerine, etmen tiirlerine, siddetlerine gore dagilimlari ile risk diizeylerinin
proses boliimlerine ve etmen tiirlerine gore dagilimi yapilarak incelenmis ve asagidaki

sonuglara ulasilmstir:

v Risklerin proses boliimlerine gore dagiliminda en ¢ok riskin 26 risk ile tamirat
kaynaginda oldugu tespit edilmistir.

v Tamirat kaynaginin boru iiretim prosesinin genelinin aksine manuel olarak
yapilan bir is olmasi ve calisandan kaynaklanabilecek faktorlerin daha ¢ok olmasi
sebebiyle en fazla risk bu boliimde tespit edilmistir.

v Diizeylerine gore risklerin dagilimina bakildiginda toplam risklerin %16’simin
cok yiiksek, %13 liniin yiiksek ve %23’iinlin 6nemli risk oldugu goriilebilmektedir.

v Bu diizeydeki risklere mutlaka Onlem alinmasi gerekmekte olup toplam
risklerin %52 sinin 6ncelikli olarak iyilestirilmesi gerektigi sonucuna varilmaktadir.

v Isletmenin her boliimiindeki risklerin ayri ayri ele alinmasiin ardindan, bu
sanayi kolunda dikkat edilmesi ve eger kabul edilebilir risk seviyesinin iistiinde ise
onlem alinmasi gereken tehlikeli olaylar1 agir tonajli rulo sacin veya borunun diismesi-

taginirken carpmast; giiriiltiiye, metal tozuna, kaynak 1s181na, kaynak tozu ve gazlarina
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maruziyet; goze capak kacmasi; kas iskelet sistemi rahatsizliklari; kayma-diigsme;
yangin ve patlama olarak siralayabilmenin miimkiin oldugu sonucu ¢ikmustir.

4 Risklerin etmen tiirlerine gore analiz edilmesi sonucunda ise isletme igerisinde
en ¢ok mekanik daha sonra fiziksel ve isyeri ortamindan kaynaklanan etmenlerin
mevcut oldugu goriilebilmektedir.

v Ancak, mekanik etmenlerin neden oldugu olaylar ¢gogunlukta olmasina ragmen
ivedilikle 6nlem alinmasi1 gereken riskleri daha ¢ok fiziksel etmenlerin neden oldugu
olaylarin olusturdugu ortaya konulmustur.

v Siddetine gore risklerin dagilimi incelendiginde ise agir bir sanayi kolu olmasi
nedeniyle risklerin en fazla kalici hasar, yaralanma, is giinii/gilicii kayb1 veya gevreye
orta diizey zarar ile sonuglandigi goriilebilmektedir.

v Risklerin tespit edilmesi ve her birine ¢6ziim Onerisi getirilmesinden sonra
igyerinin tiim ¢Oziim Onerilerini uyguladigi varsayilarak yeni risk diizeyleri
hesaplanmis ve tespit edilen 13 cok yiiksek, 11 yiiksek, 19 6nemli, 26 miimkiin ve 13
kabul edilebilir seviyede olan toplam 82 riskin, 30 miimkiin 52 kabul edilebilir
seviyede riske disiiriilebilmesinin mimkiin oldugu goriilmektedir. Bu sonug,
Onlemlerin etkinligini ve biitiin risklerin kontrol altina alinabilecegini gostermektedir.
v Yirirlikteki mevzuat hiikiimlerince isyerlerinde risk degerlendirmesi
yapilmasi zorunlu olup kullanilacak metot olarak herhangi bir zorlama
bulunmamaktadir. Bu nedenle bahse konu ¢alismada, basit ve anlagilir yapisi, kolay
uygulanabilirligi, riski olasilik, frekans ve siddet olmak iizere ii¢ faktoriin bileskesi
olarak ele alip daha detayli bir analiz yapmasi, risklerin derecelendirilmesini
saglamasi, her sektore uygulanabilmesi, kantitatif sonuglar vermesi, sonuglarin
grafiklerle ifade edilip yorumlanabilir nitelikte olmasi bakimindan avantajlart g6z
onlinde bulundurularak risk degerlendirmesi metodu olarak “Fine-Kinney Metodu”
secilip uygulanmustir.

v Yapilan literatlir arastirmalar1 ve saha uygulamasi dikkate alinarak, metodun
avantajlar1 ve dezavantajlar1 g6z oniine alinip diger risk degerlendirmesi yontemleri ile
mukayese edildiginde, bahse konu Fine-Kinney risk degerlendirmesi metodunun metal
boru imalati i¢in de uygulanabilir ve tavsiye edilebilir nitelikte oldugu goriilmektedir.
4 Buna karsin, bu calisma ile hem bu metotla hem de Bakanligimizca ¢ikarilan

mevzuatlarda is yasaminda onemli bir yer tutan psikososyal risklerin yeterince 6n
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plana c¢ikarilamadigi, bu alanda Tiirk¢e dokiiman ve rehber eksikligi oldugu tespit
edilmistir.

4 Calisma sonunda, risk degerlendirmesi, elde edilen 6zet sonuglar ve ¢6ziim
Onerileri isletme ile paylagilmistir.

v Ayrica, metal boru imalatinda yapilan bu tez ¢alismasinin ¢iktisi olarak, bu
alanda c¢alisma yapacak olan is saghigi ve giivenligi profesyonellerine; is kolu
hakkinda genel bilgi vermek, kullanabilecekleri uygun bir “risk degerlendirmesi
metodu” tavsiye etmek, is kazalarini ve meslek hastaliklarini asgari diizeye indirmek
icin aliabilecek onlemleri sunarak yol gdstermeyi hedefleyen bir rehber hazirlanarak

ekte sunulmustur.
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COZUM ONERILERI

Isletmenin béliimlerinde yer alan riskler tehlikeli olaylara neden olabilecek etmenlere
gore fiziksel, kimyasal, biyolojik, elektrik kaynakli, mekanik, giivensiz davranis kaynakli,
ergonomik ve igyeri ortamindan kaynaklanan genel etmenler olmak iizere 8 baglikta
gruplanmis ve her birine hem c¢aligmanin yapildig1 isletmeye 6zel hem de benzer iiretim yapan

diger isletmelere 6rnek olacak sekilde ¢6ziim Onerileri getirilmistir:
FiZIKSEL ETMENLER

Giiriilti

Isletmede; dilme tezgahinda, spiral tezgahta, plazma kesimde, kaynak agzi agmada,
tamirat kaynaginda ve kumlamada giiriiltiiye maruziyet mevcuttur. Ancak isletmede sesin
absorbe edilmesini veya yansimasinit Onleyecek herhangi bir 6nlemin bulunmadig: tespit
edilmistir. Boliimlerdeki makine ve ekipmanlarin giiriiltiisii birbirine karigmakta olup toplu
koruma oOnlemi alinmamis olmasinin yami sira ¢alisanlarin da kendilerine verilen kulak

koruyucusu donanimlar1 kullanmadiklar1 gozlemlenmistir.

Toplam 82 riskin 7’si giiriiltilye maruziyet kaynakli olup risk diizeyleri bunlardan

4’tinde ¢ok yiiksek, 2’sinde yliksek ve 1’inde miimkiin risk olarak belirlenmistir.
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Giiriiltii hem isitme kayiplarina hem de kulak ¢inlamasi, sinirlilik, uyku bozukluklari,

yorgunluk gibi calisanlarin giinliik hayatin1 etkileyerek kazalara yol acabilecek bir tehlike

kaynagi oldugundan ve ilgili risklerin diizeyleri bunu gerektirdiginden acilen ele alinip ¢6ziim

tretilmesi  gereklidir. Bu durumda alinmasi gereken Onlemleri sdyle siralayabilmek

mimkindiir.

>

Fabrika tekrar gbozden gegirilerek ikame yontemi ile eski teknolojili makine ve
ekipmanlar varsa bunlar daha az giiriiltii yayan yenileriyle degistirilmelidir.

Bu miimkiin degil ise hava yoluyla yayilan giiriiltii perdeleme, kapatma, giiriiltli emici
ortiiller ve benzeri yontemlerle; yap1 elemanlar1 yoluyla iletilen giiriiltii ise yalitim,
soniimleme ve benzeri yontemlerle azaltilmalidir.

Girtiltiilii makinelerin diger boliimlerden ve c¢alisanlardan ayrilmasi saglanmali ve
makinelere diizenli bakim yapilmalidir.

Isitme kayiplarmin 6nlenmesinde ve tedavisinde en etkili yontem galisan1 giiriiltiiden
uzaklastirmaktir. Bu sebeple yukarda bahsi gegen 6nlemlerin alinamamasi veya yeterli
gelmemesi halinde yapilan isin calisma periyotlarini kisaltacak ve mola sikligini
arttiracak sekilde yeniden diizenlenmesi gerekmektedir.

Dinlenme yerlerinde giiriiltli maruziyeti bu yerlerin kurulus amacina uygun diizeyde
olmalidir.

Ayrica, olanaklar dahilinde ¢alisanlara rotasyonlu caligma yaptirilarak giiriiltiiye
maruz kalma siireleri diisiiriilmeye calisilmalidir.

Buna ilaveten, 28.07.2013 tarihli ve 28721 sayili “Calisanlarin Giiriiltii ile Ilgili
Risklerden Korunmalarina Dair Yonetmelik” te belirtilen maruziyet sinir degerlerinin
asildigr boliimler isaretlenmeli ve miimkiin ise bu alanlara girislerin kontrollii
yapilmasi saglanmalidir.

Giiriiltiniin bu 6nlemlerle kontrol altina alinamadigi yerlerde ise igveren tarafindan
calisanlara KKD verilmeli, kisilerin kulaklik ve hatta diger KKD kullanimi
konularindaki isteksizliklerinin kok nedeni arastirilmali, gerekiyor ise kisilerin
ihtiyacini karsilayacak daha kullanici dostu KKD’ler tercih edilmelidir.

KKD kullanimlan siirekli kontrol ve tesvik edilmeli, calisanlar giirtiltiiniin saglik
zararlar1 ve KKD kullaniminin 6nemi hakkinda egitilmelidir.

Ote yandan, giiriiltii ortam &lgiimleri yaptirilarak isletmenin giiriiltii haritasi ¢ikarilmali
ve giiriilti diizeyinin bir saglik riski olusturabilecegi alanlarda ¢alisacaklarin ise giris

ve periyodik muayenelerinde bu husus géz dniinde bulundurulmalidir.
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Bir igletmede ¢alisanin bulundugu ortamda normal konusma sesleri 1 metre mesafeden

duyulamiyor ise, birkag saatlik calismanin ardindan kulakta ¢inlama veya gecici igitme kaybi1

oluyor ise orada isitmeyi koruma programina baglanmasi gerektigi unutulmamalidir.

Titresim

Isletmede tamirat kaynagi, islemlerin manuel olarak yiiriitiildiigii ve taslama yapilan

bir boliim olup burada titresime maruziyet s6z konusudur. Alinabilecek onlemlerin ise su

sekilde siralanabilmesi miimkiindiir.

>

Bu boliimde ortaya c¢ikabilecek beyaz parmak hastaliginin 6niine gegebilmek icin
oncelikle titresim Ol¢limii yaptirip maruziyetin yiiksek olmasi halinde daha az
titresimli bir alet segilip se¢ilemeyecegi hususu degerlendirilmelidir.

Calisanin daha kisa siireli ¢alismasinin saglanmasi ve mola sikligiin arttirilmasi gibi
organizasyonel onlemler alinmalidir.

Bunun saglanabilmesi i¢in donanimin c¢aligma siiresi boyunca tam performans
gostermesi gerekmekte olup keskinligini kaybetmis Kesicilerin degistirilmesi veya
bilenmesi saglanmalidir.

El-kol vibrasyonunu, elle temas eden kisimlarin titresimi azaltan pedlerle kaplanmasi
suretiyle de azaltabilmek miimkiindiir.

Titresimi emen eldivenlerin kullanilmasi da bir diger alternatif olup bu hem titresimi
hem de ellerin soguktan korunmasini saglayarak beyaz parmak hastaliginin ataklarin

onlemeyi saglayabilecektir [7].

Toz ve Havalandirma

Dilme tezgah, spiral tezgah, plazma kesim ve tamirat kaynaginda hem metal hem de

kaynak tozlarina maruziyet sz konusudur. Spiral tezgahta lokal egzoz havalandirma diger

boliimler i¢in ise genel havalandirma mevcuttur ancak bu havalandirma ya yeterli gelmemekte

ya da zaman zaman kapatilmaktadir. Bu sebeple;

>
>

Ilgili boliimlerde lokal egzoz havalandirmanin mutlaka saglanmas1 gerekmektedir.
Ayrica, bu boliimlerde calisanlar yine verilen solunum koruyuculart kullanmamakta
olup yapilan incelemede verilen solunum koruyucularin standartlara ve mevzuata

uygun olmadigi, giivensiz olduklari tespit edilmistir.
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» Solunum koruyucularin CE isaretine ve Tiirk¢e kullanim kilavuzuna sahip,
standartlara ve KKD mevzuatina uygun, hem metal hem de kaynak tozunu 6nleyecek
FFP3 tipi karbon filtreli maskeler olmas1 gerekmektedir.

» Bu maskelerin, imalat¢i tarafindan saglanacak kullanim kilavuzuna uygun olarak
takilmasi, bakim, onarim ve periyodik kontrollerinin yapilmasi, ihtiya¢ duyuldugunda
yenisi ile degistirilmesi, hijyenik sartlarda muhafaza edilmesi ve kullanima hazir halde

bulundurulmas: gerekmektedir [29].

Aydinlatma, Termal Konfor

Isletmede vardiyali ¢alisiimakta 6zellikle geceleri aydinlatma yetersiz kalmaktadir. Bu
noktada, isletme boliimleri tekrar gbzden gegirilerek calisma mahalleri ve gecis yollarinda

suni 1s1kla uygun ve yeterli aydinlatmanin saglanmasi gerekmektedir.

Ayrica, isletmede malzeme girisi ve iirlin sevkiyati olmasi sebebiyle kapilar agik
tutulmakta ve bu da soguk kis giinlerinde igerideki termal konfor sartlarini olumsuz yonde
etkilemektedir. Isletmede yer alan genel havalandirma ile 1sitma saglanmaktadir ancak
1sitmanin yetersiz kaldigi bolgelerde ufak isiticilardan yararlanilmalidir. Calisanlara termal is
elbiseleri verilmeli ve kullanilan is eldivenlerinin sogugu gecirmeyecek Ozellikte olmasi

saglanmalidir.

Radyasyon

Radyasyon, kaynak isleminin yapildigi biitiin boliimlerde mevcut olup maruziyet
sonucunda ortaya ¢ikan ark goz sendromu en sik karsilasilan rahatsizliklardan biridir.

> Onleme i¢in tek ilke uygun KKD olmadan hi¢bir zaman ark kaynagina bakmamaktir.

» Kaynak yapan kisinin arktan yayilan isinlardan, yanmaz eldiven ile i elbisesi ve
kaynakg¢1 yiiz maskesi ile korunmasi gerekmektedir.

» Koruyucu maskenin kizilotesi ve UV 1smlar1 emecek koyu filtre cami olmali, bu
maske ile kaynak noktasina bakildiginda yesil renk goriilmelidir.

» Filtre camlar1 siper numaralarina gore derecelendirilmekte ve bu derece gegmesine

izin verilen 11k miktarini belirlemektedir.
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» Yakinda bulunan diger ¢alisanlar1 korumak igin en az 2 metre yiikseklikte paravanlar
kullanilmalidir.
» Ayrica 1sik filtreleyen perdeler ve yansimayr azaltan yiizeyler hem kaynak

calisanlarinin hem de alandaki gézlemcilerin korunmasina yardimei olur.

Yiiksekte Calisma

Isletmede, spiral tezgahta yapilan otomatik biikiim ve kaynak islemlerinin takibi icin
tezgah iizerinde calisanlarin, bakim, onarim veya miidahale etmek amagli boru iizerine
cikilmasii gerektiren islerde ¢alisanlarin, ving operatorlerinin ve seviye farki bulunan her

tiirlii alanda ¢alisma yapanlarin diigme ihtimali mevcuttur.

» Bu sebeple, tezgah iizerinden diismeyi 6nleyecek korkuluk yapilmalidir.

» Calisilan platforma kaymayr onleyici ortliler serilmeli; bu Onlemler yeterli olmazsa
kisilere emniyet kemeri temin edilmeli ve sok emici halatla kendilerini bel
seviyesinden daha yiiksek bir noktaya sabitlemeleri saglanmalidir.

» Emniyet kemerlerinin diizenli olarak kontrol ve bakimlar1 yapilmali, uygun olmayan
donanimlarin kullanilmasi engellenmelidir.

» Boru flizerine veya seviye farki bulunan bir noktaya ¢ikilmasi halinde merdiven
kullanilmal1 ve alt noktasindan bir kisi tarafindan tutularak desteklenmelidir.

» Merdivene iner veya ¢ikarken her iki el de bos olmali, aletler ve malzemeler uygun bir
omuz torbasi ya da kemeri ile tasinmali veya daha sonra yukariya cekilmelidir.

» Vinglere erisimi saglayan merdivenlerin diizenli bakimi yapilmali, kirik veya eksik
olmasi durumunda miidahale edilmelidir.

» Ayrica, yiiksekte yapilan c¢alismalarin igveren tarafindan gorevlendirilen ehil bir
kisinin gdzetim ve kontrolii altinda gerceklestirilmesi saglanmalidir.

» Bu alanlarda calisanlara yiiksekte calismayla ilgili tehlike ve riskler konusunda

bilgilendirme yapilarak gerekli egitim verilmelidir.
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KiMYASAL ETMENLER
Toksik Gaz, Duman, Buhar

Kaynak yapilan dilme tezgahi, spiral tezgah ve tamirat kaynagi boliimlerinde kaynak
tozu ve gazlarina maruziyet, i¢ ve dis kaplama boliimiinde kaplama malzemelerinden kaynakli
kimyasala maruziyet, markalama boliimiinde ise boyanin solunmasi baslica tehlikelerdir. Bu
boliimlerde saglanan temiz hava yetersiz kalmaktadir. Ozellikle maruziyetin uzun siireli
oldugu spiral tezgah ve tamirat kaynaginda lokal egzoz havalandirma sistemlerinin kurulmasi
gerekmektedir. Bunun yan1 sira ¢alisanlara filtreleri ortamda bulunan gazlardan korunmaya

uygun olarak secilmis gaz maskesi verilmeli, kullanim1 tesvik ve kontrol edilmelidir.
Kimyasalin Cilde veya Goze Temas Etmesi

Tamirat kaynaginda penetrantin doldurulmasi esnasinda cilt veya gozle temas etmesi,
markalama esnasinda da kullanilan boyanin goézle temast sonucu yaralanma miimkiindiir.
Kimyasallarla ¢aligilmasi halinde cilt ve géz temasini engellemek i¢in mutlaka koruyucu
eldiven ve gozliik kullanilmast saglanmalidir. Acil durumlar i¢in g6z dusu bulundurulmali ve

gerekiyor ise ilk yardim yapilmalidir.
ELEKTRIK KAYNAKLI ETMENLER
Elektrik Carpmasi

Isletme genelinde kablolarin yipranmis olmasi, makineler ¢alisirken boruya veya
topraklama baglantisina temas edilmesi elektrik ¢arpmasi ile sonuglanabilecektir. Bu sebeple
kablolarin diizenli olarak bakiminin yapilmasi ve elektrik ¢arpmasina sebep olabilecek
baglantilara temas edilmemesi yoniinde uyari levhalarinin yerlestirilmesi gerekmektedir.
Topraklama tesisatinin yillik periyodik kontrolleri yetkili kisiler tarafindan yapilmalidir.
Kablolarin dagmik bir sekilde yerde durmasi engellenmeli ana ve tali panolar kilit altinda
tutulmali, yetkisiz kisilerin miidahalesi dnlenmelidir. Elektrik panolarinin oniine herhangi bir

kacak ihtimaline kars1 kauguk paspaslar konulmalidir.
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MEKANIK ETMENLER

Uzuv Ezilmesi, Sikismasi

Isletme icerisinde cok fazla makine bulunmakta ve uzuvlarin bu makinelerin dénen
aksamlarma kapilarak sikismasi, ezilmesi s6z konusu olmaktadir. Bu sebeple, Oncelikle
makinelerin bu boliimlerine makine koruyucusu yapilmali, mevcut olanlarin ise devre disi
birakilmast 6nlenmelidir. Ayrica, ¢alisanlarin uzun ve toplanmamais sagla, bol is kiyafetleri ile
veya lzerinde kiinye, kolye gibi donen aksamlara kolayca takilabilecek miicevher ile
caligmamasi saglanmalidir. Boyle durumlar i¢in makinelerin acil durdurma butonu bulunmal:
ve bu buton digerlerinden kolaylikla ayirt edilebilmeli, kolay ulasilabilir bir yerde ve g¢alisir

durumda olmalidir.

Uzuv Kesilmesi

Kesici baglantilara temas edilmesi, bazi noktalarda ayarlarin elle yapilmasi veya
tagslama makinesi gibi el aletlerinin iyi kavranmamasi sonucu aniden elden firlamasiyla uzuv
kesilmesi meydana gelmektedir. Burada elle ayar yapilmasi gereken noktalara makine
koruyucusu eklemek, Ozellikle yiiksek riskli boliimlerde otomasyona agirlik vermek ve

eldiven kullanmak risklerin azaltilmasinda faydali olabilecektir.

Par¢a Firlamasi, Diismesi

Rulolarin taginmasi ve istiflenmesi boliimiinde en ciddi tehlikelerden biri agir tonajlt
rulonun diismesidir. Rulolarin, vincin kaldirma aparatina baglanan zincirin kopmasi, rulonun
dengeli yerlestirilmemesi ve tasiyict kancanin emniyet mandalinin olmamasi gibi sebeplerle

diisebilmesi miimkiindiir.

» Bu noktada vinglerin, kaldirma aparatlarinin ve zincirlerin bakimlariin diizenli olarak

yapilmasi saglanmalidir.
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» Her kullanim oOncesinde kaldirma ekipmanimin saglam olup olmadigi kontrol
edilmelidir.

» Ving kullanilirken yavas hareket edilmeli, yiikiin savrulmasina izin verilmemelidir.

» Vingler yetkisiz kisilerce kullanilmamali, ving ¢aligma alanina ¢alisanlarin girmesi
onlenmelidir.

» Vingler asla kapasitesinin {izerinde yiikklenmemelidir.

» Tasman yiikler, uzun siire askida birakilmamali; bu durumun halata, zincire binen
yiikiin artmasina sebep olacagi unutulmamalidir.

» Kancalarin emniyet mandallariin devre dis1 birakilmasi mutlaka engellenmelidir.

» Rulo diginda vinglerle taginan diger malzemelerin ve borularin diismesini engellemek
icin uygun olmayan halatlarla malzeme tasinmamali ve tasima yaparken yiik asla tek

noktadan kaldirilmamalidir.

Bunun yani sira, dilme tezgahinda kesilen pargalarin veya elden hava tabancasinin
firlamas1 sonucu ¢alisanlar yaralanabilmektedir. Spiral tezgahta ve tamirat kaynaginda hava
tabancasiin kullanimi esnasinda goze gapak veya kaynak ciirufu kacabilmekte, kesilen ve
sirtinme sebebiyle 1sinan sicak pargalar firlayip carpabilmektedir. Pargalarin firlamasini
onlemek icin makine koruyuculari ya da siperlik yapilmali bunun yan1 sira ¢alisanlara uygun

KKD’ler verilmelidir.

Yiikiin, Forklift vb. Arag¢larin Carpmasi

Tasiman rulolarin; ortam giiriiltiisii nedeniyle vincin ikaz sesinin duyulmamasi, birden
fazla ving ¢alistigindan ikaz seslerinin birbirine karigmasi, vincin ikaz 1siklarinin ¢alismamast,
ving operatoriiniin dikkatsizligi ve boru istif yiiksekliginin goriisii engellemesi sebepleriyle bir
kisiye veya ekipmana carpabilmesi s6z konusudur. Bu sebeple;

» Vincin bakimi yapilirken sesli ve 1s1kl1 ikaz sistemi gbzden gecirilmelidir.

» Birden fazla vincin olmasi durumunda farkli tonlarda uyari sesi vermesi
saglanmalidir.

» Ving operatorii belirli araliklarla egitime tabii tutulmali ve ¢alisma siiresinde mola
vermesi saglanmalidir.

» Ving ile kaldirilan malzemelerin kesinlikle ¢alisanlar iizerinden ve zorunlu olmadik¢a

da bir ara¢ ya da bir makine iizerinden gegirilmemelidir.
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» Vincin kullanimi esnasinda sahada bir igaret¢i bulunmalidir.
» Borularm istiflenmesi esnasinda ilgili talimatlarda yer alan ideal yiikseklik asilmamali

ve belirlenen alanlar disindaki boliimlere boru istiflenmemelidir.

Stok sahasina yerlestirilen veya stok sahasindan iiretim alanina gotiiriilmek iizere
alman rulolarin bu esnada diger rulolara ¢arparak onlar1 hareketlendirmesi ve bu hareketli
rulolarin ¢alisanlar1 yaralamasi miimkiindiir. Burada ving operatoriiniin dikkatli olmasinin
yan1 sira stok sahasindaki rulolarin kaymasini ve hareket etmesini 6nleyecek uygun takozlarla

sabitlenmesi gerekmektedir.

ERGONOMIK ETMENLER

Elle Tasima, Sabit Durus, Uygun Olmayan Postiir

Isletmenin dilme tezgahu, spiral tezgah, kalite kontrol muayeneleri, tamirat kaynag: ve
i¢ dis kaplama boliimlerinde ergonomik problemler ortaya ¢ikmaktadir. Buralarda c¢alisanlar,
uzun siire ayni pozisyonda veya Ozellikle tamirat kaynaginda gerektiginde kaynak yapmak
icin boru icine girildiginden uygun olmayan postiirlerde ¢aligmaktadir. I¢ ve dis kaplama
bolimiinde polietilen paketleri; kalite kontrol muayenelerinde ise manuel ultrasonik muayene
cihaz1 elle tasinmaktadir. Bu pozisyonlarda ¢alisanlarin molalar1 siklastirilmali miimkiinse

rotasyonlu caligmalari saglanmalidir.

ISYERI ORTAMINDAN KAYNAKLANAN GENEL ETMENLER

Isletmenin geneline bakildiginda ¢alisma ortanmu diizensizdir. Yerlerde kablolar,
hortumlar, yaya yollarinda istiflenmis borular, gelisigiizel birakilmis el aletleri mevcuttur. Bu
durum isletmede kayma, diisme tehlikesini arttirmaktadir. Hollerin ve yaya geg¢is yollarinin
diizenlenmesi, el aletlerinin isi bittikten sonra yerlerine kaldirilmasi, stok i¢in belirlenmis

alanlarin diginda istif yapilmamasi saglanmalidir.

Dikisli boru imalatinda kaynak, sik yapilan bir islem olup sonucunda kivilcim agiga

¢ikmaktadir. Bu kivileimin agikta duran kablolara, elektrik panolarina, atik figilarina
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sigramasi sonucu yangin ve patlama olmasi ihtimali vardir. Bu sebeple, ates kaynaklarinin bu

boliimlerle temasini kesecek sekilde diizenleme yapilmasi gerekmektedir.

Boru iizerinde veya seviye farki bulunan bir noktada calisma yapilmasi halinde

merdiven kullanilmali ve alt noktasindan bir kisi tarafindan tutularak desteklenmelidir.

Merdivene iner veya ¢ikarken her iki el de bos olmali, aletler ve malzemeler uygun bir

omuz torbasi ya da kemeri ile tasinmali veya daha sonra yukariya ¢ekilmelidir.

Kimyasallarin etiketsiz kaplarda kullanilmasi onlenmelidir. Calisanlara molalarda

dinlenebilecekleri giiriiltiisiiz konforlu bir alan sunulmalidir.

GUVENSIZ DAVRANIS KAYNAKLI ETMENLER

Yapilan bu c¢alismada, tehlikeli olaylara neden olan etmenler belirlenirken sadece
glivensiz davranig kaynakli olan herhangi bir durum tespit edilememistir. Bu noktanin ortaya
¢ikartlamamasini kullanilan metodun bir dezavantaji olarak degerlendirebilmek miimkiindiir.
Giivensiz davranislar tehlikeli olaya neden olan esas etmen olarak degerlendirilemese de
calisanlarin talimatlara uymamalari, dalgin dikkatsiz olmalari, makine koruyucularini
¢ikarmalari, yetki ve izinlerinin olmadig1 isleri yapmalari, ise uygun ekipman kullanmamalar1
birer giivensiz davranis olarak nitelendirilebilecek ve pek ¢ok is kazasina davetiye
cikarabilecek olaylardir. Bu sebeple, is kazalarinda insan faktorii yadsinamaz bir gergektir.
Son yillarda bunun bilincinde olan isyerlerinde davranis odakli is saghigr ve giivenligi
egitimleri verilmekte, ¢alisanda yaratilacak algi farkliliginin is kazalarini azaltmaktaki 6nemi

yavas yavas kavranmaktadir.

Ayrica, amaci ¢alisani korumak olan bir yolda caligsanlari isin disinda birakarak sadece
ist yonetimin kararlariyla veya makine-ekipman iizerinde yapilacak iyilestirmelerle bagariya
ulagsmak miimkiin degildir. Bu sebeple, risk degerlendirmelerinde c¢alisanlarin isin igine
katilmasi ilgili mevzuatla zorunlu tutulmustur. Bunun yani sira, 6rnegin isletmeler icerisine
calisanlarin ¢6ziim ve Onerilerini yazacagi kutular yerlestirilerek onlarin ¢6ziim siirecinin bir
pargast olmasimin saglanmasi, ISG agisindan olumlu davranislarin ddiillendirilmesi risklerin

onlenmesinde etkili olabilecek yontemlerdir.
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Ozetle bu ¢alismada, etik kurallar geregi ismi ve bilgileri gizli tutulan bir organize
sanayi bolgesinde dikisli boru imalati yapan bir isletmede riskler tespit edilmis olup elde
edilen tablolardan istatistiksel veriler ¢ikarilmigtir. Literatiirin taranmasi ve c¢alismanin
yapildig1 isletme Orneginden yola c¢ikilarak boru imalatinda karsilagilabilecek riskler,
yasanabilecek is kazalar1 ve meslek hastaliklar1t igin bir genelleme yapilmis ve ¢o6ziim
onerileri sunulmustur. Ulkemizde is kazalarinin sik goriildiigii metal sektoriiniin bir kolu olan
boru imalatinda risklerin oncelikle yiiriirlikteki mevzuata uygun sekilde degerlendirilmesi,
risklerin derecelendirilerek ¢6ziim Onerilerinin sunulmasi ve yapilan iyilestirmelerin stirekli
gbzetim altinda tutulmasi gerekmektedir. Alinacak teknik ve organizasyonel Onlemlerin
disinda, ¢alisanlarin saglik gézetimleri, egitimi, bilgilendirilmesi ve son tercih olarak kisisel
koruyucu donanim kullanmalar1 ile sektordeki is kazasi ve meslek hastaliklari biiyiik oranda
azaltilacaktir. Saglikli ve giivenli bir isyerinde ¢alismak biitlin ¢alisanlarin en temel hakkidir.
Daha saglikli, giivenli, huzurlu, verimli bir ¢aligma ortamina ulasmak, is kazalar1 ve meslek
hastaliklarin1 asgari diizeye indirmek oncelikli hedefimiz olmalidir. Bu hedefe ulagmanin
temelinde “Giivenlik Kiiltliri” kavraminin benimsenmesi yatmaktadir. Glivenli davranig ve
giivenlik kiiltliriiniin hem ¢alisma hayatinda hem de giinlilk hayatimizda bir yasam bigimi
haline getirilmesi ve uygulanmasi gerekmektedir. Unutulmamalidir ki, 6nlemek 6demekten

cok daha basit ve ucuz bir yoldur.
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