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OZET

Betiil Canan OZKAHRAMAN

Lastik Sektoriinde Faaliyet Gosteren Isletmelerde Isg Risklerinin Tespiti Ve Coziim

Onerileri

Calisma ve Sosyal Giivenlik Bakanhgy, is Saghgi ve Giivenligi Genel Miidiirliigii
Is Saghg ve Giivenligi Uzmanhk Tezi
Ankara, 2016

Ulkemizde kauguk ve plastik sektorii, is kazalarmin en fazla goriildiigii 13. is koludur. Genis
bir yelpazeye sahip olan sanayi, alt dallar1 agisindan birbirinden farkli 6zellikler tasiyan
sektdrleri barmdirmaktadir. Bu alt iiretim kollar1 icerisinde I¢ ve Dis Lastik Imalat1 sanayi
hem calisan sayilari hem de is kazasi sayilar1 bakimindan 6nemli bir yer kaplamaktadir.
Biiyiik miktarda sabit sermaye yatirimi ve ileri teknoloji gerektiren yapisi ile lastik imalati
sektoriintin buyiikligii ve gelismis kapasitesine ragmen, is sagligr ve giivenligi alanindaki
uygulamalarda yetersiz kaldigi goriilmiistiir. Bu ¢alismanin amaci, “Cok Tehlikeli” olarak
siiflandirilan lastik imalati sektoriiniin is saglig1 ve giivenligi yoniinden degerlendirilmesi ve
sektordeki risklerin tespit edilmesidir. Bu amacgla Kocaeli, Kirsehir ve Cankiri illerinde
faaliyet gosteren 7 isletme ziyaret edilmis, fabrikalarda gézlemlerde bulunulmus, On Tehlike
Listesi tehlike analizi metodu ile sahadaki tehlikeler belirlenmis ve genel hatlariyla sektore
yonelik riskler tespit edilmistir. Yapilan ¢alismalar sonucunda iiretim alanlarinda sektdre 6zgu
228 farkli tehlike tespit edilmistir. Belirlenen tehlike ve riskler lastik imalati siire¢ ve alt
siireclerine gore analiz edilmistir. Ayrica, tez kapsaminda segilen isletmelerde giriilti,
kimyasal maruziyet ve termal konfor Olgiimleri yapilmistir. Yapilan termal konfor
Olctimlerinde; miller ve firin boélgesinde WBGT degeri sirasiyla 23,84°C ve 30,07°C olarak
tespit edilmistir. Mikser, pisirme ve topuk yapim boliimlerinde alinan giiriiltii 6l¢iimiinde ise
sonuclar sirasiyla 88,0, 83,9 ve 89,8 dBA olarak belirlenmistir. 8 noktada alinan kimyasal
maruziyet Olcimleriyle pisirme boliimiinde ksilen, kimyasal hazirlama bdliimiinde ise toz
maruziyetinin sinir degerin iizerinde oldugu tespit edilmistir. Uriin kontrol béliimiinde de

ortamda benzen, toluen ve etilbenzen varligi belirlenmistir.

Anahtar Kelimeler: Lastik imalati sektort, tehlike analizi, 6n tehlike listesi



ABSTRACT

Betiil Canan OZKAHRAMAN

Detection Of Occupational Safety And Healt Risks In The Tyre Manufacturing Industry
And Prevention Methods

Ministry of the Labor and Social Security, Directorate General of Occupational Health

and Safety

Thesis for Occupational Health and Safety Expertise
Ankara, 2016

Rubber and Plastic sector is the 13™ sector in which work accidents mostly occur in Turkey.
Rubber and Plastic industry has a wide range of different characteristic sub-sectors. Tyre
manufacturing plants cover an important place in this sub-branch in terms of both number of
employees and number of accidents. In spite of capacity and size of the tyre manufacturing
sector which requires the huge amount of capital investments and advanced technology, it is
still undeveloped and inadequate on Occupational Safety and Health practices. Aim of this
study is to present detailed information about the risks and prevention methods in tyre
manufacturing which is classified as a high hazard sector. For this reason, 7 workplaces in
Kocaeli, Kirsehir and Cankir1 are observed and specific manufacturing risks are determined
with the Preliminary Hazard List hazard analysis method in this study. As a result, 228
different hazards are identified in the production area of tyre manufacturing plants. Identified
hazards and risks are analyzed according to the tire manufacturing processes and the
subprocesses. In addition, noise, chemical exposure and thermal comfort measurements were
performed in the plants. According to termal comfort measurements, WBGT value was
determined as 23.84 °C and 30.07 °C at mills and furnace area, respectively. Noise exposure
was identified as 88.0, 83.9 and 89.8 dBA at mixer, press and heel construction departments.
Xylene exposure at the press department and dust exposure at the chemical preparation
department were found to be over the limit values. Besides, benzene, ethylbenzene and
toluene was determined in the control section. With the hazard analysis method an evaluation
is assessed in the chosen facilities, statistical information on specific risks are examined and

control measures for related risks are offered.

Keywords: Tyre manufacturing industry, hazard analysis, preliminary hazard list
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1. GIRIS

Biiyilik miktarda sabit sermaye yatirimi ve ileri teknoloji gerektiren yapisi ile ancak ¢ok giiclii
yatirimcilar tarafindan gerceklestirilebilen lastik iiretimi, Tirkiye’de 1960’dan sonra
gelismeye baslamistir. Giinlimiizde ise lastik sektoriinde diinyanin 6nde gelen Uretici ve

ihracatgr {ilkeleri arasinda yer alma yolunda hizla ilerlemektedir.

Bu calismanin konusunu olusturan lastik imalati sanayi; tehlike siniflart tebligine gore “Cok
Tehlikeli” sinifta yer alan kauguk ve plastik iirlinleri imalat1 tesisleri igerisinde, i¢ ve dis lastik

imalati, lastige sirt gegirilmesi ve yeniden islenmesi baghiginda yer almaktadir.

Ulkemizde saglikli ve giivenli bir ¢alisma ortami olusturabilmek, is kazalarim1 ve meslek
hastaliklarini &nleyebilmek amaciyla 30 Haziran 2012 tarihinde 6331 sayili Is Saghig1 ve
Giivenligi Kanunu vyiiriirliige girmistir. Is saglig1 ve giivenligine dnleyici bir yaklasim getiren
Is Sagligi ve Giivenligi Kanunu’na gore isyerlerinde var olan tehlikelerin tespit edilmesi,
tehlikelerden kaynaklanan risklerin degerlendirilmesi, belirlenen risk faktorlerinin Glgtim,
analiz ve teknik kontroliiniin yapilmasi ve gerekli onlemlerin alinmasi gerekmektedir. Bu
amacla, lastik imalati yapan isletmelerin tiretim alanlarinin ihtiva ettigi 6zel durumlar harig
uretim bolimleri ve isin yapilis gereklilikleri gibi faktorlerden kaynaklanan is sagligi ve
giivenligi risklerinin tespit edilmesi ve elde edilen bilgilerin literatiirle desteklenerek bu is
kolundaki riskler hakkinda genel bir goruntl ¢ikarilmasi hedeflenmistir. Sektore yonelik
yapilacak daha detayli is saglig1 ve giivenligi ¢alismalarinin odaklanmasi gereken noktalarin

tespitine rehberlik yapmasi bu tez calismasinin temel amacini olusturmaktadir.

Cok tehlikeli sinifta yer alan lastik imalati ile ilgili 15 saghgi ve giivenligi acisindan
Tiirkiye’de daha once bir ¢alisma yapilmamis olmasi ve bu isletmelerde karsi karsiya kalinan
ciddi risklere kars1 farkindalik olusturulmasi amaciyla Kocaeli, Kirsehir ve Cankiri illerinde

secilen lastik imalati fabrikalarinda sekt6re 0zgu risk envanteri ¢alismasi gergeklestirilmistir.

Bu tez calismasi kapsaminda genel bilgiler boliimiinde lastik imalati sektoriine yonelik
istatistik ve genel bilgilere yer verilmis, lastik imalati siirecleri tamitilmistir. Bu bdliimde
ayrica sektorde goriilen genel is saghg: ve gilivenligi riskleriyle ilgili bilgiler yer almaktadir.
Gere¢ ve Yontemler boliimiinde arastirma siireci anlatilmis, tehlike analizi yontemi On
Tehlike Listesi analizine yonelik bilgiler verilmistir. Bulgular boliimiinde; yapilan analiz

sonucu tespit edilen tehlike ve riskler ilgili boliimlere gore ayr1 ayr1 grafiklerle gosterilmistir.

1



Tartisma boliimiinde literatiirde bulunan sektorle ilgili makale ve c¢alisma sonuglariyla
karsilagtirma yapilmis ve benzerlik, farklilik igeren noktalar belirtilmistir. Sonug ve Oneriler
boluminde arastirmanin sonuglarna gore sektorle ilgili iyilestirme yapilabilecek noktalar

Onerilmistir.



2. GENEL BIiLGILER

Kauguk sektori; i¢ ve dis lastikler, kauguk tabaka, levha, serit, gubuk, profil sekiller, giyim
esyasi parcalari, iplik, halat, sisme yatak, balon, firga, pipo sapi, tarak, sa¢ ignesi, bigudi gibi
dogal veya sentetik kauguk mamulleri, boru, pipet ve hortum, emzik ve biberon gibi hijyenik
urinler, kauguk kayis, halka, baglanti pargalar1 ve contalar, taban ve ayakkabi pargalar1 gibi
bir¢ok iiriin grubunu kapsamaktadir [1]. Tirkiye’de i¢ ve dis arag¢ lastigi imalati kauguk

sektorlinlin %56’sin1 olusturmaktadir [2].

Lastik; i¢inde belli bir basingta hava bulunan, yolla ara¢ arasinda temasi saglamak {izere
kullanilan ve kauguk ve kimyasallardan imal edilmis esnek bir esyadir. Emniyet saglamasi,
esnek olmasi1 ve aracin motor giiciinii yola iletebilmesi sahip olmasi gereken Onemli
ozelliklerdendir. Insanlik tarihinin en 6nemli buluslarindan biri olarak kabul edilen tekerlekle
birlikte gilinlimiizde kara ve hatta hava ulasimindan, tarimsal ara¢ gereclere, is
makinelerinden, bisikletlere, askeri ekipmanlara kisaca hareket eden araglarin ¢ok biiyiik bir
boliminde gorev alir. Yapist goriiniis itibariyle basit olsa da teknolojisine inildiginde ¢ok

karmasik oldugu anlagilmaktadir [3].

2.1. DUNYADA LASTIK IMALATI SEKTORU

Lastik imalat1 sektorii son derece blyuk sermaye ve teknoloji yatirimlart gerektirir. Diinyada
gecmisi 1894’lere dayanan lastik imalati sektorli 6 blyuk Uretici firmanin hakimiyeti
altindadir [3].

Diinya lastik pazari ireticilerinin satis miktart 2011 yilinda yaklasik 150 milyar dolar olarak
belirlenmistir. Uretilen lastiklerin yaklasik %25’i ara¢ firmalarma, %75’i ise yenileme
pazarma satilmaktadir. 2011 yili satig verilerine gore diinyadaki en biiyiikk 3 firma toplam
diinya lastik tiretiminin %45’ini olusturmaktadir (Tablo 2.1). Bu {i¢ firmay1 takip eden diger 3
firmanin pazar payr ise toplam iiretimin %16’sidir. Son yillarda yiikseliste olan Cin

firmalarinin tiretim miktar1 %10 un iizerindedir [4].



Tablo 2.1. Diinyanin En Biiyiik 10 Lastik imalatci Firmasi, 2011 [4]

FIRMA ULKE 2011 SATISLARI
(MILYON €)

Bridgestone Corp Japonya 21819
Michelin Fransa 21 025
Goodyear ABD 15714
Continental AG Almanya 8 164

Pirelli ftalya 5983
Sumitomo Japonya 4623
Yokohama Japonya 4 405
Hankook Glney Kore 3439

Maxxis International Tayvan 3273
Hangzhou Zhagce Cin 3269

Diinyada 45 farkli lilkede bulunan 160’1n iizerinde lastik markast mevcuttur. Diinya lastik

uretiminde, marka sayis1 bazinda ilk 10 iilkenin dagilimi1 Grafik 2.1°deki gibidir.

%2

%3 %2\%2%1 = AB
ECin

= Glney Kore

%3

= Japonya

= Endonezya

= Sirbistan
Tayland
Turkiye
Tayvan
Diger

Grafik 2.1. Marka Sayisina Gore Ulkelerin Dagilimn, 2010 [4]




2.2. TURKIYE’DE LASTIK IMALATI SEKTORU

Biiyiik miktarda sabit sermaye yatirimi ve ileri teknoloji gerektiren yapisi ile ancak sermaye
yapisi ¢ok gli¢lii yatirimcilar tarafindan gergeklestirilebilen lastik tiretimi, Tiirkiye’de sermaye
ve teknoloji yetersizliginden dolayr ancak otomotiv sektoriiniin gelisimine paralel olarak
1954’de Yabanci Sermayeyi Tesvik kanununun yiirtirliige girmesi ile yabanci ortakli olarak

baglamistir. 1950’11 yillarin sonu ve 60’11 yillarin basinda birgok lastik fabrikasi kurulmustur

3].

TUIK verilerine gére Kauguk Uriinleri Imalati sektdriiniin 2003 ve 2008 yillar1 arasindaki
tiretiminin gelisimine bakildiginda, imalat sanayi i¢indeki payr 2008 yilinda %1,04 ile en
yiiksek diizeyine ¢ikmistir. Grafik 2.2°de de goriildiigi gibi, iiretimde imalat sanayi igindeki
paylar alt sektorlere gore incelendiginde i¢ ve dis lastik imalati alt sektOriiniin, diger alt

sektorlere gore daha yiiksek paya sahip oldugu goriilmektedir [5].

0,6
0,5
0,4 ® ic ve Dis Lastik
imalat1
0,3
E Diger Kaucuk

0,2 Uriinleri imalat1
0,1

0

2003 2004 2005 2006 2007 2008

Grafik 2.2. Kauguk Uriinleri Sanayi Alt Sektorlerinin imalat Sanayi Uretimindeki Pay:
(%0)[3]

2010 yilinda lastik tiriinleri ihracat miktari 996,4 milyon ABD Dolarma yiikselmis olup 6 yil
icerisinde en yliksek rakama ulagsmistir. Ayni yil lastik tirtinleri ihracat miktar1 toplam kauguk

iirinleri ihracat1 igindeki pay1 %52'ye ulagmstir. i¢ ve dis lastik ithalat: 2004 ile 2010 yillari
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arasinda %98 oraninda artmistir. Yine 2010 yilinda ithalat miktar1 660 milyon ABD Dolar1
degeriyle en yiiksek degere ulasmistir [5]. Tablo 2.2, 2004-2010 yillar1 arasinda lastik tirtinleri

dis ticareti degerlerini gostermektedir.

Tablo 2.2. Lastik imalati Sektoriinde Dis Ticaret, [5]

YILLAR THRACAT (Milyon $) ITHALAT (Milyon $)
2004 537,8 342,5
2005 641,1 352,7
2006 712,0 466,8
2007 888,7 569,7
2008 968,6 650,8
2009 824,9 483,1
2010 996,4 660,5

2.3. LASTIK iIMALATI TESIiSI URETIM SURECLERI

Lastik imalat1 kendine 6zel siirecleri igeren bir akis izlemektedir. Lastigin ana bilesenleri tabii
kauguk, sentetik kauguklar, karbon siyahi, ¢elik kord, tekstil kord, topuk teli ve lastik tirlne
gore degisebilen pisiriciler, aktivatorler, geciktiriciler, hizlandiricilar, re¢ine dolgu
malzemeleri, yag ve antioksidantlar gibi kimyasal maddelerdir. Sektore ait terimleri iceren

aciklamalar EKLER kisminda verilmistir.

Lastik temel olarak 5 ana kisimdan olugsmaktadir (Sekil 2.1). Bu kisimlar;




Sekil 2.1. Lastigin Kisimlari

Sirt: Lastigin yer ile temas eden bolgesidir.

Yanak: Lastigin topuk ve omuz bolgesi arasinda kalan, lastige esneklik saglayan ve iizerinde

markalama ve tanitici bilgiler bulunan bélgesidir.
Topuk: Lastigin janta temas eden ve sikica baglanmasini saglayan bolgesidir.

Topuk Teli: Lastigi jantin etrafinda tutan bolgedir. Gerilmeye dayanikli, uzamayan celik

tellerden Uretilir.

Kusaklar: Lastik sirt deseninin altinda uzanan dar katmanlara kusak adi verilir. Celik ve bez

kord bezleri olmak Uzere ikiye ayrilan kusaklar karkas yapry1 sikistirir.

Karkas Yapr: Lastigin alt ucundaki bir topuk telinden digerine uzayan destek boliimiidiir.
Topuk telinin etrafin1 dolasarak lastige baglanir. Polyester kord bezinden {iretilen karkas

yapida uzunlamasina lifler yiikii tasir, yatay liflerse yapiy1 bir arada tutar [1].
Sekil 2.2’de de goriildiigii gibi lastik imalatinin ana agamalar1 sunlardir.

a) Karigtirma,

b) Milleme

c) Kalenderleme,

d) Ekstriizyon (sirt / yanak yapimi),

e) Topuk yapimu,



f) Ham lastik imalati,
g) Pisirme,

h) Bitirme islemleri/ Urtin kontrolu.
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Sekil 2.2. Lastik Uretim Akis Semasi [7]




2.3.1. Karistirma

Banbury mikserler (Resim 2.1), lastik imalati sektoriiniin en O6nemli makinelerindendir.
Kauguk hamurunda kullanilan cesitli kimyasal ve kauguklarin, mekanik-basing etkisi ile
kanistirilarak karisim haline getirilmesi i¢in kullanilir. Banbury mikserler ¢esitli toz, sivi,
dogal kauguk ve polimer grubu hammaddeleri degisik karisim proseslerinde parcalama ve
yogurma islemine tabi tutarak gesitli kauguk hamurlari iiretmektedir. Uretilen bu hamurlar

genellikle serit haline getirilir ve farkli sekillerde islenerek lastigin sirt, topuk, yanak gibi

kisimlarini olusturur.

Banbury mikserlerde gergeklestirilen islemin Kalitesi, lastik kisimlarnin kalitesine dolayisiyla
da son iiriiniin kalitesine dogrudan etki eder.

) | ey
’ v

&}

Resim 2.1. Banbury Mikser

Hammaddeler genellikle 6nceden tartilarak posetlere koyulur. Banbury mikserde isleme tabi

tutulacak lastigin bilesenini olusturan hammaddeler 4 ana gruba ayrilir:

1. Karbon Siyahi ve Beyaz Dolgular: Cesitli karbon siyahi tiirleri (FEF, HAF ve benzeri)
farkli mikronize yapida kalsit ve benzeri beyaz dolgu maddeleri

2. Yaglar: Aromatik, parafanik ve benzeri yag tiirleri
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3. Kauguk ve Polimerler: Dogal kauguk, biitadien kauguk, kloropen kauguk, nitril kauguk
ve benzeri kauguklarla Polimer esaslt malzemeler

4. Kimyasallar: Proses kolaylastiricilar, aktivatorler, pisiriciler, geciktiriciler, boyalar,
koku vericiler, sisiriciler, hizlandiricilar, yumusaticilar, dolgu maddeleri, yaslanma

onleyiciler

Banbury mikserde karistirilip, yapismayr Onlemek amaciyla sabun havuzundan gecerek

sogutulan serit halindeki kauguk hamurlar1 Resim 2.2 deki gibi depolanmaktadir.

Resim 2.2. Kauguk Seritlerinin Depolanmasi

2.3.2. Milleme

Banbury mikserden elde edilen kaucuk hamuru milleme slrecinde sekillendirilmeye
baslamaktadir. Banbury mikserden ¢ikan kauguk hamuru millere yerlestirilir. Milleme islemi
(Resim 2.3), kauguk hamurunun farkli yonlerde donen iki milin arasinda sicakla ezilerek serit
halinde istenilen incelikte seritler elde edilmesidir. Milleme isleminde hazirlanan bu seritler

lastik parcalarinin imalatinda kullanilmaktadir [7].
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Resim 2.3. Milleme Tslemi

2.3.3. Kalenderleme

Kalenderleme (Resim 2.4), celik ve tekstil kord bezlerinin her iki taraftan ince bir tabaka
halinde kauguk hamuru ile kaplanmas1 islemidir. Kalenderleme siirecinde ham lastik imalati
icin gerekli olan celik kord kaplama, astar ve levha Uretimi yapilmaktadir. Kalenderlemede
sabit genislik ve kalinlikta, yiizeyi diiz ve lekesiz, tekstil veya gelik kordun kauguk hamuruyla

kaplanmis levhalari hazirlanmaktadir [1].

Kalenderleme isleminde kullanilan tekstil dokumalar rayon, naylon veya polyester bazli
olabilmektedir. Bu islem sonunda elde edilen kauguk hamuru ve tekstilden (veya celik
kordlardan) olusan saglam yapidaki malzeme lastigin karkas ve kusak bilesenlerinin
imalatinda kullanilmaktadir. Celik esasli kordlarin kalenderlenmesi ile elde edilen ¢ok saglam
yapidaki malzeme ise genellikle kusak bileseninin imalatinda ya da tam celik lastiklerde

govde kat1 olarak da kullanilmaktadir [1].
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Resim 2.4. Kalenderleme Islemi

2.3.4. Ekstriizyon Islemi

Lastik hamur karigimi karigtirma ve milleme islemlerinden gegerek serit haline getirildikten
sonra lastigin sirt ve yanak bolgelerinde kullanilmak iizere ekstriizyon siirecinden gegirilir
(Resim 2.5). Lastik hamuru ekstriiderlere besleme agzindan verilmekte olup dbnen vida
marifeti ile 1sinarak kalip agzina itilmektedir. Kalip sayesinde serit halinde istenilen sekilde
cikan lastigin sirt ve yanak bolimleri, capraz kesicilerde lastigin ebadina gore istenilen
boylarda kesilmektedir.
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Resim 2.5. Ekstriizyon Islemi

2.3.5. Topuk Yapimi

Topuk, govde katinin biitiinliigiinii saglayan ve kordlardaki gerilmeyi tasimaya yarayan
lastigin en kuvvetli parcasidir. Topuk ¢emberi sayesinde lastik janta siki sikiya
tutunabilmektedir. Farkli kalinlikta ve adette topuk tellerinin bir araya getirilerek lastik

hamuruyla kaplanmasiyla istenilen ebatta topuk cemberi Uretilir.

2.3.6. Ham Lastik imalat1

Lastigin astar, govde kati, sirt ve topuk gibi kisimlari ham lastik imalati bdliimiinde

birlestirilir. Ham lastik imalat1 su adimlardan olusur:

e Lastik sarma tamburu tlizerinde astar, govde kati ve yanak kisimlari st Uste
saritlmaktadir. Topuk c¢emberinin yerlestirilmesi, kat kenarlarinin topuk Uzerine

sarilmasi1 ve yanaklarin birlestirilmesi ayn1 anda tambur tzerinde yapilmaktadir.
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e Karkas denilen yap1 sarildiktan sonra kusaklara sirt ve yanak kisimlar1 eklenmektedir.
Bu islemden sonra, ham lastigin pisirme preslerine yapigsmamasi igin iglemler
uygulandiktan sonra ham lastik imalati tamamlanmis olur ve ham lastikler preslerde

pisirilmeye gonderilir (Resim 2.6).

Resim 2.6. Ham Lastik imalati

2.3.7. Pisirme (Vulkanizasyon)

Ham lastikler sarildiktan sonra vulkanizasyon preslerine (Resim 2.7) yerlestirilerek pisirme
islemine tabi tutulmaktadir. Belirli bir basing ve yiiksek sicaklikta genel olarak kiikiirt ve bazi
kimyasallarin yardimiyla kauguk hamurunun kimyasal baglarinin degismesi islemine pisirme
(vulkanizasyon) denir. Pisirme isleminden gegen lastigin mukavemeti ve elastikiyeti artarken

akigkanligi, yapiskanlig1 ve plastizitesi azalir.

Ham lastikler 6zel kaliplar igerisinde belirli bir sicaklik (150°C-250°C) ve basing altinda
belirli zaman diliminde (35-65 dakika) pisirilerek lastik, istenilen boyut, desen ve ebada
getirilmektedir. Ayrica lastigin yanak markalamasi ve taban deseni de pisirme esnasinda,

pisirme kaliplar1 yardimiyla yapilmaktadir.
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Resim 2.7. Pisirme Presleri

2.3.8. Uriin Kontroli Islemleri

Pisirme preslerinde pisirilen lastikler son olarak bitirme ve kontrol islemlerinden gegirilir.
Bitirme ve kontrol iglemleri tiraglama, el ve gozle kontrol, otomatik kontrol ve performans

testlerinden olugmaktadir.

Tiraslama islemi, pisirme sonrasi preslerden ¢ikarilan lastigin govdesindeki capaklarin kesici

bir el aleti yardimiyla temizlenmesi islemidir.

El ve gbzle muayene, calisanlar tarafindan yapilan lastikteki gozle gorulebilen hatalarin
kontroliidiir. Kontrol masasina konulan lastik, dondiiriilerek sirtinda merkez ¢izgisi, vent

delikleri, flas, desenlerde bozulmalar olup olmadigi kontrol edilmektedir.

Otomatik kontrol, lastigin istenilen kalite ve boyutlarda olup olmadiginin kontrol edildigi
asamadir. Bu asamada X-Ray kontrol cihazlarn kullanilmaktadir. Lastigin iizerine
elektromanyetik 1sinlar gonderilerek elektronik resimleme yapilmaktadir. Yapilan bu
resimlemede lastigin ¢elik ve tekstil kord bezlerindeki duzensizliklere ve hatalara
bakilmaktadir.
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2.4. LASTIK iMALATI SEKTORUNDE iS SAGLIGI VE GUVENLIGI

Tehlike siniflari tebligine gore “Cok Tehlikeli” smifta yer alan kauguk ve plastik Grinleri
imalati tesisleri icerisinde, i¢ ve dis lastik imalati, lastige sirt gegirilmesi ve yeniden islenmesi

bashiginda yer alir.

Sosyal Giivenlik Kurumu tarafindan yayimlanan yillik istatistikler incelendiginde, “Kauguk
ve Plastik Uriinleri imalati” sektoriinde meydana gelen is kazasi sayilari acisindan (st

siralarda yer aldig1 goriilmektedir.

2014 yilh SGK istatistiklerine gore, sektorde yaklasik 12 487 igyerinde 191 122 kisi
calismaktadir. Imalat sanayi icerisinde kauguk ve plastik driinleri imalat1 sektorii, 2013 yilinda
99 sektor arasinda is kazalarinin en yogun yasandigi 13. sektdr olmustur. Ayrica, yine ayni yil
icerisinde kauguk ve plastik tirtinleri imalat1 sektoriinde is kazalar1 sonucu toplam 10 ¢alisan
hayatin1 kaybetmistir. Bunlardan 1 tanesi kauguk iiriinleri imalati alt faaliyet kolunda
yasanmustir. Kauguk ve plastik imalati sektorii SGK istatistiklerinde kaza dagilimlar1 detayli
olarak incelendiginde, sektérde yasanan 6 895 is kazasinin 683 tanesi “i¢ ve Dis Lastik
Imalati, Lastige Sirt Gegirilmesi ve Yeniden Islenmesi” olarak gecen ve tezin kapsamini
olusturan faaliyet kolunda yasanmistir. Ayrica kauguk ve plastik imalati sektoriinde yasanan
11 meslek hastaligindan 5 tanesi i¢ ve dis lastik imalati, lastige sirt gecirilmesi ve yeniden

islenmesi faaliyet kolunda yasanmistir [6].

Lastik imalati sektoriine yonelik SGK istatistikleri detayli olarak 2013 yilinda verilmeye
baglanmstir. Tablo 2.3°de 2013 ve 2014 yillarina ait is kazas1 ve meslek hastaligr istatistikleri

verilmistir.
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Tablo 2.3. Lastik imalat1 Sektérii 2013-2014 Yillar1 Is Kazas1 ve Meslek Hastaliklari

Istatistikleri [6]

YIL 2013 2014
Is Kazas1 Sayisi 631 683
Is Kazalan igindeki Dagilim1 (%) 0.33 0.31
Oliimlii Is Kazas1 Sayist 1 0
Oliimlii Is Kazalar1 I¢indeki Dagilimi (%) 0.08 0
Meslek Hastaliklar1 Sayisi 0 5
Is Kazas1 ve Meslek Hastaligi Sonucu

Kaybedilen Giin Sayis1 oot 7o
Is Kazasi ve Meslek Hastaligi Sonucu A 6
Siirekli Is Goremezlik Sayist

24.1.

Lastik imalati Sektériinde Gérilen Givenlik Riskleri ve Onlemler

Yapilan literatiir aragtirmalart ve teknik incelemeler sonucu lastik imalati fabrikalarinda

gorilen is kazalarinin en 6nemli kaynaklar1 asagidaki gibidir:

Doner aksamli makineler: Miller ve kalenderler lastik imalati fabrikalarinda en ¢ok
kullanilan makinelerdendir. Bu makinelerin donen merdaneleri (tamburlari) sektorde
karsilagilan uzuv kayiph is kazalarinin temelini olusturmaktadir. Mil ve kalenderlerle
giivenli ¢aligma; tamburlarin yiliksekligi, operatoriin boyu, yardimci is ekipmanlari,
tamburlarin donme yonii, ¢alisilan materyalin yapisi, tamburlarin acil durma mesafesi

ve makine Koruyuculari gibi bir¢ok etmene baglidir [8].

Sicak ylizeyler/ materyaller: Sektorde pisirme presleri, ekstriizyon makineleri, 1sitma
tamburlar1 gibi islemlerden kaynakli ¢cok sayida sicak yiizeyler ve sicak malzemeyle
calisma bulunmaktadir. Ingiltere Is Saghgi ve Giivenligi Kurulusunun (Health and
Safety Executive-HSE) yaptig1 arastirmaya gore 43°C Ustiindeki yizey ve malzemeler
ciddi yaniklara sebep olabilmektedir [9]. Fabrikalardaki 150°C-250°C de pisirilen
lastikler, 60°C-70°C ye 1sitilip islem yapilan kauguk hamurlari, 100°C’nin Ustlindeki
firm ve diger sicak makine yiizeyleri ciddi yaniklara neden olabilmektedir. Aym

caligmaya gore bu tiir yaniklar1 6nleyebilmek i¢in sicak ylizeylere koruyucu yapilmasi
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ve sicak malzemeyle c¢alisilirken 1siya karsi koruyucu eldiven kullanilmasi

gerekmektedir.

Kaygan zemin: Lastik imalati yapan fabrikalarda ¢ok fazla kimyasal kullanildig1 i¢in
kimyasallar ortama dagilabilmekte ve yiizeyler kaygan ve 1slak olabilmektedir. Ayrica
banbury mikserin ¢ikisinda hamurun yapismamasi i¢in kullanilan sabun havuzundan
ortama sivi akmasi sonucu zemin 1slak kalmakta ve kayganlagmaktadir. HSE’ nin
(Ingiltere 1Is Saghigi ve Giivenligi Kurulusu- Health and Safety Executive)
istatistiklerine gore kaucuk fabrikalarindaki is kazalarinin %13’ i kaygan zemin
kaynaklidir [10]. Bu tiir kazalarin 6niine gegebilmek icin isletmedeki zeminler kaymaz

malzemeden yapilmali ve zeminin her zaman kuru ve temiz olmas1 saglanmalidir

Kesici ekipman: Kauguk bloklarinin kesilmesi, kauguk hamuru seritlerinin kesilmesi,
lastik pargalarinin birlestirilmesi gibi islemler igin kesici el aletleri sik¢a kullanilmakta
ve bir¢ok is kazasina neden olabilmektedir. Kesici el aletleriyle ¢alisilirken kesilmeye

kars1 koruyucu eldiven kullanilmasi gerekmektedir.

2.4.2. Lastik Imalat1 Sektoriinde Goriilen Saghk Riskleri ve Onlemler

Yapilan literatlir aragtirmalar1 ve teknik incelemeler sonucu lastik imalati fabrikalarinda

gorilen saglik risklerinin en 6nemli kaynaklar1 agagidaki gibidir:

Gurdltt Maruziyeti: Lastik imalati fabrikalarinda presler, mikserler, lastik parcalar
imalat makineleri ve havalandirma sistemleri baslica giiriiltii kaynaklaridir [11].
Giinliik 80 dB(A) ve iizeri giiriiltiiye maruziyet isitme kaybina neden olabilmektedir.
Isitme kaybinin akut etkileri bas dénmesi, kulak ¢inlamasi, isitmenin azalmas1 olmakla
birlikte ileri seviyede total isitme kaybi yasanabilir. Isitme kaybi neticesinde
goriilebilecek komplikasyonlar kalici isitme kayiplari, sinirlilik, uyku bozukluklar1 ve
duymamaya bagli is kazalarinin meydana gelmesi olarak siralanmaktadir. Isitme
kaybinin oniine gecilmesi i¢in yapilacak ¢alismalar dncelikli olarak giiriiltii kaynagini
yok etmeye yonelik olmalidir. Bu yeterli ya da miimkiin degilse ¢alisanin bu giiriiltii

kaynagindan etkilenmesinin 6niine gegilmesi gerekmektedir [12].

Toz Maruziyeti: Lastik fabrikalarinda kimyasallarin hazirlandigi ve karistirildigi

bolimlerde kimyasallardan kaynaklanan toz maruziyeti bulunmaktadir. Bu boltimlerde
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olusan tozun ana nedeni lastik yapiminda kullanilan karbon siyahi ve silistir [8]. . Baz1
tozlar deri ve mukozalarda tahrig edici etki yapar, bazilar1 akcigerlerde depolanur,
fibrotik reaksiyona neden olarak kronik solunum sistemi hastaliklarma yol acar,
bazilar1 ise kanser gelismesine neden olmaktadir [13]. Uluslararasi Kanser Arastirma
Merkezi’ nin (IARC) 1995 yilinda yaptig1 arastirmaya gore sektérde ¢okca kullanilan
karbon siyah1 maruziyetinin kanserojen oldugu 0ngorilmekte ve silis maruziyetinin
kanserojen oldugu bilinmektedir [14]. Toz maruziyetini dnleyebilmek icin genel ve
lokal havalandirma yontemleri kurulmali ve ¢alisilirken uygun maske kullanilmasi

gerekmektedir.

Duman Maruziyeti: Lastik imalati fabrikalarinda bir diger 6nemli risk etmeni olan
kauguk dumani, kaucuk islenirken biitiin siireclerde ortaya ¢ikabildigi gibi 6zellikle
vulkanizasyon (pisirme) islemi esnasinda ortama yayilir ve kanserojen olarak
siniflandirilir [15]. Kauguk dumani birgok farkli bilesenden olusan bir karisimdir.

Kauguk dumaninin kanserojen olan N-nitrozamin igerdigi bilinmektedir [8].

Ergonomik Riskler: Mesleki kas iskelet sistemi hastaliklari; agir yiikleri tasirken
viicuda fazla yiiklenme ve durus bozukluklar1 nedeniyle akut kas-iskelet rahatsizliklari
ya da uzun siire ayakta durarak ayni c¢alisma pozisyonundan dolayr sirt agrilar
seklinde ortaya ¢ikar [12]. Lastik imalati sektoriinde diger imalat sektorlerine gore
%50 daha fazla kas iskelet sistemi rahatsizligi oldugu tespit edilmistir [8]. Bu
rahatsizliklar; agir kauguk hamurlarinin tasinmasi, elle lastik tasinmasi, lastik
pargalarinin birlestirilmesi gibi islemlerden kaynaklanmaktadir. Calisma sirasinda
ergonomik kosullarin dikkate alinarak bu sartlara uygun calisma pozisyonlarmin
benimsenmesi ¢alisanin egitilerek bu bilinci kazanmasiyla bu tir ise bagh

rahatsizliklara yakalanmasinin 6niine gegilebilir [12].

2.5. RiSK YONETIM PROSESI

Is saghig1 ve giivenligi mevzuati geregince isveren, ¢alisanmin saglik ve giivenligini korumak

icin igyerinde tehlikeleri belirlemek, riskleri onlemek, onlenmesi miimkiin olmayanlar1 az

riskli olanla degistirmek, riskleri kontrol altina almak, ¢alisanlarin bu konuda egitilmesini

saglamak; Ozetle isyerinde is sagligi ve giivenligi yonetim sistemini olusturmakla yiikiimli

kilimmistir.  Bu c¢ercevede igverenlere diisen en Onemli sorumluluk, isyerinde risk
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degerlendirmesinin yapilmasidir [16]. Risk degerlendirmesi kavrami; 6331 sayil1 Is Sagligi ve
Giivenligi Kanunu ile 29/12/2012 tarih ve 28512 sayili Resmi Gazete’de yaymmlanan Is
Saghg ve Giivenligi Risk Degerlendirmesi Yonetmeliginde “Isyerinde var olan ya da
disaridan gelebilecek tehlikelerin belirlenmesi, bu tehlikelerin riske doniismesine yol agan
faktorler ile tehlikelerden kaynaklanan risklerin analiz edilerek derecelendirilmesi ve kontrol
tedbirlerinin kararlagtirllmasi1 amaciyla yapilmasi gerekli calismalar” olarak tanimlanmistir

[17].

Is saglhig1 ve giivenligi ydnetim sisteminin temel amaci isyerlerindeki ¢alisma kosullarindan
kaynaklanan her tiirlii saglik ve giivenlik riskini azaltarak calisan saglhigimi etkilemeyen
seviyeye diisirmektir, bu amag cergevesinde “Risk Yonetim Prosesi” is sagligl ve gilivenligi
yonetim sisteminin temel tagini teskil eder. Risk Yo6netim Prosesi; risk tanimlamasi, analizi,
degerlendirmesi, muamelesi, izlenmesi ve iletisimi ¢ergevesinin tesisi gorevlerine yonetim
politikalarinin, prosediirlerinin ve tatbikatlarinin uygulanmasidir. Risk yonetiminin amaci ise;
kontrol etmek, hayat yitirilmesini, hastalik veya yaralanmalari, mala olan zararlar1 ve 6nemli

boyuttaki kayiplari1 ve ¢evreye olacak olumsuz etkileri nlemek veya azaltmaktir [18].

5. Adim - . 1. Adim

Denetim, izleme, Tehlikelerin
’ gozden gegirme belifenmesi

."/V -~ /
} | 4 1
| 4
Y
B\
i'oﬁ?,'ﬁ? \ 4 ,./ / 2. Adim
onlemlerinin S y L Tehlikelerin
uygulanmasi /, A degerlendiriimesi
N Y

) 3.Adm
Risklerin
</ derecelendirilmesi

Sekil 2.3. Risk Degerlendirmesi Dongiisii [19]
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2.6. TEHLIKE ANALIZi

Tehlikelerin tanimlanmasi, risk yonetim siirecinin temel siireclerinden birisidir. Tehlikelerin
belirlenebilmesi i¢in tehlike teorisinin anlasilmasi, tutarli ve sistematik bir siire¢ izlemek i¢in
tehlike analiz yontemleri, tehlike belirleme yontemlerinin anlasilmasi, sistem tasarimi ve

isletiminin anlagilmasi gerekmektedir [20].

Tehlikeleri saptamak icin kullanilabilecek yontem ve bilgilere 6rnek olarak asagidakiler

verilebilir:

e Isyerini dolasip gozlem yapmak; ayrica sektore Ozgu standart kontrol listeleri
kullanmak,

e C(Calisanlarla konusmak, grup calismalar1 diizenlemek veya anketlerle calisanlari
stirece dahil etmek,

e Meslek hastaliklar, isle ilgili hastaliklar, kaza, ramak kala kayitlar1 ve arastirma
raporlarini incelemek,

e lsyeri ortam ve kisisel maruziyet olcimlerini yaptirmak (&rnegin giiriiltii, toz,
kimyasallar, aydinlatma, titresim, vb.) ve

e Kimyasallar i¢in Giivenlik Bilgi Formlarin1 (SDS) incelemek [16].

Tehlike analizleri tehlikelerin etkilerinin ve tehlikeye neden olan faktorlerin belirlenmesi

amaciyla kullanilir. 7 farkli tehlike analizi tipi bulunmaktadir [20]:

e Kavramsal tasarima yonelik tehlike analiz tipi (CDHAT)

e On tasarima yonelik tehlike analiz tipi (PDHAT)

e Detayli tasarima yonelik tehlike analiz tipi (DDHAT)

e Sistem tasarimina yonelik tehlike analiz tipi (SDHAT)

e Kullanim(islemler) tasarimina yonelik tehlike analiz tipi (ODHAT)
e Saglik tasarimina yonelik tehlike analiz tipi (HDHAT)

e Gereksinimler tasarimina yonelik tehlike analiz tipi (RDHAT)

Sistemdeki tehlikelerin tamaminin tanimlanabilmesi i¢in birden ¢ok sayida tehlike analiz
tipine ihtiya¢ olabilmektedir. Tehlike analiz tiplerinin hepsinin uygun zaman ve etkinlikte
uygulanmasiyla ve dogru teknigin se¢ilmesiyle sistemdeki biitiin tehlikelerin elimine

edilecegi ve azaltilacag diisiiniilmektedir. Her bir analiz tipinde kullanilabilecek ¢esitli teknikler
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mevcuttur. Analiz teknigi, sirece 6zgi sonuglar Ureten dzellikli analiz metodolojileridir. Tehlike
analizinde kullanilabilecek 100’den fazla analiz teknigi vardir [20] (Sekil 2.4).

SAFHA

ANALIZ TIPLERI

ANALIZ TEKNIKLERI

Kavramsal Tanim
On Tasanm
Detayh Tasanm
Test

Uretim

Kullannm

Olim

CD-HAT
PD - HAT

DD-HAT

> RD-HAT

SD -HAT

OD -HAT
HD-HAT

ZAMAN- DETAY

NE NE ZANAN

On Tehlike Listesi (PHL)

On Tehlike Analizi (PHA)

Givenlik Gereksinimieri / Kriterleri Analizi (SRCA)
Alt Sistem Tehlike Analizi (SSHA)

Sistem Tehlike Analizi (SHA)

islemve Destek Tehlike Analizi (O & SHA)
Sagk Tehlike Degerlendirmesi (HHA)
Hayat Agaci Analizi (FTA)

Hata Turleri ve Etkileri Analizi (FMEA)
Anza Tehlike Analizi (FaTA)

Fonksiyonel Tehlike Analzi (FuHA)

Gizli Devre Analizi (SCA)

Yazihm Gizli Devre Analzi (SWSCA)
Petri-Net Analizi (PNA)

Markov Analizi (MA)

Bariyer Analizi (BA)

Bent-Pin Analzi (BPA)

Tehdit Tehlike Degerlendirmesi (THA)
Tehlike ve igleﬁlelililik Calismasi (HAZOP)
Neden-Sonu¢ Analizi (CCA)

Ortak Sebep Anza Analizi (CCFA)

Y onetim Gozetimve Risk Agact (MORT)
Yazihm Tehlike Degerlendirmesi (SWHA)

NASIL

Sekil 2.4. Tehlike Analizi Tipleri ve Teknikleri [20]
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3. GEREC VE YONTEMLER

3.1. CALISMA HAKKINDA BILGI

Bu tez ¢aligsmasi, lastik imalat1 fabrikalarinda is sagligi ve giivenligi risklerini tespit etmek ve
calisanlarin hangi risklere maruz kaldiklarint degerlendirmek ve sektore Ozgii risk

envanterinin olusturulmasi amactyla gerceklestirilmistir.

Arastirma kapsaminda oncelikle tez danismani ile birlikte tez konusu ve ¢alismanin kapsami
belirlenmistir. Konuyla ilgili genel bilgiler icin literatiir ¢aligmasi yiiriitiildiikkten sonra
uygulamanin gergeklestirilecegi isyerleri belirlenerek bu isyerlerindeki teknik kadro ve is
saglig1 ve gilivenligi profesyonelleri ile gorligmeler yapilarak saha personelinin fikirleri de
almmustir. Isyerlerinde gerekli veri toplandiktan sonra &n tehlike listesi uygulanmis ve elde

edilen sonuclar degerlendirilmistir. Aragtirmanin asamalar1 Sekil 3.1.’de gosterilmistir.

 Tez danigsmani ile beraber tez konusuna karar verilmesi ve ¢alismanin
planlanmasi

» Literatiir caligmas1 yapilmasi

» Kullanilacak metodun belirlenmesi

» Uygulama yapilacak igyerlerinin belirlenmesi

* Metodun uygulanacag is siireclerinin belirlenmesi

« Isletmelere saha ziyaretleri gergeklestirerek verilerin toplanmast,
Ol¢iimlerin yapilmasi ve degerlendirilmesi

* Metodun uygulanmasi ve sonuclarin degerlendirilmesi

Sekil 3.1. Tez Calismasinin Asamalarii Gosteren Is Akis Semasi
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Arastirma yapilan isletmeler Is Sagligi ve Giivenligine iliskin Isyeri Tehlike Smiflari
Tebligi’ne gore ¢ok tehlikeli smnifta yer almaktadir. Arastirma kapsaminda 5 farkli lastik
imalat fabrikasina ve 2 adet lastik hamuru imalati yapan fabrikalara saha ziyaretleri
diizenlenmistir. Bu isletmeler Kocaeli, Kirsehir ve Cankir1 illerinde bulunmaktadir.

Isletmelerle ilgili genel bilgiler Tablo 3.1.’de verilmistir.

Tablo 3.1. Ziyaret Edilen Isletmelerle ilgili Genel Bilgiler

Isletmeler Calisan Sayisi Uretim Kapasitesi
(ton/glin)

A 55 3

B 260 50
¢ 420 10
D (1. Fabrika) 250 30
D (2. Fabrika) 400 40
E 2900 150
F 892 20

Saha c¢aligmalarina, farkli miihendislik dallarindan 4 Is Sagligi ve Giivenligi Uzman
Yardimeisi, 1 Is Saghigi ve Giivenligi Uzmam ile isletmelerin is giivenligi uzmanlar1 ve
tiretim sefleri katilmistir. Calisma ziyareti esnasinda isletmelerin Uretim alanlari incelemis,
calisanlarla goriisilmiis, kaza kayitlari, ortam ve kisisel maruziyet 6lcimleri, daha dnce
yapilmis risk degerlendirmeleri, kullanilan kimyasallara ait Glivenlik Bilgi Formlar1 vb.

dokimanlar: incelenmistir.

Is giivenligi uzmanlarnin tavsiyesi ve literatiirde belirtilen tehlikeler dikkate almarak en
onemli risklerden kabul edilen kimyasal ve fiziksel maruziyetinin tespiti i¢in, bir isletmede
guraltd, bir isletmede termal konfor ve bir isletmede de kimyasallarin Olglim ve analizi
gerceklestirilmistir  ve elde edilen sonuglar Ongoriilen risklerin tespiti asamasinda
degerlendirilmistir. Kimyasal ve fiziksel maruziyet dlguimlerinin ayr isletmelerde yapilmasi

bu arastirmanin kisitidir.
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3.2. ON TEHLIKE LIiSTESI (OTL)

Isletmelerde yapilan incelemelerde is prosesleri / sistemleri ile alt prosesler / alt sistemler

belirlenerek;

e Kolay ve hizli uygulanabilen,
e Bir veya birden fazla uzman ve/veya miihendis tarafindan gerceklestirilebilen,
e Anlaml ve gergekei sonuglar liretmesine ragmen maliyeti diisiik olan,

e Tehlikelere odaklanmada titiz ve yapisal bir yaklasim saglayan
On tehlike listesi analiz teknigi ile tehlikeler belirlenmistir [20].

On tehlike listesi, sistemde olabilecek potansiyel tehlike ve aksiliklerin belirlenmesi amaciyla
kullanilan bir analiz teknigidir. OTL birincil amaci potansiyel sistem tehlikelerinin tanimlanip
listelenmesi iken ikincil amaci ise kritik gilivenlik faktorleri ve risk Kkategorilerinin
tanimlanmasidir. OTL her tirli sisteme uygulanabilir. Kaynaklarin &zellikle sistemin
icerdigin en tehlikeli alanlara atanmasi igin bir yonetim araci olarak kullanilir. Gerek teknigin
kolay 6grenilmesi gerek kolay uygulanmasi gerekse de daha detayli diger analiz tekniklerinin

baslangi¢ noktasi olmasi nedeniyle, teknigin kullanimi 6zellikle 6nerilmektedir [20].

OTL, bilinen siiphelenilen tehlikeleri listelemektedir. Teknik, uygulama alaninda tecriibeli bir
veya birden fazla analist ya da miihendis tarafindan gergeklestirilebilir. Sekil 3.2 de teknigin
temel stireci gOsterilmistir. Bu siireg, potansiyel tehlikeleri tanimlamak ig¢in tasarim bilgileri

ile bilinen tehlike bilgilerini ortak bir kiyaslamadan geg¢irir [20].

(Girdi N\ OTL Siireci [Clktl N\

Tasarim bilgileri Tehlikeleri Tehlikeler listesi
Tehlike bilgileri >| belirlemek Riskler listesi
Tecriibe ve egitim Siireci dokiimante Kritik gtvenlik
bilgileri etmek faktorleri

/ \ /

Sekil 3.2. Temel OTL Siireci
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OTL’nin uygulanmasinda analiz formunun kullanilmas: cesitli kolayliklar saglamaktadur.
Form, siirece hem yapisal bir titizlik getirecek hem siire¢ ve verinin kaydedilmesinde
kullanilacak hem de belirlenen tehlikelerin degerlendirilmesinde faydali olacaktir (Tablo 3.2).

Analizin birincil ¢iktis1 tehlike listesidir.

Tablo 3.2. OTL Analiz Formu [20]

On Tehlike Listesi

Sira Sistem Bileseni | Tehlike Risk Aciklamalar
Referans igin | Tehlike igeren | Belirlenen | Tehlike kaynakli | Tehlike analizi sonucu
kullanilacak sistem tehlike aksilikler ulasilan belirtilmesi
sira no gereken onemli bilgiler,

varsayimlar, Oneriler vb.

OTL’ nin gergeklestirilebilmesi icin analizi yapan kisinin hem sistemin tasarimi konusunda
temel bilesenleri hakkinda hem de tehlikeler konusunda bilgi sahibi olmas: gerekir. On tehlike

listesinin slreci ve uygulama adimlari Tablo 3.3 de gosterilmistir.

Tablo 3.3. OTL Analiz Siireci

Adim Gorev

Sistemin Tanimlanmasi

Analizin Planlanmasi

Ekibin Kurulmasi

Verilerin Toplanmasi

OTL’ nin Gergeklestirilmesi

Tehlike Listesinin Olusturulmasi

Diizeltici Eylemlerin Onerilmesi

oo N O o b~ Wl N

OTL’ nin Dokiimantasyonu
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4. BULGULAR

Bu tez ¢alismasinda; isletmedeki riskler, isletmedeki faaliyet alanlar1 ve tehlike kaynaklari

g6z onunde bulundurularak iiretim alam1 6 baslik altinda ele almmus olup kullanilan On

Tehlike Listesi analiz metoduyla toplam 228 adet tehlike tespit edilmistir.

Tablo 4.1. Uretim Temel Prosesleri ve Alt Prosesleri

KULLANILAN
PROSESLER ALT PROSESLER EKIPMAN/MALZEME
HAMUR HAZIRLAMA e Hammaddelerin tartim1 e Giyotin
e Mikserde hamurun e Banbury mikser
karistirilmasi e Caraskal
e Batch-off (hamurun o Konveyorler
yikanmast) e Hamur toplama
balerini
e Sabun havuzu
LASTIK PARCALARININ e Hamurun serit haline e Miller
HAZIRLANMASI getirilmesi (Milleme) e Kalenderler
ISLEMLERI e Kort bezi ve gelik e (Capraz kesme
kaplama(Kalenderleme) bigaklari
e Seritlerin kesilmesi e Ekstrizyon
e Sirt ve yanak yapimi e Topuk yapim
(Ekstriizyon) makineleri
e Topuk yapimi e Bobinler
LASTIGIN SARILMASI e Lastik parcalarinin e Lastik sarma tamburu
birlestirilerek ham lastik e Bigak
haline getirilmesi e Konveyorler
LASTIGIN PISIRILMESI e Ham lastigin preslerde e Pigirme presleri
(VULKANIZASYON) pisirilmesi e Caraskallar
URUN KONTROL e Manuel kontrol e Traslama bicag1
ISLEMLERI e Otomatik kontrol e Xray cihazlar
e Sprey boyalar
e Lastik kesme
makineleri
URETIM SAHASININ Temizlik-diizen e Transpalet
DEGERLENDIRILMESI Aydinlatma e Forklift
Elektrik o Elektrikli techizat

Acil durumlar
Fabrika ici nakliye
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Bu yontemin yani sira ulusal ve uluslararast is sagligi ve gilivenligi otoriteleri tarafindan
yapilan ¢aligmalardan ve ilgili mevzuattan faydalanilmistir. 7 isletmede yapilan incelemelerde
yapilan is ve islemler temelde 6 temel prosese/sisteme ayrilmistir (Tablo 4.1). Bu
prosesler/sistemler de alt proseslere/sistemlere ayrilarak yapilan her islemdeki tehlike ve

riskler kendi icerisinde belirlenmistir.

4.1. FAALIYET ALANLARINA GORE TEHLIKE ve RISKLERIN DAGILIMI
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Grafik 4.1. Faaliyet Alanlarina Gore Tehlike ve Risklerin Dagilimi

Isletmeler degerlendirme kapsaminda 6 boliime ayrilmis olup, faaliyet alanlarina gore tespit
edilen tehlike ve risk sayilar1 yukarida belirtilmistir. Grafik 4.1°de goriildiigii tizere en fazla
tehlike ve risk tespit edilen bolim 76 adet tehlike ve 180 adet riskin bulundugu ‘lastik
pargalarinin hazirlanmasi’ islemleridir. Diger boliimlerde tespit edilen tehlike sayilari sirasiyla
hamur hazirlama 54 tehlike, genel iiretim sahas1 40 tehlike, lastigin sarilmasi 19 tehlike,

lastigin pisirilmesi 18 tehlike ve Uriin kontrol 20 tehlike olarak belirlenmistir.

4.2. HAMUR HAZIRLAMA ISLEMLERI

Hamur hazirlama islemleri; Hammaddelerin Tartimi, Hamurun Mikserde Karistirilmas: ve
Sogutma Unitesi olmak iizere 3 alt sisteme/ prosese ayrilmistir. Tablo 4.2° de goriildiigii gibi,
bu prosesde OTL yontemi kullanilarak toplam 54 adet tehlike ve 115 adet risk belirlenmistir.
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Tablo 4.2. Hamur Hazirlama islemleri On Tehlike Listesi Analizi

Referans No

Alt Sistem/Proses
Tanim

Tehlike

Risk

Kimyasal hazirlama boliimiiniin tiretim alaninin

TRTM-T1 Hammaddelerin tartim1 | . . Cilt hastaliklar1/ solunum sistemi hastaliklari
i¢inde bulunmasi

TRTM-T2 Hammaddelerin tartimi I;Elngnizzlllarm tarfidigs tartilarda havalandirma Cilt hastaliklar1/ solunum sistemi hastaliklar1

TRTM-T3 Hammaddelerin tarttm1 | Agir kimyasal ¢uvallarin el ile taginmasi Kas iskelet sistemi hastaliklar

TRTM-T4 Hammaddelerin tartimi Dogal ve sentetik kauguk bloklannin el ile Kas iskelet sistemi hastaliklari
taginmasi

TRTM-T5 Hammaddelerin tartim1 | Ortam aydinlatmasinin yetersiz olmasi Kayma/ takilma/ diisme

TRTM-T6 Hammaddelerin tartim Kimyasallarin kullanim talimatlarin Yangu.l/ patlama/ cilt hastaliklari/ solunum
bulunmamasi sistemi hastaliklari

TRTM-T7 Hammaddelerin tartimi Kimyasal hazirlama bolimiinde uyart ve isaret Yangin/ patlama
levhalarinin bulunmamasi

TRTM-T8 Hammaddelerin tartimi Kimyasal hammaddelerin gruplandirmaya uygun Yangin/ patlama
stoklanmamasi

TRTM-T9 Hammaddelerin tartimi Klmyasal torbalaf 1 bosaltilirken ortama Cilt hastaliklar1/ solunum sistemi hastaliklar:
kimyasallarin dagilmasi

TRTM-T10 Hammaddelerin tartimi Hammaddeﬂ guva larinin caraskala baglamak i¢in Diisme/ yaralanma
calisanin yiiksege tirmanmasi

TRTM-T11 Hammaddelerin tartimi1 | Havalandirma sisteminde filtrenin olmamasi Solunum sistemi hastaliklar1

TRTM-T12 Hammaddelerin tartim1 Kauguk kesme giyotinlerinde acil durdurma Uzuv kayby/ el- kol yaralanmalari

butonunun olmamasi
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Referans No

Alt Sistem/Proses
Tanim

Tehlike

Risk

Kauguk kesme giyotinlerinde koruyucu ya da

TRTM-T13 Hammaddelerin tartim1 . ; . Uzuv kaybi/ el- kol yaralanmalar1
cift el kumanda sisteminin olmamasi
TRTM-T14 Hammaddelerin tartim1 | Elektrik tesisati/kablolarinin dogru désenmemesi | Yangin/ patlama
TRTM-T15 Hammaddelerin tartimi Poset agz1 kapama 1siticisinin koruyucusunun El kol yaralanmalari
olmamasi
TRTM-T16 Hammaddelerin tartimi Kimyasallarin ortama dagilmast sonucu zeminin Diisme/ yaralanma
kaygan olmasi
TRTM-T17 Hammaddelerin tartimi Dogal k.a uguklarn isitilmast igin bityik metal Kas iskelet sistemi hastaliklari
sepetlerin sicak odaya tasinmasi
TRTM-T18 Hammaddelerin tartimi Kavr bon siyahi odasinda elek makinesinden Solunum sistemi hastaliklari/ cilt hastaliklar
yogun toz ¢ikisi
. Karbon siyahi ¢uvallarinin transpaletle uygunsuz . .
TRTM-T19 Hammaddelerin tartimi . . Malzeme diismesi
cekilmesi
. Korbon siyahi odasinin iiretim alanindan . . .
TRTM-T20 Hammaddelerin tartim1 Cilt hastaliklar1/ solunum sistemi hastaliklar
ayrilmamis olmasi
TRTM-T21 Hammaddelerin tartimi C‘ah.sz‘mlarln kimyasallar konusunda egitimsiz/ Yanglr}/ patlama/ cilt hastaliklari/ solunum
bilgisiz olmasi sistemi hastaliklar1
TRTM-T22 Hammaddelerin tarttim1 | Karbon siyahinin uygun sekilde depolanmamasi Karbon siyahinin i¢in i¢in yanmast sonucu
yangin/ patlama
TRTM-T23 Hammaddelerin tartim: | Kauguk bloklarinin el ile kesilmesi Uzuv kayby/ el- kol yaralanmalari
TRTM-T24 Hammaddelerin tartim1 | Kauguk kasalarinin agilir kapanir olmast El kol yaralanmalar1
TRTM-T25 Hammaddelerin tarttm1 | Calisanlarin uygun kiyafet giymemesi Cilt hastaliklar1/ solunum sistemi hastaliklar
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Referans No

Alt Sistem/Proses
Tanim

Tehlike

Risk

Kimyasal hazirlama boéliimiinde g6z dusunun

TRTM-T26 Hammaddelerin tartim1 Go6z yaralanmalar1
olmamast

MKSR-T1 Mikserde hamurun Motor dislilerinin korumalarinin olmamasi Uzuv kayby/ el- kol yaralanmalari
karistirilmasi
Mikserde hamurun Mikserin besleme kismina galisanin miidahale Sikisma/ ezilme/ uzuv kaybi/ el-kol

MKSR-T2 . .
karistirilmasi edebilmesi yaralanmalar1

MKSR-T3 Mikserde hamurun Makinelerin acil durdurma butonlarinin Uzuv kayby/ el- kol yaralanmalari
karigtirilmasi olmamast
Mikserde hamurun Termal konfor sartlarinin saglanamamasi sonucu

MKSR-T4 Calisma ortaminin sicak olmasi metabolizmada etki ve dolasim sistemi
karistirilmasi

hastaliklari

MKSR-T5 Mikserde hamurun Makinelerin hareketli aksamlarina koruma Sikigsma/ ezilme/ uzuv kaybi/ el-kol
karistirilmasi yapilmamasi yaralanmalari

MKSR-T6 Mikserde hamurun Uretim esnasinda hamurdan duman ve buhar Solunum sistemi hastaliklart
karistirilmasi cikist

MKSR-T7 Mikserde hamurun Ortam havalandirmasinin yetersiz olmasi Solunum sistemi hastaliklari
karistirilmasi
Mikserde hamurun e :

MKSR-T8 karistirilmast Esanjorlerin gegis yollarinda bulunmasi Yanma

MKSR-T9 Mikserde hamurun Calisma alaninin dar olmast Takilma/ diisme/ makineye sikisma/ ezilme/
karistirilmasi yanma/ uzuv kayb1

MKSR-T10 Mikserde hamurun Caraskallarin koruma kancasinin olmamasi Malzeme diismesi/ ezilme
karistirilmasi

MKSR-T11 Mikserde hamurun Konveyor gergi tamburlarinin kapali olmamas1 | Uzuv kaybi/ el- kol yaralanmalar1
karistirilmasi
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Alt Sistem/Proses

Referans No Tehlike Risk
Tanim
MKSR-T12 Mikserde hamurun Calisanlarin miksere miidahale edebilmesi Sikisma/ ezilme/ uzuv kaybi/ el-kol
karistirilmasi yaralanmalar1
Mikserde hamurun Konveyorlerin donen aksamlarinin kapali Sikisma/ ezilme/ uzuv kaybi/ el-kol
MKSR-T13
karistirilmasi olmamast yaralanmalar1
Mikserde hamurun Makinelerin iizerinde uyar1 ve isaretlerin Sikisma/ ezilme/ uzuv kaybi/ el-kol
MKSR-T14
karistirilmasi bulunmamasi yaralanmalar1
Mikserde hamurun . .
MKSR-T15 Karistiriimas! Karigim isleminin yiiksek sicaklikta yapilmast | Yanma
Mikserde hamurun Mikser ¢ikisinda hamur toplama balerinin Balerinin yerinden ¢ikmasi sonucu ¢alisanin
MKSR-T16 : i . .
karigtirilmasi hareketli olmasi istline malzeme diismesi/ malzeme ¢arpmast
MKSR-T17 Mikserde hamurun G1kan hamurun yapismasin Onlemek igin Cilt hastaliklari/ solunum sistemi hastaliklar:
karistirilmasi kimyasal kullanilmas1
MKSR-T18 Mikserde hamurun Galisanlarin ise uygun KKD (eldiven, maske Cilt hastaliklari/ solunum sistemi hastaliklari
karistirilmasi vb.) kullanmamasi
Mikserde hamurun Sikigsma/ ezilme/ uzuv kaybi/ el-kol
MKSR-T19 Calisanlarin egitimsiz/ bilgisiz olmasi yaralanmalari/ cilt hastaliklari/ solunum sistemi
karistirilmasi
hastaliklar1
< Batch-off (sogutma ,
SGTM-T1 Gnitesi) Sabun bosaltma tankinin 1zgarasinin olmamast | Diisme/ uzuv kaybi/ el-kol yaralanmalari
SGTM-T?2 Batch-off (sogutma Sabun havuzundan dolay1 ¢alisma alaninin Kayma/ takilma/ diisme/ uzuv kaybi/ el-kol
unitest) kaygan olmasi yaralanmalar1
SGTM-T3 Batch-off (sogutma Sabun havuzuna giris tamburunun korumasmin | Sikisma/ ezilme/ uzuv kayb1/ el-kol
unitesi) olmamast yaralanmalari
SGTM-T4 Batch-off (sogutma Basincli su hortumlarinin sabitlenmemesi Basingli sudan kaynakli yaralanma/ malzeme

unitesi)

¢arpmasi
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Referans No

Alt Sistem/Proses
Tanim

Tehlike

Risk

Batch-off (sogutma

Sikisma/ ezilme/ uzuv kaybi/ el-kol

SGTM-T5 PR Sabun havuzu karistiricisinin korumasiz olmasi
unitesi) yaralanmalar1

SGTM-T6 Bat ChTOff (sogutma Uyart ve isaret levhalarinin bulunmamasi Sikigmay ezilme/ uzuv kayby/ el-kol
unitesi) yaralanmalar1

SGTM-T7 ?a.t ChTOff (sogutma Calisanlarin ise uygun KKD (eldiven, maske Cilt hastaliklari/ solunum sistemi hastaliklar1
unitesi) vb.) kullanmamast1

5 Batch-off (sogutma Sikisma/ ezilme/ uzuv kaybi/ el-kol
SGTM-T8 v Calisanlarin egitimsiz/ bilgisiz olmasi yaralanmalar1/ cilt hastaliklari/ solunum sistemi

unitesi)

hastaliklari
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u Cilt hastaliklar

H Solunum sistemi hastaliklar1

¥ Yangin

® Patlama

u Uzuv kayb1

= El- kol yaralanmalar:
Sikisma, ezilme

= Malzeme diismesi

Kayma, takilma, diisme

= Diger

Grafik 4.2. Hamur Hazirlama Islemleri Risklerin Dagihim

Hamur hazirlama islemleri risk dagilimina bakildiginda (Grafik 4.2) el- kol yaralanmalari
riskinin %18’ lik oranla en ¢ok goriilen risk oldugu belirlenmistir. Diger riskler kapsaminda
kas- iskelet sistemi hastaliklari, yanma, yaralanma, diisme gibi riskler bulunmaktadir. Toplam

risklerin;

e 9%17’sini uzuv kaybu riski,

o %14’ {inii solunum sistemi hastaliklar riski,
o %12’ sini cilt hastaliklari riski,

e %10’ unu sikisma ve ezilme riski,

e %5’ ini yangin ve patlama riskleri,

o %4’ linli kayma, takilma, diisme riski,

e %3’ inli malzeme diismesi riski olusturmaktadir.

Bu boliimde belirlenen solunum sistemi hastaliklari riski, cilt hastaliklar riski gibi riskleri
onlemek amaciyla kimyasallarin ortama yayilmasmi Onlemek icin kimyasal hazirlama
bolimiiniin diger boliimlerden ayrilmis olmasi gereklidir. Ayn1 zamanda bolime genel
havalandirma, kimyasallarin bosaltildigt ve hazirlandigi bolgelere akrobat kollu lokal
havalandirma ve tartimin yapildig: tartilara lokal havalandirma sistemi kurulmalidir. Karbon
siyahinin yapisindan dolay1 ortama ¢ok yayildigi tespit edilmis ve bu bdoliimiin diger

bolimlerden ve kimyasal boliminden ayri tutularak, ortama havalandirma yapilmasi
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gerekliligi tespit edilmistir. Kas iskelet sistemi hastaliklarin1 6nlemek amaciyla elle taginan ve
agirligt 50 kg’ asabilen kauguk bloklar1 ve kimyasal cuvallari i¢in vakumlu tastyici
(manipiilator) kullanilmasi gibi onlemler alinmalidir. Kesilme, el- kol yaralanmalari gibi
riskleri 6nlemek amaciyla kalin kauguk bloklarinin kesilmesi i¢in kesme giyotini kullanilmasi

gerekmektedir.

50 -
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35 -
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15 -
10 -

u Tehlike Sayisi
= Risk Sayisi

Hammaddelerin ~ Mikserde hamurun Batch-off (sogutma
tartimi karistirilmasi Unitesi)

Grafik 4.3. Hamur Hazirlama islemleri Tehlike Ve Risk Sayilarinin Alt Proseslere Gore

Dagilhim

Hamur hazirlama islemleri boliimiindeki tehlike ve risklerin alt proseslere gore dagilimina
bakildiginda en ¢ok tehlike ve risk barindiran bolimiin 26 tehlike ve 47 risk ile
hammaddelerin tartim1 boliimii oldugu goriilmektedir (Grafik 4.3). lkinci sirada mikserde
hamurun karigtirilmast islemi gelmektedir. En az tehlikeli alt proses olarak batch-off yani

sogutma islemi tespit edilmistir.
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Grafik 4.4. Hamur Hazirlama Islemleri Risklerinin Alt Proseslere Gore Dagilhim

Toplam risklere alt prosesler bazinda detayli olarak bakildiginda (Grafik 4.4) cilt hastaliklari,
solunum sistemi hastaliklari, yangin ve patlama risklerinin en ¢ok hammaddelerin tartimi
kisminda goriildiigii belirlenmistir. Ayrica, uzuv kaybi, el- kol yaralanmalari, malzeme
diismesi, sikisma ve ezilme riskleri de en ¢ok hamurun karistirilmast kisminda

gozlemlenmistir.

4.3. LASTIK PARCALARININ HAZIRLANMASI iSLEMLERI

Lastik pargalarinin hazirlanmasi islemleri; Milleme, Kalenderleme, Seritlerin Kesilmesi,
Ekstriizyon ve Topuk Yapimi olmak (izere 5 alt sisteme/ prosese ayrilmigtir. Tablo 4.3” de
goriildiigii gibi, bu prosesde OTL yontemi kullanilarak toplam 76 adet tehlike ve 180 adet risk

belirlenmistir.
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Tablo 4.3. Lastik Parcalarimin Hazirlanmas: islemleri On Tehlike Listesi Analizi

Referans No

Alt Sistem/Proses

Tehlike

Risk

Tanim
ML-T1 Milleme Calisanin mile uygunsuz hamur beslemesi Kapilma/ sikisma/ uzuv kaybi/ el- kol
yapmast yaralanmalar1
ML-T2 Milleme Milleme hamurun sicakla islenmesinden dolay: Solunum sistemi hastaliklar
duman ve gaz ¢ikist
ML-T3 Milleme Calisanlarin egitimsiz/ bilgisiz olmasi Sikigsma/ uzuv kaybi/ el- kol yaralanmalari
ML-T4 Milleme Calisma alaninin yetersiz olmasi Ezilme diigme/sikigma/ uzuv kayby/ el- kol
yaralanmalar1
ML-T5 Milleme Millerden kaynakli ¢alisma ortaminda giirtiltii isitme kaybs
olmasi
ML-T6 Milleme Millerde calisanin boyuna gore acil stop teli Sikisma/ uzuv kayby/ el- kol yaralanmalari
bulunmamasi
ML-T7 Milleme Millerde diz hizasinda emniyet bariyerinin Sikisma/ uzuv kayby/ el- kol yaralanmalari
bulunmamasi
ML-T8 Milleme Uygun yerlerde acil durdurma butonlarinin Sikisma/ uzuv kaybi/ el- kol yaralanmalar1
olmamasi
ML-T9 Milleme ACI.I durumlarda millerin yeterince hizlt bir Sikigsma/ uzuv kaybi/ el- kol yaralanmalari
sekilde durmamasi
. . Termal konfor sartlarinin saglanamamasi sonucu
ML-T10 Milleme Millerde sicak islem yapiimasindan dolayr metabolizmada etki ve dolasim sistemi
calisma ortaminin sicak olmasi
hastaliklar1
ML-T11 Milleme Millerde hamurun sicakla yogurulmasi Yanma
ML-T12 Milleme Mil konveyo6rine hamur beslemesi yapilmasi Kapilma/ sikigma/ uzuv kayby/ el- kol

yaralanmalar1

39




Referans No

Alt Sistem/Proses
Tanim

Tehlike

Risk

Besleme yapilan hamuru koparmak i¢in bigak

ML-T13 Milleme Uzuv kayby/ el- kol yaralanmalari
kullan1lmas1
ML-T14 Milleme Yapisan hamuru ayirmak igin tekrarlayan egilme | Kas iskelet sistemi hastaliklar
ML-T15 Milleme Millere ha‘m‘ur' beslemesi yapilmast igin agir Kas iskelet sistemi hastaliklar1
hamur seridinin kaldirilmasi
ML-T16 Milleme Millere hamur beslemesi yapilirken hamurun mile Malzeme carpmasy/ sigramast
sarmamasl
ML-T17 Milleme Acil durumlarda millerin ters yone ¢calismamast | Sikisma/ uzuv kaybi/ el- kol yaralanmalari
ML-T18 Milleme Mil yiiksekliginin fazla ya da az olmasi Kas iskelet sistemi hastaliklari
ML-T19 Milleme Urlin ¢ikis konveyorlerinde doner aksamlarin Sikisma/ uzuv kaybi/ el- kol yaralanmalar1
koruyucusunun olmamasi
ML-T20 Milleme Cikan tirtiniin konveydr bantta agikta sogutulmasi | Yanma
. Calisanlarin ise uygun KKD (maske, eldiven, Solunum sistemi hastaliklari/ cilt hastaliklari/
ML-T21 Milleme .
kulaklik vb.) kullanmamasi yanma/ isitme kayb1
ML-T22 Milleme Uyart ve isaret levhalarinin bulunmamasi Kapilma/ sikigma/ kesilme/ uzuv kaybi/ el- kol
yaralanmalar1
KLNDR-T1 Kalenderleme Agir kord bezi bobinlerinin uygunsuz kaldirilmasi | Kas iskelet sistemi hastaliklari
KLNDR-T2 Kalenderleme Caraskalin korumasinin olmamasi Malzeme diismesi/ ezilme
KLNDR-T3 Kalenderleme Caligsanlarin bilgisiz olmasi Sikisma/ uzuv kaybi/ el- kol yaralanmalari
KLNDR-T4 Kalenderleme Calisma ortaminin giiriiltiilii olmas1 Isitme kaybi
KLNDR-T5 Kalenderleme Calisanlarin hamur beslemesi yapmasi Sikigsma/ uzuv kaybi/ el- kol yaralanmalar

40




Referans No

Alt Sistem/Proses

Tehlike

Risk

Tanim

KLNDR-T6 Kalenderleme Kalenderlerde galisanin boyuna gore acil stop teli Sikigsma/ uzuv kaybi/ el- kol yaralanmalari
bulunmamasi

KLNDR-T7 Kalenderleme Kalenderlerde diz hizasinda emniyet bariyerinin Sikigsma/ uzuv kaybi/ el- kol yaralanmalari
bulunmamasi

KLNDR-T8 Kalenderleme Uygun yerlerde acil durdurma butonlarinin Sikigsma/ uzuv kaybi/ el- kol yaralanmalar
olmamasi

KLNDR-T9 Kalenderleme Doner saftlarin koruyucusunun olmamasi Sikisma/ uzuv kayby/ el- kol yaralanmalar1

KLNDR-T10 Kalenderleme Kauguk kaplanan tellere miidahale edilmesi Kesilme/ uzuv kaybi/ el-kol yaralanmalari

KLNDR-T11 Kalenderleme Uriin gk konveydrlerinde doner aksamlarin Sikisma/ uzuv kaybi/ el- kol yaralanmalar1
koruyucusunun olmamasti

KLNDR-T12 Kalenderleme ACI.I durumlarda kalenderlerin yeterince izl bir Sikisma/ uzuv kaybi/ el- kol yaralanmalar1
sekilde durmamasi

KLNDR-T13 Kalenderleme Calisanlarin ise uygun KKD (maske, eldiven, Solunum sistemi hastaliklari/ cilt hastaliklari/
kulaklik vb.) kullanmamasi yanma/ isitme kayb1

KLNDR-T14 Kalenderleme Uyart ve isaret levhalarinin bulunmamasi Kapilma/ sikigma/ kesilme/ uzuv kaybi/ el- kol

yaralanmalar1
KSM-T1 Seritlerin kesilmesi Capraz kesim bigaginin koruyucusunun olmamasi | Kesilme/ uzuv kaybi/ el-kol yaralanmalari
KSM-T2 Seritlerin kesilmesi | Gapraz kesiciye miidahale edilebilmesi Yanma/ kesilme/ uzuy kaybi/ el-kol
yaralanmalar1

KSM-T3 Seritlerin kesilmesi Capraz kesicinin havalandirmasinin olmamasi Solunum sistemi hastaliklari

KSM-T4 Seritlerin kesilmesi Gapraz kesici bigaklarnin isitilmast sonucu Yanma
kesilen triiniin sicak ¢ikmasi

KSM-T5 Seritlerin kesilmesi Cikan {irtinlerin bobinlere sarilmasi Sikisma
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Referans No

Alt Sistem/Proses

Tehlike

Risk

Tanim

KSM-T6 Seritlerin kesilmesi Bobinlerin elle takilmasi/ ¢ikarilmast Kas iskelet sistemi hastaliklar1

KSM-T7 Seritlerin kesilmesi Uriin gikis konveydrlerinde doner aksamlarin Sikigma/ uzuv kaybi/ el- kol yaralanmalari
koruyucusunun olmamasi

o . . Bos bobinlere uygunsuz sekilde iiriinsiiz bez

KSM-T8 Seritlerin kesilmesi . . Sikigsma/ uzuv kaybi/ el- kol yaralanmalari
sarma islemi

KSM-T9 Seritlerin kesilmesi Bobinlere bez sarma sirasinda statik elektrik Yangin/ patlama
¢ikmasi

KSM-T10 Seritlerin kesilmesi Caraskallarin koruyucusunun olmamasi Malzeme diigmesi

KSM-T11 Seritlerin kesilmesi Gapraz kesicinin acil durdurma butonunun Kesilme/ uzuv kaybi/ el-kol yaralanmalari
olmamasi

KSM-T12 Seritlerin kesilmesi Uyarn ve isaret levhalarinin bulunmamasi Kesilme/ uzuv kaybi/ el-kol yaralanmalar1

EKS-T1 Ekstriizyon Ekstrizyon bogazma giivensiz hamur beslemesi Sikigsma/ uzuv kaybi/ el- kol yaralanmalari
yapilmasi

EKS-T2 Ekstriizyon Cikan tiriiniin sicak olmasi Yanma

EKS-T3 Ekstriizyon Calisma ortaminin giiriiltiilii olmas1 Isitme kaybi

EKS-T4 Ekstriizyon Cikan tiriinlerin arabaya taginmasi Kas iskelet sistemi hastaliklar1

EKS-T5 Ekstriizyon Yiiklii arabanin baska boliimlere elle tasinmasi Kas iskelet sistemi hastaliklar1

EKS-T6 Ekstriizyon Rafl1 arabanin raflariin gikabilmesi El- kol yaralanmalar1/ malzeme diismesi

EKS-T7 Ekstriizyon Konveydrlerin doner aksamlarinin kapal Sikisma/ uzuv kaybi/ el- kol yaralanmalar1
olmamasi

EKS-T8 Ekstriizyon Dilimleme bigaklarimin koruyucusunun olmamasi | Kesilme/ uzuv kaybi/ el-kol yaralanmalar1

EKS-T9 Ekstriizyon Dilimleme bigaklarina miidahale edilebilmesi Kesilme/ uzuv kaybi/ el-kol yaralanmalari

EKS-T10 Ekstriizyon Acil durdurma butonunun olmamasi Kesilme/ sikisma/ uzuv kayby/ el- kol

yaralanmalar1
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Alt Sistem/Proses

Referans No Tehlike Risk
Tanim
i . Calisanlarin ise uygun KKD (maske, eldiven, Solunum sistemi hastaliklari/ cilt hastaliklar1/
EKS-T11 Ekstrizyon kulaklik vb.) kullanmamasi yanma/ igitme kayb1
EKS-T12 Ekstriizyon Uyart ve isaret levhalarinin bulunmamasi Kapilma/ sikigma/ kesilme/ uzuv kaybi/ el- kol
yaralanmalar1
TPK-T1 Topuk Yapim Agir gelik tel bobinlerinin elle takilip/ ¢ikarilmast | Kas iskelet sistemi hastaliklari
TPK-T2 Topuk Yapim g:;lr{l Itrf]légm kasnaklara uygunsuz sekilde Kesilme/ sikisma/ el- kol yaralanmalari
TPK-T3 Topuk Yapim Celik tellere sicak uygulanarak lastik kaplanmas1 | Yanma
TPK-T4 Topuk Yapim Calisma ortaminin giiriiltiilii olmas1 Isitme kaybi
TPK-T5 Topuk Yapim Gergin ¢elik tellere lastik kaplamanin yapilmasi Kesilme/ sikisma/ uzuv kayby/ el- kol
yaralanmalar1
TPK-T6 Topuk Yapm Topuk sarim cihazinin doner aksamlarinin kapali | Kesilme/ sikisma/ uzuv kaybi/ el- kol
olmamasi yaralanmalari
TPK-T7 Topuk Yapm Cihazin acil durdurma butonunun/ telinin Kesilme/ sikisma/ uzuv kaybi/ el- kol
olmamasi yaralanmalar1
TPK-T8 Topuk Yapim Celik tellerin bigak kullanilarak kesilmesi Kesilme
TPK-T9 Topuk Yapim Celik tellerin ¢gember seklinde baglanmasi Kesilme/ sikisma/ el- kol yaralanmalari
TPK-T10 Topuk Yapim Agir kasnaklarin degistirilmesi Kas ISk?Iet sistemi hastaliklar/ malzeme
diismesi
TPK-T11 Topuk Yapim Apeks kaplama sirasinda sement denilen Solunum sistemi hastaliklari
yapistirici kullanilmasi
TPK-T12 Topuk Yapim Calisma alaninda havalandirma olmamasi Solunum sistemi hastaliklar
i Calisanlarin ise uygun KKD (maske, eldiven, Solunum sistemi hastaliklari/ cilt hastaliklari/
TPK-T13 Topuk Yapim kulaklik vb.) kullanmamasi isitme kayb1
TPK-T14 Topuk Yapim Uyari ve igaret levhalariin bulunmamasi Kesilme/ sikigma/ uzuv kayby/ el- kol

yaralanmalar1
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Grafik 4.5. Lastik Parcalarinin Hazirlanmasi Islemleri Risklerin Dagilim

Lastik parcalarinin hazirlanmasi iglemleri risk dagilimina bakildiginda (Grafik 4.5) el- kol
yaralanmalart riskinin %23’ likk oranla en ¢ok goriilen risk oldugu belirlenmistir. Diger riskler
kapsaminda malzeme diismesi, cilt hastaliklari, kapilma, diisme vb. riskler bulunmaktadir.

Toplam risklerin;

e %20’ sini sikisma ve ezilme riski,

e %19’ unu uzuv kaybr riski,

e %10’ unu kesilme riski,

e %05’ ini solunum sistemi hastaliklari riski,

o %05’ ini kas iskelet sistemi hastaliklar1 riski,
e %5’ ini yanma riski,

o %4’ Uinii ise igitme kayb1/ bozuklugu riski olugturmaktadir.

Ekstriizyon makinelerinde, makinelere el kaptirma sonucu el-kol yaralanmalari, uzuv kaybi
gibi riskleri 6nlemek amaciyla elin bogaz kismina temasimi engelleyecek uzunlukta besleme
hunisi yapilmasi gerekmektedir. Millerin ¢ikis kisminda bulunan hamur toplama balerininin
calisanlara carpma kazalarimi 6nlemek amaciyla balerinlere kafes yapilmasi gibi onlemler
alinmalidir. Kalenderleme boliimiinde ag1 tel, kord bezi ya da kauguk seritleri bobinlerinin
elle kaldirilmasini1 engellemek icin kaldiraglarla kaldirilmasi gibi onlemler alinmalidir.
Millerde kapilma, sikisma ve uzuv kaybi kazalarini Onlemek amaciyla acil durdurma

butonlari, emniyet bari, emniyet pedali olmasi gerekmektedir. Ayrica el-kol yaralanmalari,
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uzuv kaybi, sikigsma, ezilme, kesilme gibi kazalar1 6nlemek amaciyla topuk yapimi ve giyotin

gibi kesici makinelerde ¢ift el kumanda sistemi gibi 6nlemler alinmalidir.
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Grafik 4.6. Lastik Parcalarimin Hazirlanmasi Tehlike Ve Risk Sayilarinin Alt Proseslere

Gore Dagilim

Lastik parcalari hazirlanmast boliimiinde en tehlikeli alt proses olarak milleme islemi
belirlenmistir (Grafik 4.6). Milleme islemi 22 adet tehlike ve 57 adet risk igermektedir. Diger
boliimler tehlike ve risk sayisina gore kalenderleme, topuk yapim ve ekstriizyon olarak
siralanmaktadir. En az tehlike ve risk iceren alt proses olarak seritlerin kesilmesi islemi

belirlenmistir.
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Grafik 4.7. Lastik Parcalarimin Hazirlanmasi islemleri Risklerinin Alt Proseslere Gore

Dagilim

Toplam risklerin alt proseslere gore dagilimima bakildiginda (Grafik 4.7) sikisma, ezilme,
uzuv kaybi, el-kol yaralanmalari, yanma ve kas iskelet hastaliklar1 riskleri en ¢ok milleme
isleminde gozlemlenmistir. Solunum sistemi hastaliklar1 ve kesilme riskleri ise en ¢ok topuk

yapimi isleminde belirlenmistir.

4.4. LASTIGIN SARILMASI iSLEMLERI

Lastigin sarilmas1 (lastik parcalarmnin birlestirilmesi) prosesinde OTL yontemi kullanilarak
toplam 19 adet tehlike ve 51 adet risk belirlenmistir (Tablo 4.4).
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Tablo 4.4. Lastigin Sarilmasi islemleri On Tehlike Listesi Analizi

Referans No

Alt Sistem/Proses
Tanim

Tehlike

Risk

Lastik parg¢alarinin

Lastik parcalarinin solvent iceren yapistiriciyla

BRLSTRM-T1 ; S . Solunum sistemi hastaliklar1
birlestirilmesi yapistirilmasi
Lastik parcalarinin et .

BRLSTRM-T2 birlestirilmesi Calisma alaninin giiriiltiilii olmasi1 Isitme kayb1

BRLSTRM-T3 L.ast1k'p'arg:a12‘1r1n1n Calisma alanmin dar olmast Kapilma/ sikigsma/ kesﬂmﬂe/ uzuv kaybi/ el- kol
birlestirilmesi yaralanmalari/ takilma/ diigme
Lastik parcalarinin Doner lastik sarma tamburunda acil durdurma | Kapilma/ sikisma/ kesilme/ uzuv kaybi/ el- kol

BRLSTRM-T4 ) p . !
birlestirilmesi teli/ butonunun bulunmamasi yaralanmalar1

BRLSTRM-T5 L.astlk.pgrg:ala.lrlmn Lastigin doner tambura elle sariimast Kapilma/ sikisma/ kesilme/ uzuv kaybi/ el- kol
birlestirilmesi yaralanmalar1

BRLSTRM-T6 L.a Stlk.p a rgalgrlnln Lastik sarma makinesinin hareketli olmasi Makine ¢arpmasi/ takilma/ diisme
birlestirilmesi

BRLSTRM-T7 L.a Stlk.p a rgalgrlnln Seritlerin bigakla kesilmesi Kesilme/ el- kol yaralanmalari
birlestirilmesi

BRLSTRM-T8 L.a Stlk.p.a rgala_lrlmn Serit konveyorlerinin hareketli olmasi Makine ¢arpmast/ takilma/ diisme
birlestirilmesi

BRLSTRM-TO L'astlk.p‘argale'lrlmn To_puk l(_lsmlmn preslenmesi sirasinda miidahale Sikisma/ uzuv kayby/ el-kol yaralanmalart
birlestirilmesi edilmesi

BRLSTRM-T10 L.astlk'pgr(;ale‘lrlnln Topuk kismina basing uygulayan cihazin uygun Malzeme patlamasi/ malzeme sigramasi
birlestirilmesi calismamasi

BRLSTRM-T11 L.a Stlk.p a rgale}rlnln Karkasin tambura elle takilmasi/ ¢ikartilmasi K.?s_ 1sl§elet sistemi hastaliklani/ malzeme
birlestirilmesi diismesi

BRLSTRM-T12

Lastik parcalarinin
birlestirilmesi

Seritleri kesen otomatik bicaga calisanin
giivensiz bir sekilde miidahale edebilmesi

Kesilme/ el- kol yaralanmalari/ uzuv kayb1
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Alt Sistem/Proses

Referans No Tehlike Risk
Tanim
BRLSTRM-T13 L.a Stlk.p a rgalgrlnln Karkasm sirt klsmlna"yap 1ymast 1¢1n 151 rilmesi Malzeme patlamasi/ malzeme sigramasi
birlestirilmesi sirasinda calisanin miidahale edebilmesi
BRLSTRM-T14 L.astlk'p'arg:ala‘lrmln Calisanlarin egitimsiz/ bilgisiz olmas: Kapilma/ kesilme/ sikigsma/ uzuv kaybi/ el- kol
birlestirilmesi yaralanmalar1

BRLSTRM-T15

Lastik parg¢alarinin
birlestirilmesi

Calisma ortaminda uyari ve isaret levhalarinin
bulunmamasi

Kapilma/ kesilme/ sikisma/ uzuv kaybi/ el- kol
yaralanmalar1

BRLSTRM-T16

Lastik pargalarinin

Calisanlarin ise uygun KKD kullanmamasti

Isitme kayb1/ solunum sistemi hastaliklar

birlestirilmesi

BRLSTRM-T17 L.ast1k'p'arg:a12‘1r1n1n Yapimi tamamlanan ham lastigin tezgahtan elle Kas- iskelet sistemi hastaliklart
birlestirilmesi cikarilmasi

BRLSTRM-T18 L.a Stlk.p a rgalgrlnln Biiytik lastiklerin caraskalla tasinmast Malzeme diismesi
birlestirilmesi

BRLSTRM-T19

Lastik parcalarinin
birlestirilmesi

Lastik tasiyici arabalarinin itilmesi

Kas- iskelet sistemi hastaliklari
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Grafik 4.8. Lastigin Sarilmas Islemleri Risklerin Dagilim

Grafik4.8’de de gortldigi gibi lastigin sarilmasi ya da birlestirilmesi islemleri risk dagilimina
bakildiginda el- kol yaralanmalar1 riskinin %15’lik oranla en ¢ok goriilen risk oldugu
belirlenmigtir. Diger riskler kapsaminda kas-iskelet sistemi hastaliklari, solunum sistemi

hastaliklari, isitme kayb1/ bozukluklari ve makine ¢arpmasi bulunmaktadir. Toplam risklerin;

e  %14’linii uzuv kayb riski,

e %14’ unu kesilme riski,

e  %12’sini sikisma ve ezilme riski,
e %10’ unu kapilma riski,

e %10’ unu takilma ve diisme riski,

¢ %38’ ini malzeme ¢arpmasi/ diismesi riski olusturmaktadir.

Bu bolimde en ¢cok belirlenen el-kol yaralanmalari, uzuv kaybi, kesilme, sikisma ve ezilme
gibi riskleri Onlemek amaciyla lastik sarma kisimlarindaki dar c¢alisma alanlarinin
genisletilmesi gerekmektedir. Ayrica her tiirli riski bertaraf edebilmek i¢in eger miimkiinse
lastik sarma makinelerinde tam otomasyon sistemine gecilmelidir. Lastigin sarilmasi islemleri

alt proses igermedigi i¢in bu boliimde tehlike ve risklerin dagilimi incelenmemistir.

4.5. LASTIGIN PiSIRILMESI (VULKANIZASYON) iSLEMLERI

Lastigin pisirilmesi (vulkanizasyon) prosesinde OTL yéntemi kullamlarak toplam 18 adet

tehlike ve 42 adet risk belirlenmistir (Tablo 4.5).
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Tablo 4.5. Lastigin Pisirilmesi Islemi On Tehlike Listesi Analizi

Referans No

Alt Sistem/Proses
Tanimi

Tehlike

Risk

PSRM-T1 Lastigin Pisirilmesi Agir ham lastigin prese elle yiiklenmesi Kas iskelet sistemi hastaliklar

PSRM-T2 Lastigin Pigirilmesi Yiksck sw.'al?h.k Ve basmgla ham lastigin Malzeme sigramasi/ yanma
preslerde pisirilmesi

PSRM-T3 Lastigin Pisirilmesi Pisen, sicak lastigin preslerden elle alinmasi Yanma

PSRM-T4 Lastigin Pigirilmesi lgflff;fn ¢ikanlan lastikten yogun gaz ve buhar Solunum sistemi hastaliklar

PSRM-T5 Lastigin Pisirilmesi Ham lastiklerin tekerlekli 6zel arabalarla pisirme | .o o\ o1t sistemi hastaliklar
Unitesine itilerek getirilmesi

PSRM-T6 Lastigin Pisirilmesi Bquk.b.O.y lastiklerin caraskalla press Malzeme diismesi
yerlestirilip- ¢ikarilmasi

PSRM-T7 Lastigin Pigirilmesi Preslerin buhar 12%. g:flhsmasmdan dolay caligma Isitme kaybi
ortaminin giiriiltiilii olmasi

PSRM-T8 Lastigin Pigirilmesi Lastigin pigmesi sirasinda preslerden yogun gaz Solunum sistemi hastaliklari

ve buhar ¢ikis1
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Referans No ASSIH S e Tehlike Risk
Tanim
PSRM-T9 Lastigin Pigirilmesi oclilllsga ortaminin havalandirmasinin yetersiz Solunum sistemi hastaliklar1
PSRM-T10 Lastigin Pigirilmesi Borularin sizdirmast sonucu galisma alaninmn Diisme/ yanma / sikisma
1slak olmast
PSRM-T11 Lastigin Pisirilmesi Presl_er kaPamrken calisanin miidahale Sikisma/ uzuv kaybi/ el- kol yaralanmalari/
edebilmesi yanma
PSRM-T12 Lastigin Pisirilmesi Preslerin yizeyinin koruyucu ceketinin vanma
olmamasi
PSRM-T13 Lastigin Pigirilmesi Preslerin ylizeyinin ¢ok sicak olmasi Yanma
PSRM-T14 Lastigin Pisirilmesi Preslerin emniyet sisteminin yetersiz olmasi Eanma/ malzeme sigramasi/ sikisma/ uzuy
ayb1/ el- kol yaralanmalari
PSRM-T15 Lastigin Pigirilmesi Hidrolik borularin sabitlenmemesi Yanma/ malzeme ¢arpmasi
Calisma ortamlarmin termal konfor sartlarmm Termal konfor sartlarinin saglanamamasi sonucu
PSRM-T16 Lastigin Pigirilmesi 3 ¥ metabolizmada etki ve dolasim sistemi
(sicaklik, nem vb.) uygun olmamasi
hastaliklar
e e e . e e Yanma/ solunum sistemi hastaliklari/ sikisma/
PSRM-T17 Lastigin Pigirilmesi Calisanlarin egitimsiz/ bilgisiz olmasi uzuv kayby/ el- kol yaralanmalar

o1




Referans No

Alt Sistem/Proses
Tanimi

Tehlike

Risk

PSRM-T18

Lastigin Pigirilmesi

Calisanlarin ise uygun KKD (eldiven, maske,
kulaklik vb.) kullanmamasi

Isitme kayb1/ yanma/ solunum sistemi
hastaliklari/ el- kol yaralanmalar1

PSRM-T19

Lastigin Pigirilmesi

Calisma ortaminda uyari ve isaret levhalarinin
bulunmamasi

Isitme kayb1/ yanma/ solunum sistemi
hastaliklar1/ uzuv kaybi/ sikisma/ el- kol
yaralanmalar1
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Grafik 4.9. Lastigin Pisirilmesi Islemleri Risklerin Dagilim

Lastigin pisirilmesi islemleri risk dagilimina bakildiginda %24’ liikk oranla yanma riskinin en
fazla belirlenen risk oldugu goézlemlenmistir (Grafik 4.9). Diger riskler kapsaminda kas-
iskelet sistemi hastaliklari, diisme ve dolasim sistemi hastaliklar1 bulunmaktadir. Toplam

risklerin;

e  %]14’ini solunum sistemi hastaliklari,
o %]12’sini sikisma riski,

e %]12’sini el- kol yaralanmalari riski,

e  9%10’unu uzuv kayb riski,

e  %9’unu ise isitme kaybi/ bozukluklar1 riski olusturmaktadir.

70- 80 tane pisirme presinin ayni ortamda bulundugu pisirme boliimii diger boliimlerden izole
edilmeli ve mutlaka birgok noktadan kirli havay1 ¢eken ve yerine temiz hava beslemesi yapan
genel ve lokal havalandirma sistemi olmalidir. Ayni zamanda bu bolimdeki kauguk
dumanimin ortama yayilmasini 6nlemek amaciyla pisirme preslerinin iizerine perdeleme
sistemleri kurulmalidir. Preslerden ¢ikan sicak ve pismis lastiklerden ortama yayilan koku ve
dumani engellemek amaciyla lastiklerin sogutulmasi icin cekisli bekleme odalar1 yapilmasi
onerilmektedir.

Lastigin pisirilmesi islemi alt proses igermedigi i¢in bu boliimde tehlike ve risklerin dagilimi

incelenmemistir.
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4.6. URUN KONTROL ISLEMLERI

Lastige yapilan son islem olan iiriin kontrol islemleri; Manuel Kontrol ve Otomatik Kontrol
olmak iizere 2 alt sisteme/ prosese ayrilmistir. Tablo 4.6” da goriildiigii gibi, bu prosesde OTL

yontemi kullanilarak toplam 20 adet tehlike ve 56 adet risk belirlenmistir.
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Tablo 4.6. Uriin Kontrol islemleri On Tehlike Listesi Analizi

Referans No

Alt Sistem/Proses
Tanimmi

Tehlike

Risk

MNL-T1 Manuel kontrol Tiraslama isleminde bigak kullanimi Kesilme/ el-kol yaralanmalari

MNL-T2 Manuel kontrol lefji?ma tezgahinin bel hizasindan alcak Kas iskelet sistemi hastaliklar1

MNL-T3 Manuel kontrol Trraglama isleminde lastigin elle takilip Kas iskelet sistemi hastaliklari
cikarilmasi

MNL-T4 Manuel kontrol Tiraglama igslemi esnasinda toz maruziyeti Solunum sistemi hastaliklari
Lastigin goz kontrolii sirasinda konveyorden Kaptlma/ sikisma/ ezilme/ kesilme/ el- kol

MNL-T5 Manuel kontrol £ & < Y yaralanmalar1/ uzuv kaybi/ kas iskelet sistemi
alinmas1/ konveydre koyulmasi

hastaliklar1
i Lastigin g6z kontrolii sirasinda elle ¢evrilmesi . : .

MNL-T6 Manuel kontrol sonucu tekrarlayan hareket Kas iskelet sistemi hastaliklar1

MNL-T7 Manuel kontrol Konveydriin donen aksamlarinin kapali Kapilma/ sikisma/ ezilme/ kesilme/ el- kol
olmamasi yaralanmalar1/ uzuv kayb1

MNL-T8 Manuel kontrol Lastigin elle kontrolil sirasinda gelik tellere Kesilme/ el-kol yaralanmalari
takilmasi

MNL-T9 Manuel kontrol Lastikler taslrvn'a arabasina yel.rlestlrlhrken Kas iskelet sistemi hastaliklar
tekrarlayan egilme hareketleri

MNL-T10 Manuel kontrol Hurdaya ¢ikan lastiklerin elle kesilmesi K.es"”?e/ el-kol yaralanmalari/ kas iskelet

sistemi hastaliklar1
MNL-T11 Manuel kontrol eHgl;{iilaStlklerm elle istiflenmesi/ tekrarlayan Kas iskelet sistemi hastaliklar
MNL-T12 Manuel kontrol Lastik kesme makinesinde cift el/ koruma Kesilme/ el-kol yaralanmalar1

sistemi olmamasi
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Referans No

Alt Sistem/Proses
Tanim

Tehlike

Risk

Tamir edilen lastiklerin boyanmasi esnasinda

MNL-T13 Manuel kontrol kimyasal maruziyeti Solunum sistemi hastaliklari
MNL-T14 Manuel kontrol Lastikler elle tamir edilirken kesici aletlerin Kesilme/ el-kol yaralanmalar1
kullanilmast
OTMTK-T1 Otomatik kontrol Lastiklerin batt}tlardan clle a lmmast sonucu Kas iskelet sistemi hastaliklar
tekrarlayan egilme hareketi
OTMTK-T2 Otomatik kontrol Lastiklerin Xray cihazinda rontgeninin ¢ekilmesi | Radyasyon maruziyeti
OTMTK-T3 Otomatik kontrol Roéntgen kisminin ayrilmamig/ korumasiz olmasi | Radyasyon maruziyeti
Radyasyon maruziyeti/ el-kol yaralanmalari/ kas
. e e et iskelet sistemi hastaliklari/ solunum sistemi
OTMTK-T4 Otomatik kontrol Calisanlarin egitimsiz/ bilgisiz olmasi hastaliklari/ kesilme/ kapilma/ sikisma/ ezilme/
uzuv kaybi
Radyasyon maruziyeti/ el-kol yaralanmalari/ kas
i . Calisanlarin ise uygun KKD (eldiven, maske, iskelet sistemi hastaliklari/ solunum sistemi
OTMTK-TS Otomatik kontrol kulaklik vb.) kullanmamasi hastaliklari/ kesilme/ kapilma/ sikisma/ ezilme/
uzuv kaybi
Radyasyon maruziyeti/ el-kol yaralanmalari/ kas
OTMTK-T6 Otomatik kontrol (Calisma ortaminda uyar1 ve isaret levhalarinin | iskelet sistemi hastaliklari/ solunum sistemi

bulunmamasi

hastaliklari/ kesilme/ kapilma/ sikisma/ ezilme/
uzuv kayb1
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Grafik 4.10. Uriin Kontrol Islemleri Risklerin Dagilimi

Uriin kontrol islemleri risklerin dagilimima bakildiginda en sik gériilen riskin %19 oranla kas

iskelet sistemi hastaliklar1 oldugu saptanmistir (Grafik 4.10). Risklerin;

o %181 kesilme,

e %181 el- kol yaralanmalari,

e  %9’u solunum sistemi hastaliklari,
o  %9’u kapilma,

e 9%9’u uzuv kaybu,

o  9%9’u sikisma ve ezilme,

e %9’u radyasyon maruziyeti riskinden olugsmaktadir.

Bu bolimdeki riskleri 6nlemek amaciyla tamir edilen lastiklerin boyanmasi kisminda
kimyasallar kullanildigindan ortama havalandirma yapilmasi gerekmektedir. Ayrica, hurdaya

¢ikan lastikleri kesmek amacli otomatik kesme makineleri kullanilmalidir. .
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Grafik 4.11. Uriin Kontrol islemleri Tehlike Ve Risk Sayilarinin Alt Proseslere Gore

Dagilhim

Grafik 4.11°de tehlike ve risk sayilarinin alt proseslere gore dagilimi verilmistir. Bu boliimde
manuel kontrol alt prosesi daha tehlikeli olarak tespit edilmistir. Otomatik kontrol ise 6

tehlike 28 riskle daha az tehlikeli boliim olarak belirlenmistir.
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Grafik 4.12. Uriin Kontrol islemleri Risklerin Alt Proseslere Gore Dagilimi
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Uriin kontrol islemleri béliimiinde toplam risklere alt prosesler bazinda detayli olarak
bakildiginda (Grafik 4.12) kesilme, kas iskelet sistemi hastaliklar1 ve el-kol yaralanmalari
risklerinin en ¢ok manuel kontrol kisminda goriildiigii belirlenmistir. Otomatik kontrol
kisminda ise en ¢ok radyasyon maruziyeti, uzuv kaybi, sikisma, ezilme, kapilma ve solunum

sistemi hastaliklar1 belirlenmistir.

4.7. URETIM SAHASININ DEGERLENDIRILMESI

Tablo 4.7°de goriildiigii gibi, iiretim sahas1 5 baslikta incelenmis ve OTL yontemi kullanilarak
toplam 41 adet tehlike ve 67 adet risk tespit edilmistir. Uretim sahasimi degerlendirebilmek
icin; Genel temizlik-diizen, Aydinlatma, Elektrik, Acil durumlar ve Fabrika i¢i nakliye olmak

lizere boliimlere ayrilmistir.
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Tablo 4.7. Uretim Sahasinin Degerlendirilmesi On Tehlike Listesi Analizi

Alt Sistem/Proses

Referans No Tehlike Risk
Tanim
TMZLK- T1 Genel temizlik- dizen | 9°¢1s Yollarinda gereksiz, kullaniimayan Kayma/ takilma/ diisme
malzeme ve ekipmanin bulunmasi
TMZLK-T2 | Genel temizlik- diizen | <2iisanlann islerini bitirdikten sonra biitiin Kayma/ takilma/ diisme
malzemeleri yerlerine yerlestirmemesi
TMZLK-T3 | Genel temizlik- dizen | i jstem yapilan proseslerde zeminin islak | oo akiimay diigme
TMZLK- T4 Genel temizlik- diizen Hortum ve kablolarin sabitlenmemesi Takilma/ diisme/ malzeme ¢arpmasi
TMZLK- T5 Genel temizlik- diizen ffnrf;?lm uygun malzemeyle kaplanmamis Kayma/ takilma/ diisme
TMZLK- T6 Genel temizlik- diizen Calisma alaninin diizenli olarak temizlenmemesi | Kayma/ takilma/ diisme
AYDNLTM-T1 |Aydmlatma Gegis yollarinin, giris ve ¢ikis yollariin yetersiz Kayma/ takilma/ diisme
aydinlatilmasi
AYDNLTM-T2 |Aydinlatma Kapal1 alanlarin yetersiz aydinlatilmasi I;iﬁ?éitakﬂma/ diigme/ stres/ motivasyon
AYDNLTM-T3 | Aydmnlatma Calisma tezgahlarinin/ alanlarinin yetersiz Kayma/ takilma/ diisme/ sikisma/ kesilme/ uzuv
aydinlatilmasi kaybi/ el- kol yaralanmalar1
AYDNLTM-T4 |Aydmlatma Yangin ve patlama riski bulunan yerlerde Yangm/ patlama
aydinlatmalarin exprooflu olmamasi
Elektrik enerjisinin kesilmesi ihtimaline karsin
AYDNLTM-T5 |Aydinlatma alternatif aydinlatma kaynaklarinin Kayma/ takilma/ diigme
bulundurulmamast
ELKTRK-T1 Elektrik Kacak akim rolesinin bulunmamasi Elektrik carpmasi/ yangin
ELKTRK- T2 Elektrik Panolardan alinan elektrik i¢in dogru baglanti Elektrik carpmas/ yangm

yapilmamasi
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Referans No

Alt Sistem/Proses

Tehlike

Risk

Tanim
ELKTRK-T3 Elektrik Elektrik panolarinin agik olmasi Elektrik ¢arpmasi/ yangin
ELKTRK-T4 Elektrik Elektrik panolarina yetkisiz kisilerin erigimi Elektrik ¢arpmasi/ yangin
ELKTRK-T5 Elektrik Elektrik kablolarinin uygun désenmemesi }I,(;lygrﬁ?/ takilma/ diigme; elektrik carpmasi/
Elektrik tesisatlarinin yetkili kisiler tarafindan
ELKTRK- T6 Elektrik periyodik araliklarla bakim ve onarimlarinin Elektrik ¢arpmasi/ yangin
yapilmamasi
ELKTRK- T7 Elektrik Elektrik pano 6nlerinde yalitkanligi saglayan Elektrik carpmast
paspaslarin bulunmamasi
ELKTRK- T8 Elektrik Prizlerin topraklamasinin olmamast Elektrik ¢arpmasi/ yangin
ELKTRK- T9 Elektrik Elektrik panolarinin iizerinde uyar1 levhalarinin Elektrik carpmas/ yangm
olmamasi
ACL-T1 Acil Durumlar Acil durum planinin olmamasi Acil durumlarda mu<_1ahale edilememesi sonucu
yaralanmalar / maddi hasar
ACL- T2 Acil Durumlar Yaggm .sondurme"51.s'temler1n1n bulunmamasi/ Yangm
periyodik kontroliiniin yapilmamasi
ACL-T3 Acil Durumlar [lkyardim gantas1, dolab1 bulunmamasi 11kyard1m mudghele.s nin gecikmesi sonucunda
is kazalarmin siddetinin artmasi
Yangin alarm kutusu, yanginla miicadele
. ekipmani gibi yangin durumlarinda kullanilacak
ACL-T4 Acil Durumlar . Yanma
materyallerin ¢alisanlar tarafindan kolayca
ulasilamamasi
ACL- T5 Acil Durumlar Acil ¢ikis kapilarinin olmamasi/ uygun Acil durumlarda muqlahale edilememesi sonucu
olmamast yaralanmalar / maddi hasar
ACL-T6 Acil Durumlar Uretim sahasinda yeterli sayida ve uygun yangin Yangmn

sondiricuniin bulunmamasi
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Referans No

Alt Sistem/Proses
Tanim

Tehlike

Risk

Acil durumlarda kargasa yaganmasi sonucu

ACL-T7 Acil Durumlar Acil durum levhalarinin olmamasi :
yaralanmalar / maddi hasar
ACL-T8 Acil Durumlar Yangin uyar1 alarminin olmamasi Yanma
) Calisanlarin acil durumlar hakkinda bilgisiz/ Acil durumlarda kargasa yaganmasi sonucu

ACL-T9 Acil Durumlar o }

egitimsiz olmasi yaralanmalar / maddi hasar

) Acil durumlar i¢in gorevlendirilmis yeterli Acil durumlarda kargasa yaganmasi sonucu

ACL-T10 Acil Durumlar _ ]

personelin olmamast yaralanmalar / maddi hasar
NKLY-T1 Fabrika ici nakliye Yaya ve arag yollarinin ayrilmamasi Forklift garpmasi/ malzeme diismesi/ yaralanma
NKLY- T2 Fabrika ici nakliye Yaya ve arag yollarinin isaretlenmemis olmast | Forklift ¢arpmasi/ malzeme diismesi/ yaralanma
NKLY- T3 Fabrika ici nakliye Transpaletlerin uygun sekilde yiiklenmemesi Kas iskelet sistemi hastaliklar1
NKLY- T4 Fabrika ici nakliye Transpaletlerin hizinin ayarlanmamasi Malzeme diismesi/ yaralanma
NKLY-T5 Fabrika ici nakliye Forkliftlerin hiz sinirlamasinin bulunmamast Forklift garpmasi/ malzeme diismesi/ yaralanma
NKLY-T6 Fabrika ici nakliye Forkliftlerin ani manevra, durus, kalkis yapmasi1 | Forklift carpmasi/ malzeme diigmesi/ yaralanma
NKLY-T7 Fabrika ici nakliye Forkliftle yiiklerin dengesiz taginmasi Malzeme diigmesi/ yaralanma
NKLY- T8 Fabrika ici nakliye Forkliftlerin yetkisiz kisilerce kullanilmasi Forklift carpmas1/ malzeme diigmesi/ yaralanma
NKLY-T9 Fabrika ici nakliye Forkliftlerin kapasitelerinden ¢ok yiiklenmesi Forklift carpmasi/ malzeme diigmesi/ yaralanma

o ) Gurultalu ortamlarda forkliftlin ses ve _ .

NKLY-T10 Fabrika ici nakliye Forklift carpmas1/ malzeme diigmesi/ yaralanma

kornasinin duyulmamasi
NKLY-T11 Fabrika ici nakliye Forkliftle yolcu taginmasi Ezilme/ sikisma/ yaralanma
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m Kayma, takilma, diisme

B Malzeme ¢arpmasy/
diismesi

= Yangin

u Elektrik carpmasi

u Forlift carpmasi

® Yaralanma

Acil durumlar

Diger

Grafik 4.13. Uretim Sahasimin Degerlendirilmesi Risklerin Dagilim

Uretim sahasi risk dagilimina bakildiginda %16°Iik oranla kayma, takilma, diisme ve yangin
risklerinin en ¢ok belirlenen riskler oldugu gézlemlenmistir (Grafik 4.13). Diger riskler
kapsaminda sikisma, ezilme, kas iskelet sistemi hastaliklari, patlama v.b. riskler

bulunmaktadir. Risk dagilimina bakildiginda;

e %14 lini elektrik ¢carpmasi,
e %12’ sini malzeme carpmasi/ diismesi,
e %12’ sini yaralanma,

e 9%9’unu forklift carpmasinin olusturdugu goriilmektedir.

Isletmelerde giiriiltii diizeyinin yiiksek oldugu boliimlerdeki makinelerinin glrilti dizeyi
daha diisiik olan yeni teknoloji ile iiretilmis makineler ile degistirilmesi, yapilamiyorsa
giiriiltii yayan eski makinenin diger boliimlerden ayrilmasi, perdeleme yapilmasi gibi teknik
onlemler alinmali ¢alisanlarin uygun kulak koruyucu donanim kullanmalar1 saglanmalidir.
Forklift kazalarinin 6nlenmesi amaciyla gegis yollarinda ve liretim alaninda yaya yollarinin
ayrilmasi gerekmektedir. Cok gurultilt bolimlerde forklift sesi duyulamadigr igin mavi 11kl

forklift kullanilmasi 6nerilmektedir.

Uretim sahasinin degerlendirilmesi kisminda risklerin ve tehlikelerin alt proseslere dagilim
grafiklerinde risklerin boliimler bazinda ¢ok farkli olmasindan kaynakli anlamli sonuglar elde

edilemediginden bu boliim detayli olarak incelenmemistir.
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4.8. FiZIKSEL VE KiMYASAL OLCUMLERIN DEGERLENDIRILMESI

Tablo 4.8’de isletmenin mikser, pres ve topuk yapim béliimlerinde yapilan giirtiltii 6l¢ctimleri
sonucunda elde edilen sonuglar verilmistir. Mikser ve topuk yapim béliimlerinde tespit edilen
degerlerin ISG mevzuatinda belirtilen maruziyet smir degerini astig1 goriilmektedir. Belirtilen
is ve islem basamaklarinda Is Sagligi ve Giivenligi mevzuatinda belirtilen 6nleyici ve
koruyucu tedbirler alinmast gerekliligi goriilmektedir. Detayli 6nlemler sonu¢ ve Oneriler

boliimiinde belirtilmistir.

Tablo 4.8. Arastirma Yapilan Lastik imalati isyerinde Tespit Edilen Giiriiltii

Seviyelerinin Dagilimi

Olciim Yapilan Boliim Yapilan is Guriltu Maruziyeti
Mikser bolima Mikser kontrol 88.0

Pres bolimi Lastik pigirme 83,9

Topuk yapim bolimu Topuk ¢ekme 89.8
Referans sinir deger: 85 dB(A)

Tablo 4.9°da isletmenin miller ve pisirme bdliimlerinde yapilan termal konfor 6lgcumleri

sonucunda elde edilen sonuglar verilmistir.

Termal konfor 6l¢iimleri, kisilerin maruz kaldigi 1s1 stresini tahmin etmek icin bir yontem

sunar. Termal ortam ergonomisi, PMV, PPD ve WBGT indeksleri kullanilarak belirlenebilir.

PMV: Beklenen ortalama karar (Predicted Mean Vote), insan bedeninin 1s1l dengesini temel
alan, genis bir denek insan grubunun 7- seviyeli bir termal duyarlhilik skalasina gore
degerlendirdigi, ortalama bir karar degerini dngoren indekstir. +5 ile -5 aralig1 en uygun ternal
kosullari ifade ederken, +5 ile 2+ aralig1 orta sicaklikta ortamlar olarak kabul edilmektedir.

+2’ den daha yiiksek PMV degerine sahip olan ortamlar ¢ok sicak olarak degerlendirilir.

PPD: Beklenen ortalama memnuniyetsizlik (Predicted Percentage of Dissatisfied), bir
ortamda bulunan termal agidan memnuniyetsiz olan kisilerin (¢ok sicak veya ¢ok soguk karari

veren) sayisal ylizdesini veren bir indekstir

WBGT: Islak hazne kiire sicakligi (Wet Bulb Globe Temperature), bir kisinin maruz kaldig

151 baskisin1 gosteren deneysel indekslerden biridir.
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Tablo 4.9. Aragtirma Yapilan Lastik imalati isyerinde Tespit Edilen Termal Konfor

Sartlarinin Dagilhim

ort.
y ) WBGT WBGT TS EN 27243
Ol¢uim Yeri
Degeri (°C) Degeri WBGT Referans
(°C) Degeri (°C)
Bas 24,19
Miller Karm 23,88 23,84
Bilek 23,40 29
Bas 31,84
Firin Karm 29,24 30,07
Bilek 29,96

PMV degeri -2 ile +2 araliginda ise TS EN ISO 7730 standardi ile 6l¢lim yapilir. PMV degeri
-2 ile +2 disinda bir deger ise Ol¢iim stratejisi degistirilir. PMV degeri +2 {lizerinde ise TS EN
27243 standardi kullanilir. Bu o6lglimde firin bolgesindeki PMV degeri 5,61 ve miller
bolgesindeki PMV degeri ise 3,45 olarak belirlendigi i¢cin TS EN 27243 standard: ile

Olciimlere devam edilmis ve WBGT sonuglar1 raporlanmistir.

Is sagh@ ve giivenligi kapsaminda yapilan &lgiim sonuglarmin smir degerler ile
karsilastirllarak is yeri ortaminin ¢alisanlar i¢in uygunlugu degerlendirilmistir. Bu
degerlendirmeler, 6lcim metodunda yer alan sinir degerler referans alinarak yapilmistir. Bu
isyerinde, miller bolgesi termal sartlar agisindan sinir degerin altinda kalirken, fir bolgesinin

siir degeri asti81 tespit edilmistir.
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Tablo 4.10. Arastirma Yapilan Lastik Imalat1 Isyerinde Tespit Edilen Benzen, Toluen,
Etilbenzen, Ksilen Konsantrasyonlar1 (TWA) Dagilim

Ol¢iim Yapilan Olciilen Kimyasal, TWA mg/m®

Bolum Benzen Toluen Etilbenzen Ksilen
Mikser Cikisi - - - -
Pisirme 1. takim - - - 263.4672

Pisirme 2. takim - - - -

Pisirme 3. takim - - - -

Pisirme 4. takim - - - 268.3212
Ekstrizyon 0.1178 - - -
Lastik sarim - 34.5293 - -
Urun kontrol tamir

3.0391 2.78517 1.1762 -
alam
Referans Siir

3,25 192 442 221

Degerler, mg/m®

Tablo 4.10.’da bir isletmede NIOSH 1501-Aromatik Hidrokarbonlar metodu kullanilarak 8
farkli noktada yapilan aromatik hidrokarbon olgtimleri sonucunda benzen, toluen, etilbenzen
ve ksilen degerleri verilmistir. Yapilan analizler sonucunda ksilen degeri iki noktada
(pisirmel ve pisirme4) referans sinir degerin Ustlinde tespit edilmistir. Uriin tamir alaninda
boyama yapildig1 icin benzen degerinin sinir degerine ¢ok yakin oldugu tespit edilmistir.
Diger degerler sinir degerin altinda bulunmustur. Ancak kullanilan kimyasallar saglhiga zararl
maddeler ihtiva ettiginden ilgili kimyasallarla yapilan caligmalar sirasinda Kimyasal
Maddelerle Calismalarda Saglik Ve Giivenlik Onlemleri Yénetmeliginde belirtilen kimyasal
maddelerle ¢alisanlarin en az sayida tutulmasi, maruziyet miktar1 ve siiresinin en az diizeyde

tutulmasi gibi 6nleyici ve koruyucu tedbirler alinmalidir.
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Tablo 4.11. Arastirma Yapilan Lastik Imalat1 isyerinde Tespit Edilen Solunabilir Toz

Maruziyeti Degerlerinin Dagilim

Solunabilir Toz Maruziyet

Solunabilir Toz

. Maruziyet
Ol¢iim Yapilan Boliim Degerleri
Sinir Degeri
(mg/ m?3)
(mg/ m3)
Uriin Kontrol 1,31
Kimyasal Hazirlama 5,58 .

Karbon Hazirlama 4,83
Pisirme 2,50

Bu arastirma kapsaminda, secilen bir isletmede ¢alisanlarda solunabilir toz maruziyetlerinin

belirlenmesi i¢in 4 farkli noktadan alinan toz numunesi analiz sonuglarina gore solunabilir toz

maruziyet degerleri Tablo 4.11°de verilmistir. Kimyasal hazirlama boliimiindeki toz

maruziyeti Tozla Mdicadele Yonetmeligi’ndeki solunabilir toz maruziyet sinir degerinin

tizerinde tespit edilmistir. Diger boliimlerden alinan sonuglar ise sinir degerin altinda

¢ikmasina ragmen tedbir alinmasi gerektigini gdstermektedir.
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5. TARTISMA

Bu ¢alisma, lastik imalat: siireclerinde goriilen saglik ve givenlik tehlike ve risklerini tespit
etmek, calisanlarin hangi risklere maruz kaldiklarini degerlendirmek, sektdre 6zgl risk
envanteri ¢ikarmak ve alinabilecek Onlemleri sunarak sektorde karsilagilan 6nemli riskleri

bertaraf edecek dnlemleri saptamak amaciyla gergeklestirilmistir.

Analiz yontemine karar verirken tehlike analizi i¢in bir¢ok metot incelenmis, tiim sektorlere
uygun olmasi, kolay uygulanabilir olmasi, sektére 6zgili risk envanteri ¢ikarmaya zemin
hazirlamas1 ve baska calismalara kaynak saglamasi agisindan On Tehlike Listesi metodu
kullanilmistir. Bu kapsamda, ¢alisma yapilan 7 isletmede elde edilen bulgular literatiirde
bulunan ¢aligmalarin bulgular ile kiyaslanarak degerlendirilmistir. Sektore 6zgi tehlike ve
risklerin belirlenebilmesi amaciyla lastik imalatinda yapilan is ve islemler 6 temel prosese

ayrilmistir.

Tehlike ve risklerin boliimlere gore dagilimlarina bakildiginda sektorde en riskli bolim olarak
lastik parcalarinin hazirlanmasi boliimii belirlenmis olup, bunu sirasiyla hamur hazirlama,
tiretim sahasinin degerlendirilmesi, iiriin kontrol islemleri, lastigin sarilmasi ve lastigin

pisirilmesi boliimleri izlemektedir.

Hamur hazirlama iglemlerinde en ¢ok belirlenen riskler; makinelerden kaynakli el-kol
yaralanmalari, uzuv kaybi, sikisma ve ezilme, kimyasal ve toz maruziyeti kaynakli solunum

sistemi hastaliklar1 ve cilt hastaliklaridir.

Lastik pargalarimin hazirlanmast boliimiinde, tim islemlerin miller ve kalenderler gibi
tehlikeli makinelerle olmasindan ve islemlerde sikca kesici el aletleri kullanilmasindan dolay1
en ¢ok el- kol yaralanmalari, sikisma, ezilme ve uzuv kaybi riskleri tespit edilmistir. Bu
bolimin en tehlikeli bélim olarak belirlenmesinin nedeni diger boliimlere gore daha ¢ok alt

stire¢ icermesi ve mil, kalender ve ekstriizyon gibi tehlikeli makineleri barindirmasidir.

Lastigin sarilmasi siirecinde, lastik parcalariin genelde elle birlestirilmesinden dolay1 en ¢ok

el-kol yaralanmalar1, uzuv kaybi, kesilme, sikisma ve ezilme riskleri goriilmiistiir.

Lastigin pisirilmesi bdliimiinde en ¢ok belirlenen riskler; sicak pres ve borulardan kaynakli
yanma, kaucugun pisirilmesi esnasinda ¢ikan dumandan kaynakli solunum sistemi hastaliklar

ve makineler kaynakli sikisma, ezilme ve el- kol yaralanmalaridir.

69



Uriin kontrol islemleri siirecinde kontrollerin elle yapilmasi ve calisma sartlar1 kaynakli en

cok kas iskelet sistemi hastaliklari, kesilme ve el- kol yaralanmalar riskleri saptanmaistir.

Uretim sahasinda en ¢ok gdzlemlenen riskler; genel iiretim alani kosullarindan kaynakli

kayma, takilma, diisme, yangin, elektrik carpmasi ve malzeme ¢arpmasi/ diismesidir.

Lastik imalati sektoriinde tiim siiregler goz Oniine alindiginda en ¢ok el-kol yaralanmalari,
uzuv kaybi, sikisma, ezilme, kesilme, solunum sistemi hastaliklari, kas iskelet sistemi
hastaliklar1 ve cilt hastaliklar1 ile karsilasildigi tespit edilmistir. Cikan sonuglardan da
goriildiigii lizere lastik imalati siire¢lerinde karsilagilan risklerin biiyiik bir ¢ogunlugu ciddi

yaralanmalara neden olabilecek nitelikte ve derhal dnlemlerin alinmasini gerektiren risklerdir.

Literatiir arastirmasinda diinyada ve Tiirkiye’de lastik imalati yapan fabrikalarda OTL
uygulanmasi ile ilgili yiiriitiilmiis benzer bir calisma bulunamamis olmakla birlikte lastik
fabrikalarinda risklere ve mesleki maruziyete yonelik bir¢ok calisma oldugu goriilmiistiir. Bu
konuda yurt disinda bircok calismaya ulasilmasina ragmen Tiirkiye’de lastik imalati

sektorlinde i saglig1 ve giivenligi kosullarina yonelik herhangi bir ¢alisma bulunamamustir.

Frederick [7] (2011) lastik imalati sektoriinde yaptigi ¢calismasinda milleme ve kalenderleme
boliimiindeki is kazalarinin doner tamburlar/ aksamlar kaynakli oldugunu ve bu islemlerde en
cok goriilen is kazalarinin kapilma, sikisma ve ezilme oldugunu belirtmistir. Ayrica, milleme
prosesinde kauguk hamurunu milden ayirmak icin c¢okca kullanilan bigaklarin da
yaralanmalara yol agtig1 belirtilmistir. Ayni ¢alismada, lastik sektoriinde kauguk hamurlarinin
ve sarillmis lastiklerin elle tasinmasina bagli olarak kas- iskelet sistemi yaralanmalariin ¢okga
goriildiigli savunulmustur. Bu tez ¢alismasinda da belirtildigi {izere, milleme ve kalenderleme
islemlerini igeren lastik parcalarinin hazirlanmasi siirecinde en ¢ok el-kol yaralanmalari,
sikisma, ezilme, uzuv kaybi ve kesilme riskleri gézlemlenmistir. Tez ¢alismasinda elde edilen

sonuglar calismayla uyum gostermektedir.

HSE’ nin (Ingiltere Is Saghg ve Giivenligi Kurulusu- Health and Safety Executive) [21]
‘Kauguk Prosesleri ve Glivenligi Konularina Giris’ adli bagka bir ¢aligmada kauguk Grlinleri
ve lastik imalati silireclerinde genel riskler belirlenmistir. Bu ¢alismada lastik imalatinda
mekanik tehlikelerin mikserler, ekstriizyon makineleri, kalenderler, miller ve pisirme presleri
kaynakli oldugu belirtilmistir. Ayn1 calismada, karistirma, ekstriizyon, kalenderleme ve
pisirme islemlerinde ortaya cikan kaucuk dumaninin saglik problemlerine neden olacagi

aciklanmistir. Sektdrde goriilen diger onemli risklerin de makine kaynakli giriltt, elle
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tasimaya bagl kas- iskelet sistemi hastaliklar1 ve sektdrde ¢okca kullanilan kimyasallar
kaynakli yangin ve patlama riskleri oldugu tespit edilmistir. Bu ¢alismada da belirtildigi gibi
en cok tehlike ve risk barindiran béliim olarak tespit edilen lastik pargalarinin hazirlanmasi

islemleri milleme, kalenderleme ve ekstriizyon gibi siiregleri icermektedir.

Choobineh ve ark. [22] ‘Iran Kauguk Fabrikalar Is¢ilerinde Kas- iskelet Sistemi Problemleri’
konulu ¢alismalarinda 16 kaucuk fabrikasiin iiretim boliimlerinde ¢alisan 454 is¢inin kas-
iskelet sistemi hastaliklarini incelemislerdir. Calisma sonucunda is¢ilerin %74 {iniin bir gesit
kas- iskelet sistemi hastaligindan muzdarip oldugu sonucuna ulasmislardir. iscilerin %50’si
bel, %48’1 diz ve %381 sirt problemi oldugu belirtilmistir. Calismada, bu problemlerin ana
nedeni olarak postiir bozuklugu ve elle kaldirma gosterilmistir. Bu tez ¢alismasinda da kas-

iskelet sistemi hastaliklari riski birgok stireg icin tespit edilen riskler arasindadir.

7 isletmede yapilan bu ¢alismada solunum sistemi hastaliklari, isitme bozuklugu/ kayb1 ve
dolasim sistemi hastaliklar1 belirlenen riskler arasindadir. Bu risklerin kaynaginin toz ve
kimyasal maruziyeti, pisirme dumani maruziyeti, giiriilti ve uygun olmayan termal konfor
sartlar1 oldugu belirlenmistir. Bu nedenle termal konfor, giiriilti ve kimyasal maruziyet
Olgtimleri yapilmigtir. Termal konfor sartlarin1 belirlemek amaciyla tespit edilen iki noktadan
Olctim alinmistir. Miller bolgesinde WBGT degeri 23,84 olarak tespit edilmis ve termal sartlar
acisindan sinir degerin altinda kaldigi belirlenmistir. Firin bolgesinde ise WBGT degeri 30,07
olarak tespit edilmis ve termal sartlar agisindan sinir degeri astig1 tespit edilmistir. Termal
konfor degerinin firin bolgesinde yiiksek c¢ikarken miller bolgesinde diisiik ¢ikmasinin nedeni
firm bolgesinde yeterli havalandirmanin bulunmamasina karsin miller bélgesinde yeterli hava
akiminin oldugu diistiniilmektedir. Ayrica, firin bdlgesinde 1s1 kaynagi olarak degerlendirilen
makine yogunlugunun miller bolgesine gore daha fazla olmasi, termal konforsuzlugu artiran

diger bir sebep olarak degerlendirilebilir.

Mikser, pisirme (pres) ve topuk yapim boliimlerinde alinan giiriiltii 6l¢iimiinde ise sonuglar
sirasiyla 88,0, 83,9 ve 89,8 dBA olarak belirlenmistir. Mikser ve topuk yapim bdliimlerinde
tespit edilen degerlerin Calisanlarin Giiriiltii ile Ilgili Risklerden Korunmalarma Dair
Yonetmelik’de belirtilen maruziyet sinir degerini astigi goriilmektedir. Bu sonuglar gurtltu
seviyesinin ¢alisan1 etkilememesi i¢in mumkinse daha az guriltu yayan bir cihaz ile
calisilmasi ihtiyacim1 ortaya koymustur. Bir isletmeden alinan toz ve kimyasal maruziyet
Olclim sonuglarina gore kimyasal hazirlama bdliimiinde Tozla Miicadele Ydnetmeligi’ndeki
toz maruziyeti sinir degerinin tstiinde ¢ikmistir. Diger toz alinan boliimlerde ise degerler sinir
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deger olan 5 mg/ m*’ {in altinda olmasina ragmen ortamda toz maruziyetinin oldugunu ve
tedbir alinmasi gerektigini gostermektedir. NIOSH 1501-Aromatik Hidrokarbonlar metodu
kullanilarak aliman ugucu organik numunelerinde ise isletmenin belirlenen 8 noktasinda
benzen, toliien, etilbenzen ve ksilen maruziyetleri belirlenmistir. Pigirme boliimiinden alinan
iki noktada ksilen maruziyetinin sinir degerinin istiinde oldugu tespit edilmistir. Pisirme
boliimiinde 4 noktadan Ol¢iim alinmasina ragmen 2 noktada maruziyet tespit edilmesinde
maruziyetin siir degerin altinda bulunan noktalarin kapilara yakin olmasinin etkili oldugu
diisiiniilmektedir. Uriin kontrol boliimiinde ise ortamda benzen, toluen ve etilbenzen tespit
edilmistir. Ortamdaki benzen miktarinin smir degere yakin oldugu goézlemlenmistir. Bu
boliimde havalandirmasiz ortamda tamir edilen lastikler boyandigi i¢in maruziyet oldugu

diistiniilmektedir.

Lee ve ark.’min 2012 yilinda yaptig1 ‘Kore Lastik Imalatinda Calisma Sartlar1 ve Tehlikeli
Madde Maruziyeti’ konulu ¢aligmada lastik imalati yapan 2 fabrikada kimyasal maruziyet,
giiriiltii ve termal konfor Ol¢limleri yapilmistir [23]. Calismada fabrikalarin genelinde 85
dBA’y1 asan giiriiltii maruziyeti tespit edilmistir. Uretim sahasinda WBGT degerinin 28,1°C
oldugu ve smir degeri astigt belirtilmistir. Bu c¢alisma yapilan tez c¢alismasiyla
karsilastirildiginda termal konfor ve gurdltd 6lcim sonuglarinin  benzerlik gosterdigi

g6zlemlenmektedir.

Vlaanderen ve ark., 9 yil (1992-2000) Almanya kauguk sanayinde ¢aligan 11 632 erkek is¢i ve
1863 kadin iscinin kanser kaynakli 6liim oranlarini incelemislerdir [24]. Bu ¢alisma 5 lastik
imalat1 fabrikast ve 5 genel kauguk {iriinleri imalati fabrikasinda yapilmistir. Yapilan
calisgmanin sonucunda kauguk sanayinde c¢alisan isgilerin akciger ve akciger zari kanseri
kaynakli 6liim oranlarmin yiiksek oldugu belirlenmistir. 41 kauguk imalati fabrikasinda
calisan 8651 erkek isgide yapilan baska bir ¢alismada ise kan kanseri kaynakli o6lim
oranlarinin beklenenden ¢ok yiiksek oldugu gozlemlenmis olup diger kanser tiirlerine ait

anlamli bir bulguya rastlanamamistir [25].

Kauguk dumani ve kaucuk isleme tozuna kronik maruziyetle ilgili yapilan epidemiyolojik
caligmalar, bu maruziyetin akciger, akciger zari, girtlak, yemek borusu, mesane ve mide
kanserine neden olabilecegini gostermektedir [26]. Kauguk dumani bir¢ok farkli bilesenden
olustugu i¢in tam olarak igerigi bilinememektedir. Ancak, IARC (The International Agency
for Research on Cancer- Uluslararas1 Kanser Arastirma Merkezi) kauguk imalati sektoriinii
kanserojen olarak smiflandirmistir [27]. Tiirkiye’de kauguk dumani maruziyeti Olglimii
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yapilmamaktadir, ancak HSE (Ingiltere Is Sagligi ve Giivenligi Kurulusu- Health and Safety
Executive) kauguk dumani siir maruziyet degerini 0.6 mg/m® olarak belirlemistir ve dlgiim
metodu olarak ‘MDHS 47/3-Havadaki Kauguk Tozu ve Kauguk Dumani Miktar1 Tayini’
kullanilmaktadir [28]. Yurt disinda lastik fabrikalarinda bu yontemle yapilan c¢alismalarda
maruziyet degerinin bu sinirin tistiinde oldugu goriilmektedir [26, 29]. Tiirkiye’de bu sektoriin
insan sagligina etkilerine iligkin herhangi bir arastirma bulunamamistir. Yurt disinda kauguk
dumani ve maruziyeti lizerine yapilan ¢alismalar, Tiirkiye’de de kauguk dumani maruziyeti ve

insan saglhigina etkileri ¢alismalarinin yapilmasi gerektigini agikca gostermektedir.
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6. SONUC VE ONERILER

Bu tez ¢alismasi, lastik imalat1 fabrikalarinda tehlike ve riskleri belirlenmek, sektére 6zgu risk
envanteri ¢ikarmak ve Olgiimlerle is sagligi ve giivenligi risklerini ortaya koymak,
aliabilecek onlemleri sunarak sektorde karsilasilan 6nemli riskleri bertaraf edecek adimlari
saptamak amaciyla gergeklestirilmistir. Ayrica bu ¢alismada elde edilen verilerin ve

kullanilan metotlarin benzer ¢alismalara yol gosterici olmasi amaglanmastir.

Tez galismasi, On Tehlike Listesi analizi kullanilarak sektriin genel durumu hakkinda bilgi
vermek amaciyla Kocaeli, Kirsehir ve Cankir1 illerinde secilen 7 isletmede uygulanmustir.
Lastik imalat1 siiregleri ve ¢alisma alanlar1 géz Oniinde bulundurularak; hamur hazirlama,
lastik pargalarinin hazirlanmasi islemleri, lastigin sarilmasi, lastigin pisirilmesi, liriin kontrol
islemleri ve tiretim sahasinin degerlendirilmesi olmak Uzere 6 baslik altinda incelenmistir.

Yapilan On Tehlike Listesi analizi neticesinde sektdre 6zgii 228 adet tehlike tespit edilmistir.

Saha ziyaretlerinde Ol¢tim islemleri Oncesi isletmelerin is giivenligi uzmanlari ve tiretim
sorumlulari ile gerekli 6n incelemeler gergeklestirilmistir. Bu 6n incelemelere gore belirlenen
noktalarda sektore 6zgl tespit edilen risklerden en dénemlileri olan toz, gurdltd, termal konfor

ve kimyasal maruziyet lgtimleri yapilmis ve isletmelerle sonuglar paylagiimistir.

Yapilan termal konfor 6l¢iimlerinde; firin bolgesinde WBGT degeri 30,07 °C olarak dl¢iilmiis
ve termal sartlar acisindan sinir degeri astigi tespit edilmistir. Mikser ve topuk yapim
bolimlerinde alinan giiriiltii 6lgiimiinde ise sonuglar sirasiyla 88,0 ve 89,8 dBA olarak
belirlenmis olup degerlerin maruziyet sinir degeri astig1 tespit edilmistir. Alinan kimyasal
maruziyet numunelerinde ise pisirme boliimiinde ksilen, kimyasal hazirlama boliimiinde ise

toz maruziyetinin sinir degerlerin iizerinde oldugu belirlenmistir.

Yapilan saha ¢alismalar1 ve uygulamalar sonucu elde edilen gozlemler ve sonuglar asagida

Ozetlenmistir:

e (ok tehlikeli isyeri sinifina giren lastik imalati sektorii biinyesinde ¢ok cesitli ve

tehlikeli igleri barindirmaktadir.

e Isletmelerin cogunda Uretim teknolojilerinin eski oldugu, ortam fiziki yapilarinin ve

donanimlarinin iyi olmadigi, fabrikalarin yiizey alanlarinin genis olmamasindan
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kaynakli dar ¢aligma alanlarinin ¢oklugu gézlemlenmistir. Ayrica, bircok tehlikeli ve

agir islerde otomasyona gegilmedigi goriilmiistiir.

Isletmelerin genelinde kimyasal hazirlama béliimiiniin {iretim alanma dahil oldugu ve
bunun sonucunda ortama yayilan kimyasal madde ve tozlarin biitiin tiretim alanini

etkiledigi tespit edilmistir.

Ziyaretler sirasinda yeni kurulmus olan bir isletme hari¢ isletmelerin tiimiinde
havalandirma sisteminin uygunsuz ve yetersiz olmasindan kaynakli yogun koku ve

kaucuk dumant oldugu gézlemlenmistir.

Yeni kurulmus olan bir isletme hari¢ igletmelerin tiimiinde sektore 6zgii kullanilan

makineler kaynakli uzuv kayipl is kazasi yasandigi gorilmiistir.

Isletmelerin hepsinin iiretim alanlarinda yaya ve arag/ forklift yollarmin ayrilmadigi ve

bundan dolay1 kazalarin yasandigi belirlenmistir.

Isletmelerin hepsinde, isletmelerin giiriiltii Slciimleri incelenerek iiretim alaninda

guraltt duzeylerinin sinir degerlerin tizerinde oldugu tespit edilmistir.

Isletmelerin hepsinde risk degerlendirmesi ve kisisel maruziyet 6lgiimlerinin eksiksiz
yaptirildigi, ancak gerekli onlemlerin alinmasi noktasinda yeterli biitcenin ayrilmadig

gozlemlenmistir.

Bazi isletmelerin ¢alisanlarinda toz ve gurlltd tehlikeleri konusunda bilingsizlik
goriilmiis uygun KKD’lere sahip olmalarina ragmen KKD’lerini duzenli

kullanmadiklar1 gézlemlenmistir.

Tehlike ve risklerin bolimlere gore dagilimlarina bakildiginda sektdrde en riskli
boliim olarak lastik parcalarmin hazirlanmasi boliimii belirlenmis olup, bunu sirasiyla
hamur hazirlama, iiretim sahasinin degerlendirilmesi, liriin kontrol islemleri, lastigin

sarilmasi ve lastigin pisirilmesi bolumleri izlemektedir.
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Sektore 6zgl ¢ikarilan risk envanterine gére en ¢ok el-kol yaralanmalari, uzuv kaybu,
sikisma, ezilme, kesilme, solunum sistemi hastaliklari, kas iskelet sistemi hastaliklar1

ve cilt hastaliklar ile karsilagildigi tespit edilmistir.

Risklerin siireclere gore dagilimma gore hamur hazirlama islemlerinde en ¢ok el-kol
yaralanmalari, uzuv kaybi, solunum sistemi hastaliklari, cilt hastaliklari, sikisma ve
ezilme riskleri belirlenmistir.

Lastik pargalarinin hazirlanmasi islemlerinde en ¢ok el-kol yaralanmalari, sikisma,

ezilme, uzuv kaybi ve kesilme riskleri gozlemlenmistir.

Lastik pargalarinin birlestirilmesi (lastigin sarilmasi) siirecinde en ¢ok el-kol

yaralanmalar1, uzuv kaybi, kesilme, sikisma ve ezilme riskleri gorilmiistiir.

Lastigin pisirilmesi boliimiinde en ¢ok belirlenen riskler; yanma, solunum sistemi

hastaliklari, sikigsma, ezilme ve el- kol yaralanmalaridir.

Uriin kontrol islemleri siireclerinde en ¢ok kas iskelet sistemi hastaliklari, kesilme ve

el- kol yaralanmalar1 riskleri saptanmigtir.

Uretim sahas1 degerlendirilmesinde en ¢ok gdzlemlenen riskler; kayma, takilma,

diisme, yangin, elektrik ¢carpmasi ve malzeme ¢arpmasi/ diigmesidir.

Bu sonuglar 1s18inda tespit edilen tehlike ve risklere yonelik sektor genelinde uygulanabilecek

bir takim Oneriler su sekildedir:

Kimyasal hazirlama béliimii diger boliimlerden ayrilmis olmalidir. Iki isletmede
kimyasallarin hazirlanmasi bdliimiinde tam otomasyon sistemiyle maruziyetin
engellendigi goriilmiistiir. Eger tam otomasyon sistemi kurulamiyorsa, boliime genel
havalandirma, kimyasallarin bosaltildig1 ve hazirlandig1 bolgelere akrobat kollu lokal

havalandirma ve tartimin yapildig: tartilara lokal havalandirma sistemi kurulmalidir.
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Kimyasallarla yapilan ¢alismalar sirasinda Kimyasal Maddelerle Calismalarda Saglik
Ve Giivenlik Onlemleri Y&netmeliginde belirtilen kimyasal maddelerle ¢alisanlarin en
az sayida tutulmasi, maruziyet miktari ve siiresinin en az diizeyde tutulmasi gibi

Onleyici ve koruyucu tedbirler alinmalidir.

Cogu isletmede elle tasinan ve agirligr 50 kg’1 asabilen kauguk bloklar1 ve kimyasal

madde ¢uvallar i¢in vakumlu tasiyici (manipilator) kullanilmalidir.

Kauguk bloklarinin kesilmesi igin kesme giyotini kullanilmalidir.

Karbon siyahinin yapisindan dolayr ortama ¢ok yayildigi ig¢in bu boélimiin diger

bolimlerden ayrilarak havalandirma yapilmasi gereklidir.

Ekstriizyon makinelerinde, makinelere el kaptirma kazalarin1 6nlemek amaciyla elin

bogaz kisma temasini engelleyecek uzunlukta besleme hunisi yapilmalidir.

Hamur toplama balerinleri, altinda ¢alisanlarin oldugu hareketli makinelerdir. Makine

carpma kazalarin1 6nlemek amaciyla bu balerinlerine kafes yapilmalidir.

Agir tel, kord bezi ya da kauguk serit bobinleri elle kaldirilmasi yerine kaldiraglarla
kaldirilmalidir.

70- 80 tane pisirme presinin aynit ortamda bulundugu pisirme bolimi diger
bolimlerden izole edilmeli ve bolimde mutlaka bir¢ok noktadan kirli havay1 ¢eken ve

yerine temiz hava beslemesi yapan genel ve lokal havalandirma sistemi olmalidir.

Pisirme boliminde kauguk dumaninin ortama yayilmasini 6nlemek amaciyla pisirme

preslerinin iizerine perdeleme sistemleri kurulmalidir.

Sicak/ pismis lastiklerden ortama yayillan koku ve dumani engellemek amaciyla

lastiklerin sogutulmasi igin ¢ekisli bekleme/ sogutma odalari yapilmalidir.
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Millerde kapilma, sikisma ve uzuv kaybi kazalarini onlemek igin acil durdurma

butonlar1, emniyet bar1 ve emniyet pedali bulunmalidir.

Topuk yapimi ve giyotin gibi kesici makinelerde ¢ift el kumanda sistemi olmalidir.

Isletmelerde giiriiltii diizeyinin yiiksek oldugu bélimlerdeki makinelerinin grilti
diizeyi daha diisilk olan yeni teknoloji ile iiretilmis makineler ile degistirilmesi,
yapilamiyorsa giiriiltii yayan eski makinenin diger bdliimlerden ayrilmasi, perdeleme

yapilmasi gibi teknik onlemler alinmalidir.

Ziyaretler yapilan fabrikalarda giiriiltii diizeyi yiiksek oldugu i¢in forklift uyari-ikaz
sesleri duyulmamaktadir. Cok giiriiltiili boliimlerde mavi 11kl forklift kullanilmasi

gerekmektedir.

Calisanlara KKD kullanim1 ve 6nemi hakkinda bilgilendirme yapmak igin gerekli
egitimlerin verilmesine 6zen gosterilmelidir. Ayrica isletmelerin ¢alisanlara uygun
KKD temini yapmasi ve kullanmalarini saglamasi1 gerekmektedir. Sektorde yapilan
incelemeler ve literatiir arastirmalar1 sonucu uygun KKD olarak:

Eldiven: Isil islemler igin TS EN 407, 6zellikle bigakla kesilme gibi mekanik risklere
kars1 bigakla kesilme, delinme ve aginma direncinin yani sira kavrama kabiliyetinin de
yiiksek oldugu TS EN 388 Standardina uygun eldiven,

Toz maskesi: Kimyasal hazirlama ve karbon siyah1 boliimleri igin FFP 1 toz maskesi,
Kulaklik: Isyeri ortam 6l¢iimii sonuglarina gére uygun kulak tikaci/ mansonlu kulaklik

saglanmasi gerekmektedir.
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EKLER

EK 1 SEKTORE OZGU TERIMLER

Caraskal: Elle kontrol edilen kaldiraglar.

Batch-off: Hazirlanan kauguk hamurunun kimyasal igeren sudan gegirilerek sogutulmasi

islemi.

Ekstrizyon: Sivi veya hamur halindeki bir maddeyi ince bir delikten uygun bir ortama iterek

tel, iplik veya levha haline getirme islemi.

Giyotin: Biiyiik bloklar1 kesmeye yarayan bigakli makine.

Kalender: Sektoérde kumas ya da teli kauguk hamuruyla kaplamaya yarayan makine.
Manipulatér: Vakumlu tasiyici.

Pres: Ham lastikleri pisirmeye yarayan pres seklinde acilip kapanan pisirme makineleri.
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EK 2 LASTIK IMALATI SURECLERI KONTROL LISTESI

LASTIK IMALATI SURECLERI ICIN
KONTROL LISTESI
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Amagc

Bu kontrol listesi, 20/06/2012 tarihli ve 6331 sayili Is Saghgi ve Giivenligi Kanunu ile
29/12/2012 tarihli ve 28512 sayili Resmi Gazete’de yayimlanarak vyiiriirliige giren Is Saghg
ve Gilivenligi Risk Degerlendirmesi Yonetmeligi uyarinca lastik imalati yapan isyerlerinde

risk degerlendirmesinin gerceklestirilmesi siirecinde yol gostermek amaciyla hazirlanmistir.

Kontrol listesi dogru bir seklide uygulanip uygun olmadigin1 degerlendirdiginiz konularda
gerekli onlemler alindig takdirde, bir yandan c¢alisanlar i¢in saglikli ve giivenli isyeri ortami

saglanacak diger yandan is verimliligi ve motivasyonlar1 artacaktir.

Yukamluluk

Lastik imalat1 stiregleri i¢in bu kontrol listesinin ihtiyaca gore gelistirilip doldurularak
isyerinde bulundurulmasi, belirli araliklarla gilincellenmesi ve bu degerlendirme sonucunda

alinmas1 6ngortilen tedbirlerin yerine getirilmesi gerekmektedir.

Risk degerlendirmesi; isyerinde Var olan ya da disardan gelebilecek tehlikelerin belirlenmesi,
bu tehlikelerin riske doniismesine yol acan faktorlerin ortadan kaldirilmasi igin yapilmasi

gerekli calismalar1 kapsar.

26/12/2012 tarihli ve 28509 sayili Resmi Gazete’de yayimlanarak yiiriirliige giren Is Saglig
ve Giivenligine iliskin Isyeri Tehlike Siiflar1 Tebligine gore Isyerinin faaliyet alaninin yer
aldig tehlike smifi tespit edilmelidir. Isyerinin tehlike sinifi ve galisan sayisina baglh olarak is
giivenligi uzmani1 ve isyeri hekimi gorevlendirilmesi veya ortak saglik ve giivenlik
birimlerinden bu hizmetin temin edilmesi ylikiimliiligi ile ilgili tarih, 6331 sayili Kanunun

“Yiirtirlik” baglikli 38 inci maddesine gore belirlenmelidir.

Isyerinde gerceklestirilecek risk degerlendirmesinin Is Saghg ve Giivenligi Risk
Degerlendirmesi Yonetmeliginin 6 nc1 maddesinde belirtilen ekip tarafindan yiiriitiilmesi
gerekmektedir. Ihtiyac duyuldugunda bu ekibe destek olmak iizere disaridaki kisi ve
kuruluslardan hizmet alinabilir. Is giivenli§i uzmanmi ve isyeri hekimi gorevlendirilmesi
yiikiimliiliiglinlin yiirlirliige girmedigi isyerlerinde ise olusturulacak ekipte profesyoneller
bulunmaksizin  isveren(ler) = ve  calisan(lar)  birlikte  risk  degerlendirmesini

gergeklestirebileceklerdir.

Yapilmis olan risk degerlendirmesi; Is Sagh§ ve Giivenligi Risk Degerlendirmesi

Yonetmeliginin 12 nci maddesi uyarinca tehlike sinifina gore cok tehlikeli, tehlikeli ve az
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tehlikeli isyerlerinde en gec¢ iki, dort ve alti yilda bir yenilenir. Isyerinde herhangi bir

degisiklik olmas1 durumunda bu siireler beklenmeksizin risk degerlendirmesi yenilenir.

izlenecek Yol

1. Bu kontrol listesi, risk degerlendirmesi ¢alismalariniza yon vermek iizere hazirlanmis olup
ihtiyaca gore detaylandirilabilir. Isyerinizi ilgilendirmeyen kisimlari, kontrol listesinden

cikarabilir veya farkl tehlike kaynaklar1 olmasi halinde ise ilaveler yapabilirsiniz.

2. Kontrol listesinde, isyerinde is saglig1 ve giivenligi agisindan olmasi/yapilmasi gerekenler
konu bashgi ile birlikte climleler halinde verilmistir. Ciimledeki ifade; isyerinizde
gbzlemlediginiz duruma uyuyorsa “evet”, uymuyorsa “hayir” kutucugunu isaretleyiniz.
“Hayir” kutucugunuz isaretleyerek dogru olmadiginiz diislindiigliniiz her bir durum igin
alinmasi gereken Onlemleri ilgili satirdaki karsiligina yaziniz. Alinmasi gereken 6nlem ile
ilgili sorumlu kisiler ve tamamlanacagi tarihi belirttikten sonra risk degerlendirmesini
gerceklestiren ekipteki kisilere dokiimanin her bir sayfasini paraflatip son sayfasinin ilgili

kisimlarini imzalatiniz.

3. Calisanlar, temsilcileri ve bagka isyerlerinden c¢alismak iizere gelen calisanlar ve bunlarin
igverenlerini; isyerinizde karsilagilabilecek saglik ve giivenlik riskleri ile diizeltici ve Onleyici

tedbirler hakkinda bilgilendiriniz.

4. Alinmasi gereken onlemlere karar verirken; riskin tamamen bertaraf edilmesi, bu mimkin
degil ise riskin kabul edilebilir seviyeye indirilmesi i¢in tehlike veya tehlike kaynaklarinin
ortadan kaldirilmasi, tehlikelinin, tehlikeli olmayanla veya daha az tehlikeli olanla

degistirilmesi ve riskler ile kaynaginda miicadele edilmesi gerekmektedir.

5. Onlemler uygulanirken toplu korunma &nlemlerine, kisisel korunma &nlemlerine gore dnc

Onemli Hatirlatmalar

Bu kontrol listesi doldurulduktan sonra HERHANGI BiR KURUMA BILDIRIM
YAPILMAYACAKTIR. isveren tarafindan, denetimlerde gosterilmek iizere ISYERINDE
SAKLANACAKTIR.
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Uretim Sahasimin Degerlendirilmesi

KONTROL LIiSTESI

EVET | HAYIR

© ® ONLEM

ALINMASI GEREKEN

SORUMLU
KisSi

TAMAMLANMA
TARIHI

Gegis yollarinda gereksiz, kullanilmayan
malzeme ya da ekipman bulunuyor mu?

Isi biten malzeme ya da ekipman yerine
kaldiriliyor mu?

Suyla islem yapilan siire¢lerde zemin kuru ve
temiz tutuluyor mu?

Makinelerin hortum ve kablolar1 sabitlenmis
mi?

Zeymin uygun/ kaymayan malzemeyle
kaplanmig mi1?

(Calisma alan1 diizenli tutuluyor mu?

(Calisma alani diizenli araliklarla temizleniyor
mu?

Gegis yollan, giris ve ¢ikis yollar yeterli
aydinlatiliyor mu?
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Calisma ortami/ kapali alanlar yeterli
aydinlatiliryor mu?

(Calisma tezgahlarn yeterli aydinlatiliyor mu?

Alternatif aydinlatma kaynaklar1 bulunuyor mu?

Kagak akim rolesi bulunuyor mu?

Elektrik baglantilar1 dogru sekilde yapilmis m1?

Elektrik panolar1 kapali tutuluyor mu?

Elektirik pano onlerinde yalitkan paspas
bulunuyor mu?

Prizlerin topraklamas1 mevcut mu?

Panolarin iizerinde uyar1 levhalart mevcut mu?
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Acil durum plan1 mevcut mu?

Yangin sondiirme sistemi mevcut mu?

Ilkyardim cantas1/ dolab1 bulunuyor mu?

Yangin miicadele ekipmanlarina ¢aliganlar
kolayca ulasabiliyor mu?

Acil ¢ikis kapilart meveut mu? Uygun mu?

Yeterli sayida ve uygun yangin sondiiriicii
bulunuyor mu?

Acil durum levhalart mevcut mu?

Yangin uyari sistemi mevcut mu?

Calisanlar acil durumlarla ilgili bilgilendiriliyor
mu/ egitim veriliyor mu?
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Acil durumlar i¢in gorevlendirilmis yeterli
sayida personel mevcut mu?

Fabrika i¢inde yaya ve arag yollar1 ayrilmis m1
ve isaretlenmis mi?

Transpaletler uygun sekilde yiikleniyor mu?

Transpaletlerin hiz1 ayarlaniyor mu?

Forkliftlerin hiz sinir1 bulunuyor mu?

Forkliftler uygun sekilde ve dengeli yiikleniyor
mu?

Forkliftler sadece yetkili kisiler tarafindan
kullaniltyor mu?

Forkliftlerde yolcu tasinmasi engelleniyor mu?

Calisanlarin boliimlerine gore uygun KKD
bulunuyor mu? Kullanmalar1 saglaniyor mu?
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Makinelerin tizerinde makine talimatlar1 mevcut
mu?

Boliimlerde uygun uyari ve isaret levhalari
mevcut mu?

Makinelerde acil durdurma butonlari, emniyet
bar1, emniyet teli v.b. bulunuyor mu?

Makinelerde uygun koruyucular mevcut mu?

Calisanlara boliimlerine gére uygun kiyafet
saglaniyor mu?

Makinelerin doner aksamlar1 uygun sekilde
kapatilmig m1?

Calisanlara ISG ile ilgili ise giriste ve periyodik
araliklarla egitim veriliyor mu?

Calisanlar isleriyle ilgili bilgilendirilmis mi?
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Kimyasallar uygun depolaniyor mu?

Kimyasal hazirlama bdliimil iiretim alanindan
ayrilmig mi1?

Kimyasallarin lizerinde uygulama yontemi ve
zararlarini gosteren etiketler mevcut mu?

Agir kimyasal ¢uvallar1 ve kauguk bloklari
uygun kaldiraglarla kaldiriliyor mu?

Kimyasallarin kullanim talimatlar1 boliimde
mevcut mu?

Kimyasal hazirlama boliimiinde genel ve lokal
havalandirma mevcut mu?

Havalandirma sistemi uygun mu?

Giyotinlerde acil durdurma butonu, koruyucu ve
cift el kumanda sistemi mevcut mu?

Kimyasallar bosaltilirken ortama yayiliyor mu?
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Poset agz1 kapama makinesinin uygun
koruyucusu mevcut mu?

Karbon siyah1 uygun sekilde istifleniyor mu?

Karbon siyahi b6liimiinde uygun havalandirma
mevcut mu?

Karbon siyahi ¢uvallar1 uygun taginiyor mu?

Kimyasal hazirlama boéliimiinde g6z dusu
mevcut mu?

Konveyor bantlarin doner aksamlari uygun
sekilde kapatilmis m1?

Kaldiraglarin uygun koruma kancalar1 mevcut
mu?

Mikser boliimiinde duman ve buhar ¢ikisi icin
tedbir alinmis mi1?

Calisanlarin miksere miidahale etmemesi i¢in
gerekli tedbirler alinmis mi1?
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Mikser ¢ikis1 hamur toplama balerini altinda
caligmaya uygun mu?

Batch-off boliimiinde sabun bosaltma tankinin
1zgaras1 var mi?

Sabun bosaltma boliimiinde sabun yerlere
dokaliyor mu?

Batch-off boliimiinde basingli su hortumlari
sabitlenmis mi?

Batch-off bolimiinde sabun havuzu korumasi
mevcut mu?

Bu boliimde makinelerden kaynakl giiriiltii
maruziyeti i¢in dnlemler alintyor mu?
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Millerin yiiksekligi/ uzakligi ¢alisanlar i¢in
uygun mu?

Islenen hamurdan ¢ikan gaz ve duman ¢ikis1 i¢in
onlem alintyor mu?

Bu boliimde makinelerden kaynakli giiriiltii
maruziyeti i¢in dnlemler alintyor mu?

Acil durumlarda miller ters yone ¢alistyor mu?

Konveyor bantlarin doner aksamlari uygun
sekilde kapatilmis m1?

Kord bezi ve ¢elik bobinler uygun sekilde
(kaldiragla) kaldiriliyor mu?

Kaldiraglarin uygun koruma kancalar1 mevcut
mu?

Acil durumlarda miller ve kalenderler yeterince
hizl1 bir sekilde duruyor mu?

Makinelerin doner aksamlarinin korumasi
mevcut mu?
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Capraz kesim bigagimin korumasi mevcut mu?

Capraz kesiciye ¢aliganlarin miidahalesini
engelleyecek dnlemler mevcut mu?

Capraz kesicide tozlar1 ¢eken havalandirma
sistemi mevcut mu?

Seritlerin bobine sarilmasi esnasinda ¢alisanlarin
miidahale etmesi engelleniyor mu?

Bobinler takilirken kaldirag¢ kullaniliyor mu?

Ekstriizyon makinesinin bogazina ¢alisan
miidahale edebiliyor mu?

Ekstriizyon ¢ikis1 irlinlere temas kaynakli
yaniklar1 6nlemek i¢in 6nlem alinmig mi?

Ekstriizyon makinesi dilimleme bicaklarinin
koruyucusu mevcut mu?

Dilimleme bigaklarina ¢alisanlar miidahale
edebiliyor mu?
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Bicakla ¢alismalarda gerekli 6nlemler aliniyor
mu?

Ekstriizyon makinesinden ¢ikan iirlinler uygun
sekilde tagintyor mu?

Topuk yapiminda ¢elik teller kasnaklara uygun
sekilde geciriliyor mu?

Topuk yapiminda celik teller uygun sekilde
kesiliyor mu?

Topuk yapim bdliimiinde yapistirict
kullaniminda gerekli 6nlemler alintyor mu?

Cemberler uygun sekilde baglaniyor mu?

Topuk yapiminda yaniklar1 6nlemek i¢in tedbir
alimmig m1?
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Makinelerden kaynakli giiriiltiinlin rahatsizlik
edici diizeyde olmas1 engelleniyor mu?

Lastik parcalarini birlestirirken kullanilan

yapistiricinin solunmamasi i¢in gerekli 6nlemler

alinmig m1?

(Calisma alan1 yeterince genis mi?

Hareketli makinelerin ¢alisanlara ¢arpmamasi
icin gerekli 6nlemler alinmig mi1?

Konveyor bantlara ve hareketli makinelere
calisanlarin miidahalesi engelleniyor mu?

Bicakla ¢alismalarda gerekli 6nlemler aliniyor
mu?

Presleme sirasinda caligsanlarin makineye
miuidahalesi engelleniyor mu?

Karkaslar tambura takilip ¢ikarilirken kaldirag
kullaniliyor mu?

Doner tamburun yiiksekligi ve uzakligi ¢alisan
icin uygun mu?
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Doner tamburla ¢alismalarda makineye
kapilmamak/ sikismamak i¢in gerekli dnlemler
alinmis m1?

Serit kesen otomatik bigaklara ¢alisanlarin
miidahalesi engellenmis mi?

Karkasin sigirilmesi sirasinda ¢alisanlarin
miidahalesi engelleniyor mu?

Ham lastigin tezgahtan ¢ikarilmasi sirasinda
kaldirag kullaniliyor mu?

Kaldiraglarin uygun koruma kancalar1 mevcut
mu?

Lastik tastyic1 arabalar1 uygun sekilde
(transpalet/forklift) tasiniyor mu?
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Ham lastikler preslere kaldiragla yerlestiriliyor
mu?

Pisen sicak lastige ¢alisanlarin uygunsuz
miidahalesi engelleniyor mu?

Pisen lastikler kaldiragla tagintyor mu?

Preslerden ¢ikan yogun koku ve dumani
engellemek icin 6nlemler alinmig mi1?

Pisen lastiklerden ¢ikan koku ve dumani
engellemek i¢in 6nlemler alinmig m1?

Preslerin agilip kapanmasi sirasinda ¢aligsanlarin
miidahalesi engelleniyor mu?/ gerekli koruyucu
tedbirler alinmis mi?

Sicak yiizeylere temasin engellenmesi i¢in
koruyucu tedbirler alinmisg mi?

Preslerin basingli hortumlari sabitlenmis mi?

Preslerden kaynakli giiriiltiiniin rahatsizlik edici
diizeyde olmas1 engelleniyor mu?
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Lastik tagiyici arabalar1 uygun sekilde
(transpalet/forklift) tagintyor mu?

Bu boliimde ¢ift yonlii havalandirma mevcut
mu? (temiz hava beslemesi yapan)

Preslerin tizerinde duman ve kokunun
yayllmasini engelleyen perdeleme sistemi
mevcut mu?

Zeminin 1slak olmas1 engelleniyor mu?

Preslerde koruyucu ceket mevcut mu?

Preslerde emniyet sistemi mevcut mu?

Bu boliim diger boliimlerden ayrilmis mi1?

Calisma ortaminin termal konfor sartlarinin
(sicaklik, nem vb.) uygun olmasi igin gerekli
onlemler alinmig m1?
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Tiraslama isleminde bigakla ¢alismalarda gerekli
onlemler aliniyor mu?

Tiraglama tezgahinin yiiksekligi calisan igin
uygun mu?

Lastikler tezgaha takilip ¢ikarilirken kaldirag
kullaniliyor mu?

Tiraglama isleminde toz maruziyetini 6nlemek
icin tedbirler alinmis mi1?

Konveydrden lastik alinip koyulurken
kapilmamak i¢in gerekli 6nlemler alinmisg mi1?

Konveyorlerin doner aksamlar1 kapatilmis m1?

Lastik kesme makinelerinde acil durdurma
butonu, koruyucu ve ¢ift el kumanda sistemi
mevcut mu?

El ve g6z kontrolii sirasinda calisanlarin
tekrarlayan hareket yapmalar1 engelleniyor mu?

El kontrolii sirasinda lastigin ¢elik tellerinin
calisana zarar vermemesi i¢in gerekli onlemler
alimis m1?
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Lastiklerin istiflenmesi sirasinda ¢alisanlarin
agir kaldirmasi engelleniyor mu?

Tamir boluminde sprey boyamada kimyasal
maruziyet icin gerekli 6nlemler alinmig m1?

Rontgen boliimii diger boliimlerden ayrilmis mi1?
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