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Bu tez calismasinda tekstil boya terbiye isletmelerinde is sagligi ve
giivenliginde fiziksel risk etmenlerinin is etiidii teknigi kullanilarak detayli analizi
yapilmistir. Caligsmada segilen fiziksel risk etmenleri giiriiltii, aydinlatma, sicaklik ve
bagil nemdir. Is etiidii calismalar1 ve fiziksel risk etmenleri 6l¢iimleri Cukurova
bolgesinde faaliyette bulunan biiyiik 6l¢ekli bir tekstil boya terbiye isletmesinde
gerceklestirilmistir. Caligmada isletmedeki iiretim asamalari, her asamada yiiriitiilen
faaliyetler is etiidii formlariyla, dogrudan goézlem yoluyla kaydedilmistir. Tim
faaliyetlerin fiziksel risk etmenleri is etiidii teknigi ile birlikte degerlendirilmistir. Is
saglig1 ve giivenligi kapsaminda se¢ilmis isletmede tehlikelerin tespit edilmesi, yok
edilmesi, risklerin Ongoriilerek degerlendirilmesi, risklerin tamamen ortadan
kaldirilmasi ya da zararlarin en aza seviyeye indirebilmesi i¢in yapilacak ¢aligmalar
ortaya konulmustur.

Anahtar Kelimeler: Is Saglig1 ve Giivenligi, Tekstil, Boya-Terbiye Isletmesi, Is
Etiidu, Fiziksel Risk Etmenleri.
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THE USE OF WORK STUDY TECHNIQUE IN THE DETERMINATION
OF PHYSICAL RISK FACTORS IN OCCUPATIONAL SAFETY-A
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In this thesis, textile dyeing finishing mill, work study is carried out
and examinations of physical risk factors in occupational health and safety
are carried out. The chosen physical risk factors are noise, lighting,
temperature and relative humidity. Work study and physical risk factors
measurements were carried out in a selected large textile dye finishing plant
located in the Cukurova region. In the study, production stages in the mill and
public order activities at each stage were recorded through direct observation
with work study forms. Physical risk factors of all activities have been
evaluated together with the work study. Work to be done to endanger
occupational safety and security, to anticipate dangers, to eliminate risks or to
minimize damages, to eliminate risks to be revealed.

Key Words: Occupational health and safety , Textile , Dyeing -Finishing Mill, Work
Study , Physical Risk Factors .




GENISLETILMIS OZET

Is saghig1 ve giivenligi kavranu her sektdr igin gelisen teknoloji ile birlikte
daha ¢ok giindeme gelmekte ve her gecen giin verilmesi gereken 6nemin farkindalig
artmaktadir. Is saglig1 ve giivenligi heniiz bir tehlike veya aksaklik olusmadan ortaya
cikmast muhtemel tehlike ve bunlara bagli olusacak riskleri 6nceden tespit edip
bunlarin kabul edilebilir seviyede olup olmadigini belirleyip gerekli tedbirleri
proaktif yaklagim bicimiyle 6ngdren ve bu sayede calisanlarin tam bir iyilik hali
icinde is yasaminda bulunmalarini hedef alan bir sistematik ¢aligma faaliyetidir. Bu
calisma faaliyetinin ilk Onceligi calisanin korunmasi olmakla birlikte bunun
gerceklesmesi dahilinde iiretim giivenligi ve isletme gilivenligi de saglanmaktadir.
Tekstil sektorii hem calisan yogunlugunun fazla olmasi, hem de iiretim asamasinda
ciddi tehlikeler barindirmasi agisindan Is Saglhgi ve Giivenliginde riskli sektdrlerin
basinda gelmektedir. Bu galisma kapsaminda bir tekstil boya terbiye isletmesinde is
etiidii ile is gilivenligi uygulamalarina yer verilerek isletmenin fiziksel ortami
(Giirtiltii, Nem, Sicaklik, Hava dolasimi, vb. gibi) ve c¢alisanlarin maruz kaldig
fiziksel ortam is giivenligi agisindan degerlendirilmistir.

Tez ¢aligmasinda biiyiik 6l¢ekli bir tekstil isletmesinin boya-terbiye boliimii
secilmistir. Segilen tekstil igletmesi ham dokunmus kumaslarin renklendirildigi ve
kullanicinin istedigi 6zelliklerin kazandirldigi tekstil boya terbiye isletmesidir.
Secilmis fiziksel risk etmenleri ise giiriiltii, aydinlatma, termal konfor (sicaklik, nem)
seklindedir. Isletmede secilmis fiziksel risk etmenleri bir verimlilik 6lgme teknigi
olan Is Etiidii metodu ile birlikte degerlendirilmistir.

Secilmis tekstil boya terbiye isletmesindeki tiim prosesler ve bu proseslere
ait biitiin alt prosesler belirlenip, bu proseslerde yapilan isler Is Etiidii kriterlerine
gore, islem, kontrol, tagima, bekleme, depolama seklinde tanimlanmis olup, siire ve
mesafe bilgileri isin yapilis sekli tespit edilmistir. Tez kapsaminda gelistirilen is
etidii formlarina fiziksel risk ol¢timleri de eklenmis ve 6l¢iim sonuglari olusturulan

bu ¢izelgelere kaydedilmistir. Elde edilen dl¢lim sonuclarina gore sekil ve ozet
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cizelgelerle gosterimler yapilmis, sonuglar is etiidi faaliyetleri ve fiziksel risk
etmenleri agisindan yorumlanmustir. Secilmis proseslerde yapilan fiziksel risk
etmenleri Ol¢iimleri L Tipi (5x5) risk matrisi yontemiyle degerlendirilerek risk
analizi yapilmustir. Yapilan L Tipi (5x5) risk analizi matrisi ile fiziksel risk etmenleri
risk degerlendirmesi yapilmis olup, risk analizi sonucu isletmede 16 adet yiiksek
risk, 30 adet diisiik risk olmak tizere 46 adet risk tespiti yapilmistir.

Secilmis tekstil boya terbiye isletmesinde yapilan ¢alismanin sonucunda is
etiidii yonteminin fiziksel risk etmenlerinin tespitinde kullanilabilecek bir yontem
oldugu ortaya konmustur. isletmedeki fiziksel risk etmenleri belirlenmis, ¢alisanlarin
saglig1 acisindan riskli olan ve diizeltilmesi gereken durumlar ortaya konmus,
bunlarla ilgili ¢6ztiim 6nerilerinde bulunulmustur.

Yapilan 6l¢lim ve analizlerin degerlendirilmesi sonucunda isletmede yikama
prosesinde giirliltiiniin standartlarin iizerinde oldugu ve onlem alinmas: gerektigi,
aydimnlatmanin tiim proseslerde yeterli diizeyde standartlara uygun oldugu, sicaklik
ve nem Ol¢iimlerinin tehlikeli derecede yiiksek oldugu ve 6nlem alinmasi gerektigi

sonuglari tespit edilmistir.



TESEKKUR

Caligmamin yiiriitiilmesinde destegini esirgemeyen, yol gosteren, rehberlik
yapan, COVID-19 pandemi siirecinde tez calismasina destegini siirdiiriilen tez
danigsmanim Sayin Prof. Dr. Emel Ceyhun SABIR hocama, tesekkiirlerimi sunarim.

Calismamda isyerinin kapilarin1 agan, desteklerini esirgemeyen Oguz
Tekstil A.S./Adana/Tiirkiye fabrikasi yetkilileri, Sedat TUNCER, Ahmet
OZTURK, isletmede calismalarim sirasinda desteklerini esirgemeyen Mehmet
KARABULUT, Ziileyha KARABULUT, Ayse BAYRAK ve tiim Oguz Tekstil A.S.
calisanlarina tesekkiirlerimi sunarim.

Yanimda olamasa da her ihtiyacim oldugunda zamana ve mesafelere
aldirmaksizin bana destek olan canim kardesim Can Ridvan BUGAY’a tesekkiir
ederim. Beni hayatimin her alaninda destekleyen, her daim yanimda olan
basaracagima inanan yalniz birakmayan, sevgili esim Eser CAGRI’ya ve aileme

tesekkiirlerimi borg bilirim.
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1. GIRIS Giilsah BUGAY CAGRI

1. GIRIS

Is saghig1 ve giivenligi kavranu her sektdr igin gelisen teknoloji ile birlikte
daha ¢ok giindeme gelmekte ve her gecen giin verilmesi gereken 6nemin farkindalig
artmaktadir. Is saglig1 ve giivenligi heniiz bir tehlike veya aksaklik olusmadan ortaya
cikmast muhtemel tehlike ve bunlara bagli olusacak riskleri 6nceden tespit edip
bunlarin kabul edilebilir seviyede olup olmadigini belirleyip gerekli tedbirleri
proaktif yaklagim bicimiyle dngdren ve bu sayede calisanlarin tam bir iyilik hali
icinde is yasaminda bulunmalarini hedef alan bir sistematik calisma faaliyetidir. Bu
calisma faaliyetinin ilk Onceligi calisanin korunmasi olmakla birlikte bunun
gerceklesmesi dahilinde iiretim giivenligi ve isletme giivenligi de saglanmaktadir.
Tekstil sektorii iilkemizde hem ¢alisan yogunlugunun fazla olmasi agisindan hem de
iiretim asamasinda ciddi tehlikeler barindirmasi noktasindan riskli bir sektordiir. Bu
kadar riskli bir sektoriin is sagligt ve giivenligi agisindan gerekli faaliyetleri
uygulayip tehlikelerin Oniine gegebilmesi yapilacak ise uygun ve dogru bir risk
degerlendirme metodunun segilip uygulanmasiyla 6nlenebilir (Kabakulak, 2019).

Rekabetin yogun yasandigr giiniimiizde, isletmeler agisindan; 6zellikle de
kiiciik ve orta biiytikliikteki isletmelerde kaynaklarin en iyi sekilde kullanilmasi ve
maliyetlerin asagiya ¢ekilmesi 6nem arz etmektedir. Bu kaynaklardan en 6nemlisi
de calisan isgiiciidiir. Is giiciinden en etkin sekilde yararlanabilmek i¢in onlarm
ihtiyag duydugu calisma ortamlarinin hazirlanmast gerekir. Uygun olmayan
kosullarda c¢alisanlar, kendilerini rahat hissetmedikleri i¢in verimli olamazlar.
Yetersiz aydinlatma, havalandirma, 1sitma vb. ¢alisma ortaminin fiziksel kosullarinin
uygunsuzlugu, asir1 ve uzun calisma saatleri, ergonomik kosullara uyulmamasi,
giiriiltii, uygun olmayan 1s1 ve hava kosullar1 gibi fiziksel ¢evre kosullar1 ¢aligan
bireylerin hem fiziksel hem de ruhsal sagligini olumsuz yonde etkilemektedir
(Sonmez ve ark., 2009)

Isletmelerdeki calisma kosullar1 calisanlarin isci saghgi, giivenligi ve is
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verimi agisindan ¢ok Onemlidir. Is1, havalandirma, nem orani, giiriilti, titresim,
aydinlatma, renk, temizlik ve bakim gibi ¢alisma kosullan is kazalarini onleyici,
calisanlart motive edici ve verimliligi artiric1 6zellikler tagimaktadir (Sénmez ve
ark., 2009).

Ulkemiz  isletmelerinin  yogun rekabet ortaminda  varliklarini
stirdlirebilmelerinin en temel kosulu verimliliklerini arttirmalaridir. Verimliligi
arttirmanin tek yolu kit kaynaklar1 daha iyi ve etkili sekilde kullanmak ve
yonetmekle miimkiin kilinabilir. Kaynaklar ancak dogru planlama teknikleri ile
uygun bir sekilde yonetildikleri zaman verimlilik artis1 miimkiin olabilir. Is etiidii
iiretimi ¢ok az ya da hi¢ maliyet gerektirmeden arttiran verimlilik artis1 saglayan ¢cok
etkili bir yontemdir. Is etiidiiniin temel amac1 mevcut sistemi inceleyerek gereksiz
etkinliklerin kaldirilmasi isin en kisa siirede en az enerji harcanarak en diigiik
maliyetle yapilmasidir.

Isletmelerin  yiiksek  verimlilige ulagilabilmesi icin  kullanacag
yontemlerden biri de is etiidiidiir. Is etiidii; yapilacak bazi diizenlemelerle eldeki
mevcut kaynaklar1 dahilinde, ¢ok kiiciik bir yatinmla ya da hi¢ yatinm
gerektirmeden {iretimi arttirma amaci giider. Is etiidii, verimliligi arttirmak icin,
mevcut silireclerde bir takim degisiklikler yapar, baz1 gereksiz islerde eleme
yapabilir, islem siralarimi degistirebilir, farkli alternatifler tretebilir. Boylece
verimlilik artigina fayda saglar.

Is etiidii, zaman1 iyi degerlendirerek, zaman kaybini engellemeyi amaglar. Is
etlidii calismalar1 yapilirken iiriin, malzeme, kullanilan makine ve arag-gerec,
calisma ortanu, is akist ve uygulanan yontem faktorleri dikkate alimr. Is etiidii,
gelisme olanagi yaratabilmek amaciyla, belirli bir olay1 ya da etkinligi ekonomiklik
ve etkenlik yoniinden etkileyen tiim kaynaklar1 ve etmenleri sistematik olarak
arastirmaya yonelik ve insan ¢alismasini genis kapsamda inceleyen bir teknik olup,
ozellikle metot etlidii ve is 6l¢limii teknikleri i¢in kullanilan genel bir terimdir (Sabir

ve Dénmez, 2013). Bu tanima gore, is etiidii i¢in insan faktorii, kaynak, yontem,
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gelisme, etkinlik, ekonomiklik, etkenlik, sistematiklik, aragtirma, uyum, metot ettidii
ve is Ol¢limii 6nemli terimlerdir.

Is etiidiiniin ana hedefi verimliligin, ekonomikligin ve karliligin arttirilmasi
ile daha insancil caligsma ortamlarinin saglanmasidir. Asil amaci verimliligi arttirmak
olan is etiidiiniin; gereksiz faaliyetleri elimine etmek, zorunlu faaliyetleri olabilecek
en ekonomik sekliyle diizenlemek, en uygun olduguna karar verilen yontemi
standartlastirmak, yapilan is ile ilgili zaman standartlarmi belirlemek, iiretimde
kullanilan faaliyetlerden maksimum fayda saglamaya calismak, isgiiciinii egitmek,
calisma kosullarini iyilestirmek dolayli amaglaridir.

Is etiidii, yapilan isi ¢ok yonlii olarak degerlendirmeye alir gerekli
gordiigiinde ise yeni diizenleme yaparak isletmenin verimliligini arttirir. Is etiidii
bunu yaparken sistematik bir sekilde ¢alisir. Yapilan isi etkileyen biitiin etmenleri tek
tek incelemeye alir. Is etiidii, etkin bir iiretim ve denetim planlamast ile standartlarin
belirlenmesinde rol alir. Basarili bir sekilde uygulanan is etiidii uygulamalari
sonucunda faydalarini hemen gorebiliriz. Is etiidiinii, her alanda ve sektdrde
uygulayabiliriz; Tekstil, makine kimya endiistrileri, el isleri, makina kullanimi, mal
ve hizmet endiistrileri. Is etiidii, uygulamay1 yapan y&netimin elinde etkili bir
inceleme aracidir; belirli bir islemin etkinligini ve biitiin unsurlarin hatali ve kusurlu
taraflarin1 hemen ortaya koyar. Is etiidii isyerinde isin yapilisindaki zaman
kayiplarini da ortaya koymakta etkili bir yontemdir. Duygun (2000) ¢alismasinda
iplik isletmesinde iplik iiretimden ambara girigline kadarki siirecindeki is etiidii
yoluyla gegen zamani 6l¢miis ve verimsizlikleri ortaya ¢ikarmistir.

Fiziksel Risk Etmenleri; c¢alisanlarin isleri geregi maruz kaldiklar isyeri
ortam etmenleri olarak degerlendirilen, ¢alisanin saglig1 ve giivenligi agisindan risk
olusturan etmenlerdir. Risk, calisanin bir tehlike unsuru tarafindan zarar gérme
ihtimalinin yliksek veya diisiik olmasidir. Fiziksel etmenlerden risk olusturanlar
genel olarak; giiriilti, titresim, aydinlatma ve termal konfor parametreleridir (Sabur,

2019). Tekstil isletmeleri fiziksel risk etmenlerinin pek ¢oguna sahip is giivenliginde
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tehlikeli sinifa giren isletmelerdir.

Bu calisma kapsaminda is etiidii ile is giivenligi uygulamalarma yer
verilecek olup, is etiidiinlin tarihgesi, uygulama alanlari, isletmelere sagladig
faydalar, is etiidii yontem ve teknikleri iizerine detayli bir arastirma yapilacaktir.
Ayrica secilmis bir tekstil isletmesinde, is etlidii uygulamasina yer verilerek
isletmenin fiziksel ortami (Giiriiltii, Nem, Sicaklik, Hava dolagimi, vb. gibi)
degerlendirilecek, calisanlarin maruz kaldig: fiziksel ortam is gilivenligi acisindan
degerlendirilecektir. ~ Calisma, is  etiidiiniin iy  giivenligi  alaninda
degerlendirilmesinde bir literatiir bulunmamasi nedeniyle literatiire bir kaynak
saglayabilecektir.

Is etiidii yontem bilgisinin kapsami oldukca genis olup, isletme
etkinliklerinin planlanmasi, izlenmesi, T{cretlendirmede kullanilan verilerin
saptanmasi birim maliyetlerin hesaplanmasi, is sistemlerinin ekonomik ve insana
uygun bigimde diizenlenmesi, is degerleme iicretlendirme, is 6gretimi gibi konulari
icermektedir. Bu kapsam isletmelerde sistematik bir bigimde uygulandiginda daha
akilc1 ve kolay bir yonetim ile denetim olanagi daha kisa zamanda ve diisiik maliyetle
iretim ve kaynak tasarrufu saglamaktadir. Bu sayede isletmeler agisindan artan bir
rekabet giicii ve karlilik, galisanlar agisindan ise daha saglikli, giivenli bir ¢aligma
ortam saglanabilir. s etiidiiniin iki temel fonksiyonu, Isgiiciiniin, isini daha etkin bir
sekilde yapmasina imkén saglayacak yollarin bulunmasi ve isin yapilabilmesi igin
gerekli, uygun zamanin belirlenmesidir. Bu iki fonksiyon is etiidiinde temelde iki

teknik ile ele alinir:

1. Metot etidii, islemin is kapsamimin azaltilmasiyla ilgilenir: isi
kolaylastirmak ve yapilisi i¢in daha ekonomik yontemler gelistirmek.
Metot etiidii, islerin daha basit ve verimli yapilmasimi saglamak
amaciyla, malzeme, makina ve isgiiciinden daha fazla faydalanmak

imkanlarinin ~ arastirllmast  ve bunlarla ilgili yeni metotlarin
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gelistirilmesidir (Akal, 2004).

2. s olciimii, metot etiidii ile belirlenen is kapsanmina dayanarak etkin
olmayan siirenin incelenmesi, azaltilmasi ve islem igin standart
zamanlarin korunmasi ile ilgilenir: isin ne kadar zamanda yapilacagini
belirlemek. Is dl¢iimii, nitelikli bir iscinin, belirli bir isi, belirli bir
calisma hiziyla yapmasi i¢in gereken zamani belirlemek amaciyla

cesitli tekniklerin uygulanmasidir (Akal, 2004).

Tez calismasinda bir tekstil isletmesi seg¢ilmistir ve bu isletme secilmis
fiziksel risk etmenleri agisindan Is Etiidii metodu degerlendirilecektir. Segilen tekstil
isletmesi ham dokunmus kumaglarin renklendirildigi ve kullanicinin istedigi
ozelliklerin kazandirildigi tekstil boya terbiye isletmesidir. Secilmis fiziksel risk
etmenleri ise giiriiltii, aydinlatma, termal konfor (sicaklik, nem) seklindedir. Is etiidii
teknigi ile fiziksel risk etmenlerinin tekstil isletmelerinde degerlendirilmesi tezin
literatiire yapacagi en 6nemli katkidir.

Is etiidii ile fiziksel risk etmenlerinin degerlendirilmesine ydnelik bu tezde

izlenen islem sirasi asagidaki gibidir.
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islem Sirasi

Yapilanlar

1. Is Guvenligi agisindan fiziksel risk
etmenine konu olacak isin segimi (is

yeri yetkilileri ile birlikte secilecektir)

Tekstil boya terbiye isletmesi

2. Riskli fiziksel ortamla ilgili kayitlar (is

etldi formalari kullanilacaktir)

Formlarda donanim tipi is akis semasi

3. Kayitlar Uzerinden risk durumunun

ISG mevzuatina bagh kalinarak isin

ortaya konulmasi ve ortadan | teknik, ekonomik o&zellikleri dikkate
kaldirlmasina  yOnelik  6nlemlerin | alinarak yapilmistir.

tartisiimasi  (Elestirerek  inceleme

teknigi kullanilacaktir)

4. Basitlestir, Birlestir, ortadan kaldir | Fiziksel risk etmenleri
seklinde yaklasimla risklerin giderilmesi | degerlendirmesinde is Saghgr ve
icin yeni yontem/durum belirlenmesi. Guvenligi ilkeleri, yasal mevzuat

gOzetilerek yapiimahdir.

5. is Etldi teknikleriyle Fiziksel Risk | is etiidii formu kullaniimistir.

etmenlerinin  tespitine  ve  riskin

Onlenmesine  yodnelik  prosedurlerin

gelistiriimesi.

6. Sonuglarin igletme ybnetimine | Calisma sonuglari isletme yonetimine

sunulmasi ve kabulu halinde | sunulmustur.

surdurdlebilmesi icin denetim politikasi

onerme.

Tez Cahsmasimn Onemi Ve Amaci

Tekstil boya terbiye isletmeleri is sagligi ve giivenligi caligmalarinda
tehlikeli sinifa giren bir {iretim alanidir. Bu isletmeler emek yogun olup, isletmelerde
calisan sayis1 fazladir. Ozellikle boya terbiye isletmesi kuru ve yas islemlerin
fazlaligl, iiretim asamalarinin ¢oklugu, giinde ii¢ vardiya (3x8 saat) calisma
yogunlugu gibi nedenlerle ortam kosullarinin degerlendirilmesi gereken tekstil

6
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isletmelerin basinda gelir. Bu tez ¢aligmasinda tekstil boya terbiye isletmelerinde is
saghigr ve gilivenliginde fiziksel risk etmenleri incelenmek istenmistir. Bu alanda
yapilan g¢aligsmalar incelendiginde calisanlarin maruz kaldiklar1 ortam kosullarina
yonelik dizgesel bir kayit teknigi olarak is etiidii tekniginin kullanilmadigi
goriilmiistiir. Verimlilik artirmada etkili bir yontem olan is etiidii teknigi, fiziksel risk
etmenlerine yonelik bu tez c¢aligmasinda kullanilarak bilimsel literatiire katki
yapacagl diistinilmiistiir. Calismada tekstil boya terbiye isletmelerine uygun olan
fiziksel risk etmenleri giiriiltii, aydinlatma, sicaklik ve bagil nem olarak
belirlenmistir. Is etiidii ¢alismalar1 ve fiziksel risk etmenleri Slciimleri igin dis
giyimlik kumas tiretiminde faaliyet gdsteren biiyiik 6lgekli bir tekstil boya terbiye
isletmesi secilmistir. Isletmedeki iiretim asamalari, ham kumas girisinden mamul
kumas ¢ikisina kadarki her asamada yiiriitiilen faaliyetler, fiziksel risk etmenlerinin
de bulundugu, gelistirilen is etiidii formlariyla dogrudan gozlem yoluyla
kaydedilmistir. Caligmada L Tipi (5x5) matris yontemiyle risk analizi yapilarak,
secilmis isletmede tehlikelerin tespit edilmesi, yok edilmesi, risklerin 6ngdriilerek
degerlendirilmesi, risklerin tamamen ortadan kaldirilmasi ya da zararlarin en aza

seviyeye indirebilmesi igin tespitler ortaya konulmustur.
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2. TEKSTIL BOYA TERBIYE iSLETMESI

Tekstil boya terbiye isletmesi 0On terbiye, renklendirme ve terbiye
islemlerinden olusan karmasik bir prosestir. Dokuma isletmesinden gelen dokunmus
kumaglar ham kumas adini alir ve boya terbiye isletmesinde son iiriin halini alir.
Boya terbiye isletmesinden c¢ikan kumasglar hazir giyim isletmelerinde gomlek,
ceket, pantolon, etek vb. gibi {iriinlere doniisiir. Kuru ve yas islemleri kapsar. Hem
makine ve tezgahlarin ¢oklugu, insan giicii kullaniminin yogun olmasi hem de
isletmenin biiyiikliigii nedeniyle is sagligi ve gilivenligi acisindan pek ¢ok riskleri

barindiran isletmelerdir.

2.1. On Terbiye islemleri

On terbiye prosesi alt prosesler igerir. Boya terbiyedeki ilk asamadir. Kuru
ve yas islemlerden olusur. Bu alt prosesler burada kisaca tanimlanmustir.

Parti Hazirlama: Bu asamada diisiik metrajlarda (200m-300m) top halinde
sartlmig dokunmus kumaslar, lot numaralarina dikkat edilerek rolik lizerinde uygun
metrajlarda ve uygun gerginlikte birlestirilip sonraki proseslere hazirlanmaktadir.
Talebe gore bir rolige 2000m-5000 m araliginda kumas sarilabilmektedir. Bu isleme
Ham Ag¢ma da denir. Top halindeki kumas makineye yerlestirilir ve 6n silindirlerden
gecirilir. On silindirlerden gecen kumas J Box denilen kisimda biriktirilir ve J Box
kisminin hemen arkasinda bulunan fir¢alar yardimiyla kumas tizerindeki elyaf
ucuntular1 ve yabanci maddeler uzaklastirilir. Daha sonra kumas arka silindirlerden
gegirilir ve rolige sardirilir. Top iizerindeki kumas bittiginde diger toptaki kumas
dikis makinesi yardimiyla birlestirilerek sarim devam ettirilir. Sarimi biten kumasg
bir sonraki prosese hazirdir. Isletmede 3 adet ham agma makinesi mevcuttur (Sekil

2.1).
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Sekil 2.1. Ham A¢ma Makinesi

Yakma: Yakma islemi, kumasi olusturan ¢ozgii ve atki ipliklerinin
yiizeylerinden disar1 dogru ¢ikan lif uclarinin ve kumas iizerindeki hav ve tiiylerin
yakilarak kumastan uzaklastirilmasi islemdir. isletmede 1 adet yakma makinesi
mevcuttur. Miisterinin talebine bagli olarak dogru yiiz, ters yiiz veya ¢ift yliz yakma
islemleri yapilabilir (Sekil 2.2).

10
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Sekil 2.2. Yakma Makinesi

Kasar: Pamuklu kumasin dogal rengi sarimtiraktir. Pamuklu kumasa
kimyasal uygulanarak kumasin beyazlatilmasi islemine kasar denir. Bir diger ifade
ile kumasa uygulanan agartma islemidir. Kasar sonrasinda kasar igleminin diizgiin
bir sekilde yapilmasi i¢in rolige sarilan kumasin iizeri hava almasini engelleyecek

sekilde strech film ile sarilir ve 24 saat boyunca dondiiriiliir (Sekil 2.3, Sekil 2.4).

11



2. TEKSTIL BOYA TERBIYE ISLETMESI Giilsah BUGAY CAGRI

Sekil 2.3. Kasar Makinesi

Sekil 2.4. Kasar Sonras1 Déndiirme Islemi Yapilan Rolikler

12
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Merserize: Kumag liflerinin dogal sekli yassi fasulyeye benzemektedir.
Merserize isleminde kumasa bir kimyasal olan kostik verilerek kumasg liflerinin
enine kesitinin sismesi ve yuvarlak bir hal almasi saglanir. Bu isleminin amaci;
pamuklu kumaslarin daha parlak olmasini ve daha iyi kimyasal almasini saglamaktir.
Merserize uygulanan kumas 15181 daha iyi yansitarak daha parlak goriiniim kazanir.
Merserize islemi ayrica boyamaya 6n hazirliktir; merserize uygulanan kumasin boya

alimi kolaylagir (Sekil 2.5).

Sekil 2.5. Merserize Makinesi

2.2. Renklendirme (Boyama) Islemleri
Tekstil materyallerine giizel bir goriinim kazandirmak igin yapilan
renklendirme islemi, boyama ve baski olarak 2 sekilde yapilabilir. Isletmede

renklendirme igin farkli boyama yontemleri kullanilmaktadir. Tez ¢aligmasi igin

13
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secilmis isletmede Jet Boyama, Pad-Batch ve E-Control boyama makineleri
kullanilmaktadir.

Jet Boyama: Isletmede 28’i hava jetli, 2’si su jetli olmak iizere 30 adet jet
boyama makinesi mevcuttur. Bu makinelerin farki birinin hava ile digerinin su ile
calismasidir. Makinelerdeki kazan sayisi 1 ile 6 arasinda degismektedir. Kumas
makineye beslenmeden oOnce roliklerden alinip kantar kisminda kumasin
ozelliklerine bagli olarak belirli kilolarda tartilarak arabalara aktarilmaktadir.
Kumasin ucu makine kapagindan igeri verilir. Kumas vakumla halat halinde ¢ekilir
ve boyama ¢dzeltisi ile dolu olan kazanin tabanina y1gilir. Boyama isleminden sonra
kumas halat formunda c¢iktig1 igin, halat agma makinelerinde ac¢ik en haline
getirilerek roliklere sardirilir. Jet boyamada yapay elyaflarin boyanmasi i¢in dispers
boyama islemi yapilir. Ortam asidiktir ve yiiksek sicaklik ve basingta gerceklestirilir.
Dogal elyafli kumaglarin boyanmasi igin reaktif boyama islemi yapilir. Ortam
alkalidir ve diisiik sicaklik ve basingta gergeklestirilir. Jet boyamada boyama
isleminin ardindan yikama yapilir. Yikama ile birlikte islem siiresi 12-18 saati
bulabilir. Jet boyama makinelerinde islem siiresi ve sicakligi istenildigi gibi
ayarlanabilir. Bag-son farki, kanat farki, gibi boyama hatalar1 olusmaz. Yatirim
maliyetleri diisiiktiir ancak uygulamada iglem siiresinin uzun olmasi nedeniyle enerji
ve is¢ilik maliyetleri yiiksektir. Kirik olugsma riski vardir. Makineye kumas doldurma

ve bosaltma islemleri yorucudur (Sekil 2.6, Sekil 2.7).

14



2. TEKSTIL BOYA TERBIYE ISLETMESI Giilsah BUGAY CAGRI

P

Sekil 2.6. Jet Boyama_ Makinesi (i Kazanl1)

Sekil 2.7. Jet Boyama Makinesi (Dort Kazanli)

15
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Pad-Batch Boyama: Isletmede dogal elyafli (Pamuk, Viskon) kumaslarin
boyanmasi i¢in kullanilmaktadir. Diiz boyama islemidir. Pad-Batch boyamada
kumas makineye kuru girip yas cikar. Isletmede 1 adet Pad-Batch Boyama makinesi
mevcuttur. Pad-Batch boyamada emdirme yontemine gore boyama islemi
gerceklesmektedir. Pad-Batch boyamada Reaktif boyarmaddeler kullanilmaktadir.
Bu yontem ile boyarmaddelerin renklerinin iyi ve parlakliklarinin yiiksek olmasi

saglanir (Sekil 2.8).

Sekil 2 8. Pad-Batch Boyama Makinesi

E-Control (Thermozol) Boyama: Isletmede dogal elyafli (Pamuk, Viskon)
kumaslarin boyanmasi igin kullanilir. Diiz boyama islemidir. E-Control boyamada
kumas makineye kuru girip kuru olarak ¢ikar. Isletmede 1 adet E-Control Boyama
makinesi bulunmaktadir. E-Control boyamada zamandan tasarruf saglanir. Jette 14-
18 saatte boyanan kumas E-Controlde 4-5 saatte boyanir. Boyama sonrasinda strech
ile sarma ve dondiirme islemleri gerektirmez, dogrudan yikama yapilir. Ancak jet

boyamaya gore yatirim ve enerji maliyeti yiiksektir.
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2.3. Terbiye islemleri

Terbiye, kumaglarin son goriiniimlerini, yumusakligini etkileyen islemlerden
olusan kuru ve yas prosesler igeren, kimyasal ve mekanik yolla uygulanan son ana
prosestir. Burada en sik kullanilan ve secilen isletmede de var olan alt prosesler

kisaca anlatilmustir.

Yikama: Yikama islemi kumas iizerindeki kir ve lekeleri ya da boyama
islemi sonrasinda kumasin yapisina katilmayan kimyasal ve boyar maddeleri
uzaklastirmak igin yapilir. isletmede 3 adet yikama makinesi mevcuttur. Yikama
makinelerinde 4 farkli yikama yapilmaktadir. Bunlar Reaktif, MCL(Multiclear),
RFL ve Hasil Sokiimii yikamalardir (Sekil 2.9).

Reaktif Yikama: Kumastaki uguntu veya yabanci maddelerden temizlenmesi
i¢in yapilan temel yikama islemidir. Diger ad1 sabun yikamadir.

MCL Yikama: Ipligi boyali kumaslarda ya da Jet boyamalarda renk tonu
koyu olursa tonu agmak i¢in yapilan yikama islemidir.

RFL Yikama: Dokuma 6ncesinde veya dokuma sirasinda iplige, kumasa yag
lekesi veya buna benzer temizlenmesi zor lekeler bulasmigsa, bu lekeleri
uzaklagtirmak icin yapilir. Diger adi yag sokiimiidiir. Ag¢ik renk boyanacak
kumaglarda, yikamada ya da aprede hata oldugu durumlarda RFL Yikama yapilir.

Hagil Sékiimii: Dokuma prosesinden 6nce tek katli ipliklerin mukavemetini
artirmak amaciyla hasillama islemi yapilir. Dokuma igleminden sonra da bu hasil
maddesinin kumas {izerinden uzaklastirilmasi icin yikama makinelerinde hasil

yikamasi yapilir bu isleme hasil sokiimii denir.
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Sekil 2.9. Yikama Makinesi

Germe(Ramoz): Kumaslara kurutma, fikse, apre, egalize ve emiilsiyon gibi
islemlerin, en-boy, gramaj ve tuse gibi ayarlarin yapilabildigi gergefli kurutuculara
Ramo6z denir. Ramo6z makinesine girecek kumasi beslemeden 6nce makineye astar
kumas ile beslenir. Kumasin giris ucu dikis makinesinde astara dikilerek makineye
beslenir. Isletmede 8 adet germe makinesi mevcuttur. isletmede Ramoz makineleri,
makinelerdeki kamara sicakliginin devamli yiikseltilip diisliriilmesinin 6niine
gegerek enerji tasarrufu saglamak amaciyla, kendi aralarinda fikse, kurutma, apre,

egalize gibi gruplara ayrilmistir (Sekil 2.10, Sekil 2.11, Sekil 2.12, Sekil 2.13).
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Sekil 2.11. Germe Makinesi
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‘A ¢
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Sekil 2.13. Germe Makinesi
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Kurutma: Yas terbiye islemi gormiis kumasin {izerindeki fazla suyun
konveksiyonla 1s1 transferi prensibine dayanarak uzaklastirilmasi islemine kurutma
denir. Kurutma igleminde uygulanan sicaklik 150°C-170°C, makine hiz1 16m/dk-25
m/dk. araligindadir.

Fikse: Fikse isleminde yiliksek 1s1 verilerek kumasin eninin ve boyunun
sabitlenmesi saglanir. Ayrica likrali kumaglarda fazla ¢ekmeyi de onler. Fikse islemi
sonucunda kumasin boya alimi da daha diizglin sekilde olur. Fikse isleminde
uygulanan sicaklik 180°C-200°C, makine hizi 16m/dk-30m/dk. araligindadir.

Apre: Tekstil materyallerinin var olan 6zelliklerini gelistirmek ya da yeni
ozellikler kazandirmak amaciyla yapilan islemlerdir. Ramozde yas apre islemi
uygulanmaktadir. Kumas makine i¢indeki kimyasal bulunan tekneye daldirilir ve
silindirlerde sikilir. Daha sonra kurutma islemi yapilip soguk silindirlerden gegen
kumas rolik, araba veya sipalara sardirilir. Apre isleminde kumasa yumusaklik,
sertlik, esneklik, elastikiyet, dolgunluk, inceltme, burusmazlik, su gegirmezlik gibi
Ozellikler verilebilir. Apre isleminde kurutma sicakligi ortalama 150°C-180°C
arasinda uygulanir. Makine hizi 20m/dk.-25m/dk. civarindadir. Apre yapilirken
kumasin en-boy ve gramaj ayarlari da yapilabilmektedir.

Emiilsiyon: Sardon veya liza uygulanacak kumasin daha iyi ve kolay
tilylendirilmesi i¢in kumasa liflerin mukavemetini artirict kimyasallar verilerek
yapilan islemdir. Ortalama sicaklik 160°C -180°C civarindadir.

Egalize: Egalizenin kelime anlami diizgiinlestirmedir. Egalize islemi
kumasin en-boy, gramaj ve tuse ayarlarinin yapildigi son prosestir. Eger kumasin en-
boy, gramaj ve atki diizgiinsiizliikleri giderilecekse kumag sadece sudan geger. Tuse
ayarlar1 yapilacaksa apre kimyasallariyla islem goriir, sonra kurutma iglemi yapilip
soguk silindirlerden gegirilerek, kumas rolik, araba veya sipalara aktarilir. Egalize
sicakligt 160°C-170°C araligindadir. Makine hizi ise 20m/dk.-25m/dk. araligindadir.

Sardon: Sardon mekanik ve kuru terbiye olup, kumasi olusturan ipliklerin
icerisindeki liflerin metal teller yardimiyla cekilerek kumas ylizeyine ¢ikarilarak

yapilan tiiylendirilme islemidir. Sardon, kase kabanlik gibi sicak tutmasi istenen
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kishk kumaslara uygulanir. Sardon uygulamasinda kumagin yiizeyinin
tilylendirilerek hava gecirgenliginin azaltilmasi ve kumasa su, kir iticilik ve

yumusaklik kazandirilir. Kumasa istenilen tuse kazandirillana kadar birkag¢ kez

sardon uygulanabilir. Isletmede 10 adet sardon makinesi mevcuttur (Sekil 2.14).

Sekil 2.14. Sardon Makinesi

Makas: Tiiylendirilen kumasin {izerindeki fazla tiiyiin, tamamen ya da belirli
bir seviyede kesilerek uzaklastirilmas: islemidir. Isletmede 6 adet makas islemi

yapan makine mevcuttur (Sekil 2.15).
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Sekil 2.15. Makas Makinesi

Liza: Liza isleminde kumasa seftali tiiyii gibi bir doku ve yumusaklik efekti

kazandirilir. Isletmede 1 adet Liza makinesi mevcuttur (Sekil 2.16).

Sekil 2.16. Liza Makinesi

23



2. TEKSTIL BOYA TERBIYE ISLETMESI Giilsah BUGAY CAGRI

Polrotor: Polrotor isleminde kumasa kimyasal uygulanarak parlaklig
arttirtlir ve 1s1l islem ile kumasin yatan tiiyii daha da yatirilir. Isletmede 1 adet

polrotor makinesi mevcuttur (Sekil 2.17).

Sekil 2.17. Polrotor Makinesi

Yas Fir¢a: Yas firga isleminde kumasa kimyasal madde uygulanarak firgalar
kumagin tiiylerini yatiracak sekilde tlizerinden gecer. Bu islemde kumasa su
gecirmezlik, tokluk gibi dzellikler kazandirlir. Isletmede 1 adet yas firga makinesi
mevcuttur.

Decofaz: Decofaz, kumagin buharla birlikte kegeye sardirilarak yumusaklik
kazandig1 bir fiziki tuse islemidir. isletmede 1 adet decofaz makinesi mevcuttur

(Sekil 2.18).
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.-
Sekil 2.18. Decofaz Makinesi

Ayro 24: Kumast yumusatmak icin kullanilan bir fiziki tuse islemidir.
Isletmede 1 adet ayro 24 makinesi mevcuttur.

Kade: Kade isleminde kumasa yiin efekti verilir. isletmede 2 adet Kade
makinesi mevcuttur.

Kalandir: Kalandir islemi kumasin parlakligimi arttirmak, yumusatmak ve
ezmek i¢in uygulanir. Kumas biri biiyiik biri kii¢iik olmak {izere 2 silindir arasindan
ezilerek gegirilir. Isletmede 1 adet kalandir makinesi mevcuttur.

Sanfor: Sanfor iglemi kumasin enini, ¢ekme degerlerini ayarlamak,
kirigikliklarini gidermek ve kumasa iitii efekti vermek amaciyla uygulanir. Isletmede

2 adet Sanfor makinesi mevcuttur (Sekil 2.19).
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Sekil 2.19. Sanfor Makinesi

Kalite kontrol: Boya-Terbiye isletmesinde, mamiil kalite kontrol iinitesinde
kumas tizerindeki iplik, dokuma ve terbiye islemlerinde olusan hatalarin tiimiiniin
kontrolii yapilir. Kumaslarin kontrolii 1sikli kontrol masalarinda kalite kontrol
elemanlariyla yapilmaktadir. Kontrol sirasinda giderilebilecek olan hatalara cimbizla
miidahale edilir. Lycra kopugu, atki ve ¢6zgii kagigi, diigiim gibi hatalar cimbizla
giderilebilmektedir. Kalite kontrolden gecen kumaslarin miisterinin talebine gore
60m-80m toplar halinde sarimi yapilir, iizerine etiketi yazdirilir ve paketlemesi

yapilarak tiretim tamamlanir (Sekil 2.20, Sekil 2.21).
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Sekil 2.21. Kalite Kontrol Makinesi
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3. 1S SAGLIGI VE GUVENLIGINDE FiZiKSEL RiSK ETMENLERIi

Fiziksel risk etmenleri ¢alisanlarin bulundugu is yeri ortamindaki ¢evrenin,
fiziksel ve kimyasal Ozellikleri ile dogrudan ilgilidir. Fiziksel risk etmenlerinin
siddeti ve maruz kalindig1 siireye bagl olarak calisanlar bu etmenlerden olumsuz
etkilenmektedir. Tekstil sektoriinde calisanlarin maruz kaldigi birgok fiziksel risk
etmeni vardir. Bu etmenlerden bazilar1 giiriiltii, sicaklik, nem, aydinlatma ve termal
konfordur (Sabir 2019).

Isveren calisanlarin saglik ve giivenliginden sorumludur. Dolayisiyla isveren
isletmelerde calisma ortamindan kaynaklanan isgilerin saglik ve giivenliklerini
tehlikeye atabilecek durumlar ve bu durumlarin sebep olabilecegi risklerin tespitini
yapilmalidir.

Madde 5 — (1) Isveren, calisanlar1 isyerinde bulunan, kullanilan, ortaya ¢ikan veya
herhangi bir sekilde islem géren maddelerin ve galisma ortam kosullarinin zararl

etkilerinden korumak zorunda olup bu ¢ergevede;

a) Giivenli bir ¢aligma ortami saglamak amaciyla risk
degerlendirmesi gerceklestirilirken ve yenilenirken gerekli
goriilen hallerde fiziksel, kimyasal ve biyolojik tehlike
kaynaklarimin varligini ortam ve kisisel maruziyet 6l¢iim, test ve
analiziyle tespit eder.

b) Alinan kontrol tedbirlerinin etkinliginin degerlendirilmesi
acisindan, ortam ve kisisel maruziyet l¢iim, test ve analizini

tekrarlar.

3.1.Giiriiltii

Endiistrilesme ve beraberinde gelen makinelesme giliniimiiz c¢alisma
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ortaminda giriiltiiniin ana kaynagini olusturmaktadir. Fabrikalarda bir¢ok gesit
makine bulunmakta ve bu makineler farkli frekanslarda sesler c¢ikarmaktadir.
Maddenin titresiminin hava ya da suda yayilarak kulagimiza gelmesi ile ses olusur.
Istenmeyen ya da hosa gitmeyen ses ise giiriiltii olarak adlandirilir. Ses dalgalarinin
siddeti ve yogunlugu giiriiltii diizeyini belirler. Giiriiltii birimi desibel(dB) ile
adlandirilir. Uluslararas1 Calisma Orgiitii (ILO), "Giiriiltii ve Titresim" hakkindaki
sOzlesmesinde gliriiltiiyii, "bir isitme kaybina yol acan, sagliga zarar1 olan veya baska
tehlikeleri ortaya c¢ikaran biitiin sesler" olarak tanimlamistir. Yapilan arastirmalara
gore, isyerlerinden kaynaklanan giiriiltiiler insanlarin isitme sagligini ve algilamasini
olumsuz yonde etkilemekte, fizyolojik ve psikolojik dengesini bozmakta, is verimini
azaltmakta, is kazalarimi ise arttirmaktadr. Isyerindeki giiriiltii diizeyi azaltildiginda
isin zorlugu da azalmakta, verim yiikselmekte ve is kazalar1 azalmaktadir (Camkurt,
2007). Asagidaki Cizelge 3.1°de giiriiltiiniin etkileri verilmektedir (Serin ve ark.,
2013).

Cizelge 3.1. Giirliltii Agisindan Etkenler (Serin Ve Ark., 2013).
Fiziksel Etkenler Isitme Hasarlilig

Vucuttaki bozukluklar

Kalp atisinin bozulmasi,Kesiklilik
Metabolizmada bozukluk

Uyku bozuklugu

Sinir sistemi dejenere olur

Psikolojik Etkiler Asiri tepkiler

Hosnutsuzluk, tedirginlik duygusu
Konusma ile girisim olayinin olmasi konusmanin
kesilmesi

Dinleme ve anlagma glglugu
Konsantrasyonun kesilmesi
Dinlenmenin etkilenmesi

Eylem Ulzerindeki etkisi

Fizyolojik Etkiler

Performans Etkileri
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30-65 dB(A) giiriiltii araligi: Kisinin giiriiltii kaynagi ile olan iliskisi, yaptig
is, ruhsal ve fiziksel durumu bu siddetteki giiriiltiide rahatsiz olup olmayacagini
belirleyen faktorlerdir.

65-90 dB(A) giiriiltii aralig1: Psisik reaksiyonlarin yaninda dolasim bozukluklar1 da
bu giiriiltii diizeyinde s6z konusudur.

90-120 dB(A) giiriiltii aralig1: Bu siddetteki bir giiriiltii uzun siirerse kulakta kalici
sagirliga neden olabilir.

120 dB(A) giiriiltii aralig1 ve iistii: Bu diizeyde kisa bir siire i¢in bile duyma duyusu
hasara ugrayabilir.

Aragtirmalar basit 6nlemlerin alinmasi durumunda 80 dB(A) diizeyine kadar
olan giiriiltiiniin insan saglig1 {izerindeki olumsuz etkilerinin Onlenebilecegini
gostermektedir (Serin ve ark., 2013). Giiriiltii kontroliinde 6ncelikle giiriiltiiniin
kaynaginda azaltilmasi ya da olusan giiriiltiiniin ¢evreye yayilmasini engelleyecek
onlemler alinmasi gerekir. Giiriiltiiniin kaynakta azaltilmasina yonelik ses emici ve
titresimi azaltic1 baz1 dnlemlerle giiriiltii azaltilabilir. Is yerlerinde ¢alisanlara kisisel
koruyucular kullandirilarak giiriiltiiniin ¢alisanlarin sagligina olan olumsuz etkileri
Onlenebilir.

Giliriiltii kontrolii 3 agamada yapilabilir:

1. Kaynakta kontrol

2. Alicida kontrol

3. Cevrede kontrol

1. Kaynakta kontrol; Makinelerin sesini maskeleyen ve azaltan ses
emici ve titresim azaltici teknolojik miidahaleler is yerinde
giiriiltiinlin azaltilmasi saglanabilir.

2. Etkilenecek kisilerin korunmasi; Dis kulak yoluna konulan
poliiiretan tikaclar diisiik frekanslarda 25 dB(A), yiiksek

frekanslarda 40 dB(A) kadar seslerin siddetinin azalmasini
31



3. 1S SAGLIGI VE GUVENLIGINDE FiZIKSEL RiSK ETMENLERI ]
Giilsah BUGAY CAGRI

saglamaktadir. Kisisel korunmada en etkili yontem
kulakliklardir. Diistik frekanslarda 30 dB(A), yiiksek
frekanslarda ise 50 dB(A) azalma saglamaktadir. Kopiik kauguk
ve muma batirilmis pamuktan yapilmis olan tikaglar 25 dB(A)
civarinda bir azalma saglamaktadir. Kulak iistii kulak kepgesine
takilarak kullanilanlar 35 dB(A) bir azalma saglamaktadir. ikisi
birlikte kullanilacak olursa 45 dB(A) bir koruma saglamaktadir.
3. Cevresel kontrol; Cevresel kontrolde en 6nemli faktor kisilerde

giiriiltii bilincinin olusturulmasidir.

Giiriiltiiniin olcitlmesi

Giriilti degerlendirme 6l¢iitii olarak logaritmik esasa dayanan bir birim olan
desibel kullanilir. Giiriiltii seviyesinin Ol¢iisii agirlik egrisine gére dBA ya da dBC
ile ifade edilir. Insan kulaginin en ¢ok hassas oldugu orta ve yiiksek frekanslarmn
ozellikle vurguladigi seslerin degerlendirmesinde dBA birimi kullanilir. Giiriiltii
Ol¢timiinde TSE 2607 ISO 1999: 1990 standard: kullanilir.

Lmin: Minimum Giiriiltii Seviyesi: Olgiim yapilan siire igindeki degisen
giiriiltiilerin en diisiik seviyesidir.

Leq: Esdeger Giiriiltii Seviyesi: Belirli bir siire i¢erisinde siireklilik gdsteren
ses enerjisinin veya ses basinglarinin ortalama degerini veren dBA biriminde giiriiltii
degeridir.

Lmax: Maksimum Giiriiltii Seviyesi: Zamana gore degisen giiriiltiiniin
herhangi bir anda sahip oldugu en yiiksek degerdir.

Giiriiltii Mevzuati

Calisma ve Sosyal Giivenlik Bakanliginin Giiriilti  Yonetmeliginden

almtilanmistir. (https://www.resmigazete.gov.tr/eskiler/2013/07/20130728-11.htm)
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En yiiksek ses basinci (Ppeak) : "C"-frekans agirlikli anlik giiriiltii basincinin
maksimum degerini,

Giinliik giiriiltii maruziyet diizeyi (LEX, 8 saat) (dB(A) re.20 uPa) : TSE
2607 ISO 1999: 1990 standardinda tanimlandig1 gibi, sekiz saatlik is giinii i¢in, anlik
darbeli giiriiltiiniin de dahil oldugu biitiin giiriiltii maruziyet diizeylerinin zaman
agirlikli ortalamasini,

Haftalik giiriiltii maruziyet diizeyi (LEX, 8h) : TSE 2607 ISO 1999: 1990
standardinda tanimlandig1 gibi, giinliik giiriiltii maruziyet diizeylerinin sekiz saatlik
bes is giiniinden olusan bir hafta i¢in zaman agirlikl1 ortalamasini,

Isverenlerin Yiikiimliiliikleri

Maruziyet Stmir Degerleri ve Maruziyet Etkin Degerleri
Madde 5 — Maruziyet sinir degerleri ve maruziyet etkin degerleri ile ilgili hususlar
asagida belirtilmistir:

a) Bu Yonetmeligin uygulanmasi bakimindan, giinliik giiriiltii maruziyet diizeyleri
ve en yiiksek ses basinci yoniinden maruziyet sinir degerleri ve maruziyet etkin
degerleri, asagida verilmistir;

1) Maruziyet sumir degerleri: LEX, 8h =87 dB (A) ve ppeak = 200 p Pai

2) En yiiksek maruziyet etkin degerleri: LEX, 8h = 85 dB (A) ve ppeak = 140 p Paii
3) En diisiik maruziyet etkin degerleri: LEX, 8h = 80 dB (A) ve ppeak = 112 p Paiii
b) Isciyi etkileyen maruziyetin belirlenmesinde, is¢inin kullandig1 kisisel kulak
koruyucularinin koruyucu etkisi de dikkate alinarak maruziyet sinir deger
uygulanacaktir. Maruziyet etkin degerlerinde kulak koruyucularinin etkisi dikkate
alinmayacaktir.

¢) Giinliik giiriiltii maruziyetinin giinden giine belirgin sekilde farklilik gosterdiginin
kesin olarak tespit edildigi islerde ve asagidaki sartlara uyulmak kaydi ile maruziyet
sinir degerleri ve maruziyet etkin degerlerinin uygulanmasinda giinliik maruziyet

degerleri yerine haftalik maruziyet degerleri kullanilabilir:
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1) Yeterli olciimle tespit edilen haftalik giirliltii maruziyet diizeyi 87 dB (A)
maruziyet sinir degerini agmayacaktir.

2) Bu islerdeki riskleri en aza indirmek i¢in yeterli dnlemler alinmis olacaktir.
Isverenlerin Yiikiimliiliikleri

Risklerin Belirlenmesi ve Degerlendirilmesi

Madde 6 — lsyerlerinde giiriiltiiden kaynaklanan risklerin belirlenmesi ve
degerlendirilmesinde;

a) Isveren, Is Saglig1 ve Giivenligi Yonetmeliginin 6’nc1 maddesinin (c) bendinde ve
9 uncu maddesinin (a) bendinde belirtilen yiikiimliiliikleri yerine getirirken, is¢ilerin
maruz kaldigr giiriiltii diizeyini degerlendirecek ve gerekiyor ise giiriiltii ol¢iimii
yapacaktir.

b) Kullanilan yontemler ve aygitlar, mevcut kosullara, 6zellikle de 6lgiilecek olan
giiriiltiiniin 6zelliklerine, maruziyet siiresine ve ¢evresel faktorlere uygun olacaktir.
Bu yontemler ve aygitlar bu Yonetmeligin 4’ilincii maddesindeki tanimlanan
parametrelerin belirlenmesine ve 5’inci maddesinde belirlenen degerlerin asilip
asilmadigina karar verilebilmesine olanak saglayacaktir.

¢) Kullanilan giiriiltli 6lgme yontemi, bir is¢inin kisisel maruziyetini gosterecek
sekilde olacaktir.

d) Yukarida (a) bendinde belirtilen degerlendirme ve olciimler Is Sagligi ve
Guvenligi Yonetmeliginin  7°’nci  maddesindeki hiikiimler dikkate alinarak
uzmanlarca planlanacak ve uygun araliklarla yapilacaktir. Giiriiltli maruziyet
diizeyinin degerlendirilmesi ve ol¢iim sonuclari, daha sonraki zamanlarda tekrar
degerlendirilebilmesi i¢in uygun bir sekilde saklanacaktir.

e) Olgiim sonuglar1 degerlendirilirken, dlgme uygulamalarina bagl olan &lgiim
hatalar1 dikkate alinacaktir.

f) Isveren, Is Sagligi ve Giivenligi Yonetmeliginin 6’nc1 maddesinin (c) bendi
geregince yapacagi risk degerlendirmesinde agagida belirtilen hususlara 6zel 6nem

verecektir:
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1) Darbeli giiriiltiiye maruziyet de dahil maruziyetin diizeyine, tiirii ve siiresine,

2) Bu Yonetmeligin 5’inci maddesinde belirtilen maruziyet siir degerlerine ve
maruziyet etkin degerlerine,

3) Ozellikle hassas risk gruplarina dahil iscilerin saglik ve giivenliklerine olan
etkilerine,

4) Teknik olarak miimkiinse, giiriiltii ile ise bagli ototoksik maddelerin
etkilesimlerine veya giiriiltii ile titresim arasindaki etkilesimlerin is¢inin saglik ve
giivenligine olan etkisine,

5) Kaza riskini azaltmak icin kullanilan ve isgiler tarafindan algilanmasi gereken
uyar sinyalleri ve diger sesler ile giiriiltiiniin etkilesmesinin iscilerin saglik ve
giivenlikleri yoniinden dolayli etkisine,

6) Is ekipmanlarmin giiriiltii emisyonlar: hakkinda ilgili mevzuat uyarinca
imalat¢ilardan saglanan bilgilere,

7) Giiriiltii emisyonu daha az olan alternatif bir is ekipmaninin bulunup
bulunmadigina,

8) Giiriiltliye maruziyetin, igsverenin sorumlulugundaki normal calisma saatleri
disinda da devam edip etmedigine,

9) Saglik gozetiminden elde edilen ve miimkiinse en son yayinlanmig olanlar1 da
igeren tiim bilgilere,

10) Yeterli korumay:1 saglayabilecek kulak koruyucularinin bulunup bulunmadigina.
g) Isveren, Is Sagligi ve Giivenligi Yonetmeliginin 9’ uncu maddesinin (a) bendinin
(1) numarali alt bendi uyarinca, risk degerlendirmesini yaptirmis olacak ve ayni
Yonetmeligin 5, 6, 7 ve 8’inci maddelerine uygun olarak hangi 6nlemlerin alinmasi
gerektigini tanimlayacaktir. Risk degerlendirmesi ile ilgili, yiiriirliikteki mevzuata
uygun olarak kayit tutulacak ve saklanacaktir. Risk degerlendirmesi, diizenli olarak
ve Onemli bir degisiklik oldugunda veya saglik goézetimi sonuglarinin

gerektirdiginde yeniden yapilacaktir.
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Maruziyetin Onlenmesi veya Azaltilmast

Madde 7 — Giiriiltiiden kaynaklanan maruziyetin 6nlenmesi veya azaltilmasi i¢in;
a) Teknik gelismelere uygun 6nlemler alinarak giiriiltiiye maruziyetten kaynaklanan
riskler kaynaginda yok edilecek veya en aza indirilecektir. Giiriiltiiden kaynaklanan
risklerin azaltilmasinda, Is Saglig1 ve Giivenligi Yonetmeliginin 6 nc1 maddesinin
(b) bendinde belirtilen genel prensiplere uyulacak ve 6zellikle;

1) Giiriiltiiye maruziyetin daha az oldugu bagka calisma yontemleri se¢mek,

2) Yapilan isi goz oniinde bulundurarak, miimkiin olan en diisiik diizeyde giiriiltii
yayan uygun is ekipmanini segmek,

3) Isyerinin ve galisilan yerlerin tasarimi ve diizenlenmesi,

4) Iscilere, is ekipmanini giiriiltiiye en az maruz kalacaklar1 dogru ve giivenli bir
sekilde kullanmalar1 i¢in, gerekli bilgiyi ve egitimi vermek,

5) Giirtltiiyii teknik yollarla azaltmak i¢in;

- Hava yoluyla yayilan giiriiltiiyii, perdeleme, kapatma, giiriiltii emici oOrtiilerle ve
benzeri yontemlerle azaltmak,

- Yapidan kaynaklanan giirtiltiiyii, yalitim ve benzeri yontemlerle azaltmak,

6) Isyeri, galisma sistemleri ve is ekipmanlari igin uygun bakim programlarinin
uygulanmasi,

7) Guriiltiiyli azaltacak bir i organizasyonu ile

- Maruziyet siiresini ve giliriiltii diizeyini sinirlamak,

-Yeterli dinlenme aralar1 verilerek ¢aligma siirelerinin diizenlenmesi, gibi 6nlemler
almacaktir.

b) Bu Yonetmeligin 5’inci maddesine gore yapilan risk degerlendirmesinde, en
yiiksek maruziyet etkin degerlerinin asildiginin tespiti halinde, igveren, Ozellikle
yukarida (a) bendinde belirtilen 6nlemleri de dikkate alarak, giiriiltilye maruziyeti
azaltmak i¢in teknik ve/veya organizasyona yonelik bir nlem programi olusturacak

ve uygulayacaktir.
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¢) Bu Yonetmeligin 5’inci maddesi uyarinca yapilan risk degerlendirmesine gore,
is¢ilerin en yiiksek maruziyet etkin degerlerini asan giiriiltiilye maruz kalabilecegi
calisma yerleri uygun sekilde isaretlenecektir. Ayrica, bu alanlarin sinirlar
belirlenecek ve teknik olarak miimkiin ise, bu alanlara girisler kontrollii olacaktir.
d) Iscilerin dinlenmesi i¢in ayrilan yerlerdeki giiriiltii diizeyi, bu yerlerin kullanim
amacina uygun olacaktir.

e) Isveren, Is Saghg ve Giivenligi Yonetmeliginin 15’inci maddesi uyarinca
kadinlar, ¢ocuklar, yashlar, 6ziirliller gibi hassas risk gruplarinin korunmasi igin
gerekli onlemleri alacaktir.

Kisisel Korunma

Madde 8 — Giiriiltiiye maruziyetten kaynaklanan riskler bagka yollarla 6nlenemiyor
ise;

a) Is Sagh@ ve Giivenligi Yonetmeliginin 13‘iincii maddesinin (b) bendine ve
Kisisel Koruyucu Donanimlarin Isyerlerinde Kullanilmas: Hakkinda Y 6netmelik
hiikiimlerine uygun olarak ve asagida belirtilen kosullarda, iscilere, kisiye tam olarak
uyan kulak koruyucular1 verilecek ve bu koruyucular isg¢iler tarafindan
kullanilacaktir:

1) Giirtilti maruziyeti en diisiik maruziyet etkin degerleri astiginda, isveren kulak
koruyuculari saglayarak is¢ilerin kullanimina hazir halde bulunduracaktir,

2) Giriltii maruziyeti en yiiksek maruziyet etkin degerlerine ulastiginda ya da bu
degerleri astiginda, kulak koruyuculari kullanilacaktir,

3) Kulak koruyuculari isitme ile ilgili riski ortadan kaldiracak veya en aza indirecek
bir bigimde segilecektir.

b) Isveren kulak koruyucularmin kullanilmasmi saglamak igin her tiirlii cabay:
gosterecek ve alinan dnlemlerin etkililigini denetlemekten sorumlu olacaktir.
Maruziyetin Sinirlanmast

Madde 9 — Iscinin maruziyeti, hicbir kosulda bu Y&netmeligin 5’inci maddesinin

(b) bendinde belirtildigi sekilde maruziyet sinir degerlerini asmayacaktir. Bu
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Yonetmelikte belirtilen tim Onlemlerin alinmasina ragmen, maruziyet sinir
degerlerinin asildiginin tespit edildigi durumlarda, igveren;

a) Maruziyeti, maruziyet sinir degerlerinin altina indirmek iizere gerekli olan1 derhal
yapacak,

b) Maruziyet sinir degerlerinin agilmasi nedenlerini belirleyecek,

¢) Bunun tekrarin1 6nlemek amaciyla, koruma ve Onlemeye yonelik tedbirleri
alacaktir.

Iscilerin Bilgilendirilmesi ve Egitimi

Madde 10 — lsveren, Is Saghig1 ve Giivenligi Yonetmeliginin 10’uncu ve 12’nci
maddelerinde belirtilen hususlarla birlikte, isyerinde en diisiik maruziyet etkin
degerindeki veya iizerindeki giiriiltiiye maruz kalan iscilerin ve/veya temsilcilerinin
giiriiltii maruziyeti ile ilgili olarak ve oOzellikle de asagidaki konularda
bilgilendirilmelerini ve egitilmelerini saglayacaktir:

a) Giiriiltilye maruziyetten kaynaklanan riskler,

b) Giiriiltiiden kaynaklanan riskleri dnlemek veya en aza indirmek amaciyla bu
Yonetmelik hiikiimlerini uygulamak igin alinan Onlemler ve bu Onlemlerin
uygulanacagi kosullar,

¢) Bu Yonetmeligin 5’inci maddesinde belirtilen maruziyet sinir degerleri ve
maruziyet etkin degerleri,

d) Bu Yonetmeligin 6’nc1 maddesine uygun olarak yapilan degerlendirme ve giiriiltii
Ol¢limiiniin sonuglari ve bunlarin 6nemi ve potansiyel riskler,

e) Kulak koruyucularinin dogru kullanilmasi,

f) Isitme kaybi belirtilerinin nicin ve nasil tespit edilecegi ve bildirilecegi,

g) Bu Yonetmeligin 12°nci maddesine gore, iscilerin hangi sartlarda saglik
gdzetimine tabi tutulacagi ve saglik gdzetiminin amaci,

h) Giiriiltii maruziyetini en aza indirecek giivenli ¢alisma uygulamalari.
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Iscilere Damsilma ve Katilimin Saglanmasi

Madde 11 — Is Saghig ve Giivenligi Yonetmeliginin 11’inci maddesine uygun
olarak ig¢ilere ve/veya temsilcilerine bu Yonetmeligin kapsadigi konular ile 6zellikle
asagidaki konularda danisilacak ve katilimlar1 saglanacaktir:

a) Bu Yonetmeligin 6’nct  maddesinde belirtildigi  sekilde risklerin
degerlendirilmesinde ve alinacak 6nlemlerin tanimlanmasinda,

b) Bu Yonetmeligin 7°nci maddesinde belirtilen, giiriiltiiden kaynaklanan risklerin
ortadan kaldirilmasini veya azaltilmasini amaglayan onlemlerin alinmasinda,

¢) Bu YoOnetmeligin 8’inci maddesinin (a) bendinin 3 numarali alt bendinde
belirtildigi sekilde kulak koruyucularinin se¢ilmesinde.

Cesitli Hiikiimler

Saglik Gozetimi

Madde 12 — Isciler asagidaki hususlar goz Oniinde bulundurularak saglik
gbzetimine tabi tutulacaktir:

a) Bu Yonetmeligin 6’nct maddesinin (a) bendi geregince yapilan risk
degerlendirmesi sonucunda saglik riski oldugunun anlagilmasi halinde is¢iler uygun
saglik gozetimine tabi tutulacaktir.

b) En yiliksek maruziyet etkin degerlerini asan giiriiltiiye maruz kalan bir is¢i, bir
hekim veya hekimin sorumlulugu altindaki uzman bir baska kisi tarafindan isitme
testi yapilmasini isteme hakkina sahiptir. Bu Yonetmeligin 6’nc1 maddesinde hilkkme
baglanan degerlendirme ve 6l¢iim sonuglariin bir saglik riski oldugunu gosterdigi
yerlerde, en diisiik maruziyet etkin degerlerini asan giiriiltiiye maruz kalan isciler
icin de igitme testleri yapilacaktir. Bu testlerin amaci giiriiltiiye bagl olan herhangi
bir isitme kaybinda erken tan1 koymak ve isitme islevini koruma altina almaktir.

¢) Yukarida (a) ve (b) bentlerine uygun olarak yapilan saglik gézetimi ile ilgili olarak
her is¢inin kisisel saglik kayd: tutulacak ve giincellestirilecektir. Saglik kayitlari,
saglik gézetiminin bir 6zetini icerecektir. Bu kayitlar gizlilik esasina uygun olarak

ve gerektiginde incelenebilecek sekilde saklanacaktir. Bu kayitlarin kopyalari,
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yetkili makamlarin istemesi halinde verilecektir. Her isci, istediginde kendisiyle
ilgili kayitlara ulasabilecektir.

d) Isitme ile ilgili saglik gdzetimi sonucunda, iscide isitme kaybi1 saptandiginda,
isitme kaybinin giiriiltii maruziyetine bagli olup olmadigini bir hekim veya hekimin
uygun gordiigii bir uzman degerlendirecektir. Isitme kayb giiriiltiiye bagl ise;

1) isci, hekim veya uygun nitelikli diger bir kisi tarafindan, kendisi ile ilgili sonuglar
hakkinda bilgilendirilecektir.

2) Isveren;

1) Yonetmeligin 6’nc1 maddesi uyarinca yapilan risk degerlendirmesini gézden
gecirecektir.

ii) Riskleri 6nlemek veya azaltmak igin Yonetmeligin 7°nci ve 8’inci maddeleri
uyarinca alinan dnlemleri gozden gecirecektir.

iii) Riskleri dnlemek veya azaltmak i¢in Yonetmeligin 7’nci ve 8’inci maddeleri
uyarinca gerekli goriilen ve iscinin giriiltilye maruz kalmayacagi baska bir iste
gorevlendirilmesinin de aralarinda oldugu 6nlemleri uygularken, is sagligi uzmanlari
veya diger uygun vasifli kisilerin veya yetkili makamin 6nerilerini dikkate alacaktir.
iv) Benzer bigimde maruz kalan isgilerin saglik durumunun gézden gegirilmesi igin
de diizenli bir saglik gdzetimi uygulayacaktir.

i 140 dB (C) ile ilgili olarak 20 pPa.
ii 137 dB (C) ile ilgili olarak 20 pPa.
iii 135 dB (C) ile ilgili olarak 20 pPa.

3.2. Aydinlatma

Aydinlatma, 1913 yilinda kurulmus olan aydinlatma konusunda yetkili bir
kurulus olan CIE tarafindan “nesnelere, cevrelerine ve ufak ya da biiylik bolgelere,
bunlarin goriilebilmesi igin, 151k uygulamak” olarak tanimlanmaktadir (Ozcan,2012).
Aydinlatma siddetinin 6l¢ii birimi Liikstiir (lux). Bu deger birim alana ( bir yiizeyin

bir metrekaresine) diisen 151k akilarinin toplamidir.
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Calisan sagligimin korunmasina yonelik gereken uygun fiziksel kosullarin
basinda aydinlatma gelmektedir. Isyerlerinde dogru aydinlatma ile ¢aliganin goz
saglig1 korunur. Yeterli aydinlatma ile tehlike kaynaklarinin daha goriiniir kilinmast
sonucu kazalar azalir. Fabrikalarda, endiistriyel tesislerde, isyerlerinde 1iyi
planlanmis aydinlatma sistemleri ile aydinlatmanin diizgiin dagilimi saglanir.
Boylelikle kisilerin orantisiz aydinlatma kosullar1 nedeniyle yasayabilecekleri anlik
korlikk, g6z yorgunlugu gibi olumsuzluklar sonucu yasanacak kazalar Onlenmis
olur. Uygun aydinlatma, 6zellikle giin 15181 insan1 psikolojik agidan olumlu yonde
etkilemekte ve ise karsi motivasyonlarint olumlu yonde etkilediginden isin
verimliligini arttirmaktadir. Uygun olmayan yetersiz aydinlatma; ¢alisan i¢in dikkat
azalmasi, yorgunluk ya da algilama hatalarina neden olur. Is kazalar1 da biiyiik
oranda dikkat kaybi, yorgunluk vb. nedenli gerceklesmektedir. Bu nedenle
igsyerlerinde aydinlatma konusu, lizerine dikkatle durulmasi gereken ¢ogu zaman da
yasamsal olabilecek dnem tasimaktadir (Dedeler,2008). Isyerlerinde aydinlatma
dogal aydinlatma ve yapay aydinlatma olarak iki tiirli yapilabilir.

Dogal aydinlatma giin 1s18indan yararlanilarak yapilan aydinlatmadir. Dogal
aydinlatma ekonomik olmasinin yaninda canlilar {izerinde biyolojik ve psikolojik
etkilere sahiptir. Ayrica mikroorganizmalar igin yiiksek diizeyde enerji saglayici
etkisi vardir. Ancak Isyerinin giin 1s131yla aydinlatilmasi yeterli degildir. Tiim
isyerlerin uygun bir aydinlatma sistemine sahip olmasi gereklidir. Dogal aydinlatma
tercih edildigi zaman, is istasyonlari, makine ve tezgahlarin yeri, 15181 yonii ve
yogunlugu dikkate alinarak belirlenmelidir. Giin 151g1min c¢alisma yiizeylerinde
parlamalar yapmamasi, i gorenlerin gozlerine dogrudan ve yogun 11k gelmemesi
ve aydinlatma gereksinimine gore makine ve islemlerin yerinin iyi se¢ilmis olmasina
dikkat edilmelidir (Dedeler,2008) . Giin 15181nin yeterli olmadigi durumlarda yapay
aydinlatma sistemleri kullanilir.

Isyerlerinde yetersiz aydinlatmaya bagli olarak meydana gelen kazalarn

Oniine gecilmesi ve ¢aligsanlarin goz sagliginin korunmasi isin aydinlatmaya gereken
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onemin verilmesi sarttir. Isletmede yapacagimz aydmnlatma &lgiimleri bize
isletmenin durumunu hakkinda yol gosterici olacaktir.
Aydinlatma élgiimii

Birim yiizeye diisen 1s1k akist miktarina aydimlanma siddeti denir.
Aydinlanma siddeti E ile gosterilir ve birimi liiks(lux) tiir. Aydinlatma 6l¢timleri,
1s1kolcer (likksmetre) ile yapilmaktadir. Anlik aydinlik diizeyi 6lgmeleri, dlgme
anindaki kosullarin o anda olusturdugu aydinhgin dlgiilmesidir. Isletmede yapilan
aydinlatma Slgiimlerinde anlik aydinlik diizeyi 6l¢iimleri tekrarli olarak yapilmis ve
dlciim sonuglarmin ortalamasi alinmistir. Isyerlerinin aydinlatma dl¢iimlerinde TS

EN 12464-1:2013; TS EN 12464-1.2011: 2012; standartlar1 esas alinir.

Mevzuat

Isyeri bina ve eklentilerinde alinacak saghk ve giivenlik onlemlerine iliskin
vonetmelik ek-1(https://www.resmigazete.gov.tr/eskiler/2013/07/20130717-2.htm)
Aydinlatma

22 - Isyerlerinin giin 15181yla yeter derecede aydinlatilns olmasi esastir. isin konusu
veya igyerinin insa tarzi nedeniyle giin 1s18indan yeterince yararlanilamayan hallerde
yahut gece caligmalarinda, suni 1sikla uygun ve yeterli aydinlatma saglanir.
Isyerlerinin aydinlatmasinda TS EN 12464-1: 2013; TS EN 12464-1.2011:
2012; standartlar1 esas alinir.

23 - Calisma mabhalleri ve gegis yollarindaki aydinlatma sistemleri, ¢alisanlar igin
kaza riski olusturmayacak tiirde olur ve uygun sekilde yerlestirilir.

24 - Aydinlatma sisteminin devre dis1 kalmasinin ¢alisanlar i¢in risk olusturabilecegi
yerlerde yeterli aydinlatmayi saglayacak ayri bir enerji kaynagina bagli acil
aydinlatma sistemi bulunur.

Is¢i Saghg Ve Is Giivenligi Tiiziigii
(https://dosya.isvesosyalguvenlik.com/mevzuat/m162.pdf)

Madde 16 - Isyerlerinin giin 15181yla yeter derecede aydinlatilmis olmast esastir. Su
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kadar ki, isin konusu veya igyerinin insa tarzi nedeniyle giin 1s18indan
faydalanilamayan hallerde yahut gece ¢aligmalarinda, suni 1sikla yeterli aydinlatma
saglanacaktir. Gerek tabii ve gerek suni 1giklar, iscilere yeter derecede ve esit olarak
dagilmay1 saglayacak sekilde diizenlenecektir.

Madde 17 -Isyerlerinde suni 151k kullanildig1 hallerde:

1) Elektrigin saglanabildigi yerlerde elektrik 15181 kullanilacak ve tesisat, teknik usul
ve kosullara uygun bir sekilde yapilmis olacaktir.

2) Suni 151k tesis ve araclari; havayi kirletecek nitelikte gaz, koku ¢ikararak is¢ilerin
sagligma zarar vermeyecek, keskin, géz kamastiric1 ve titrek 151tk meydana
getirmeyecek sekilde olacaktir.

3) 35°C tan asag sicaklikta parlayabilen, buhar ¢ikaran benzin, benzol gibi sivilar,
aydinlatma cihazlarinda kullanilmayacaktir.

4) Siv1 yakitlar ile aydinlatmada, lambalarin hazneleri metal olacak, sizinti
yapmayacak ve kizmamasi i¢inde gerekli tedbirler alinmig olacaktir.

5) Lamba alevinin, parlayabilen gaz maddelerle temasi ihtimali olan islerde;
alev, tel kafes ve benzeri malzeme ile ortiilecektir.

6) Icinde kolayca parlayici veya patlayict maddeler ile ilgili isler yapilan yahut
parlayici, patlayici maddeler bulunan yerler, saglam cam mahfazalara konulmus
lambalarla, 151k digardan yansitilmak suretiyle aydinlatilacaktir.

7) Sivi yakitlar ile aydinlatmada lambalar ates ve alev yakininda doldurulmayacak,
istlerinde 1 metre, yanlarinda 30 santimetre kadar mesafede yanabilecek esya ve
malzeme bulundurulmayacak ve saglam bir sekilde tespit edilecektir.
Lambalar portatif oldugu takdirde, yere konuldugunda devrilmeyecek sekilde
oturakli olacaktir.

S1v1 yakitlarla aydinlatma yapilan yerlerde, en az bir adet yangin sdndiirme cihazi
bulundurulacaktir.

Madde 18 - Isyerlerindeki avlular, acik alanlar, dis yollar, gegcitler ve benzeri yerler,

en az 20 liikks (Iux) ile aydinlatilacaktir.
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Kaba malzemelerin taginmasi, aktarilmasi, depolanmasi ve benzeri kaba islerin
yapildig1 yerler ile i¢ gegcit koridor yol ve merdivenler, en az 50 likks (lux) ile
aydinlatilacaktir.

Kaba montaj, balyalarin agilmasi, hububat 6giitiilmesi ve benzeri islerin yapildig:
yerler ile kazan dairesi, makine dairesi, insan ve ylik asansor kabinleri malzeme stok
ambarlari, soyunma ve yikanma yerleri, yemekhane ve helalar, en az 100 liiks (lux)
ile aydinlatilacaktir.

Normal montaj, kaba igler yapilan tezgahlar, konserve ve kutulama ve benzeri islerin
yapildig yerler, en az 200 liiks (lux) ile aydinlatilacaktir.

Ayrintilarin, yakindan segcilebilmesi gereken islerin yapildigi yerler, en az 300 liks
(lux) ile aydinlatilacaktir.

Koyu renkli dokuma, biiro ve benzeri siirekli dikkati gerektiren ince islerin yapildigi
yerler, en az 500 liiks ( lux) ile aydinlatilacaktir.

Hassas islerin siirekli olarak yapildigi yerler en az 1000 liks (lux) ile
aydinlatilacaktir.

Madde 19 - Bir aydinlatma merkezine bagli olan isyerlerinde; herhangi bir ariza
dolayisiyla 1siklarin sénmesi ihtimaline karsi yeteri kadar yedek aydinlatma araglari
bulundurulacak ve gece calismalari yapilan yerlerin gerekli mahallerinde tercihan
otomatik olarak yanabilecek yedek aydinlatma tesisati bulundurulacaktir.
Yanginin, yedek aydinlatma tesisatini bozmasi ihtimali bulunan yerlerde; 15181
yansitacak isaretler, fosforesan boya, pilli lambalar uygun yerlere yerlestirilecek

veya bunlara benzer tedbirler alinacaktir.

3.3.Termal Konfor

Termal konfor isyerleri i¢in is¢ilerin sicaklik, nem, hava akimi gibi iklim
sartlar1 bakimindan zihinsel ve bedensel olarak faaliyetlerini siirdiiriirken belli bir
rahatlik i¢inde bulunmalarimi ifade eder. Kapali bir ortam igerisinde termal konfor

rahathiginin hemen farkina varilmaz, ancak bir siire gectikten sonra hissedilmeye
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baglanir (Karaman,2019). Bir isyerinde iscilerin termal konforunu etkileyen

faktorler; hava sicakligi, nem, havanin akim hizi ve radyant 1sidir. Isyerlerinde

caligsmalar1 esnasinda ortamdaki sicaklik, nem ve hava akim hizi gibi faktorler

calisanlar1 gerek bedensel gerekse zihinsel olarak etkiler (Karaoglan,2019).

Termal konfor sartlar1 olusturulmus olan bir ortamda bulunan insanlarin

hepsi i¢in termal konfor saglandigini sdylemek dogru degildir. Ciinkii bireylerin

kendine 6zgili farkli termal konfor sartlar1 mevcuttur. Ancak ortamdaki insanlarin

biiylik cogunlugunun rahat edecegi bir konfor ortami olusturulur ise termal konforun

saglandig1 soylenebilir. Calisma ortaminda termal konfor sartlar1 ifade edilirken

asagidaki faktorler dikkate alinir:

1.

2.

3.

Hava Sicakhigi: Insan viicudundaki metabolik aktivitelerin hepsi
viicut sicakligina ve dogal olarak igerisinde bulunulan termal ortamin
sicakligr ile degiskenlik gostermektedir. Hayati faaliyetlerin devam
edebilmesi i¢in gerekli olan solunum, asit baz dengesi ve kan ile
oksijenin taginmasi i¢in viicut sicakligini belirli bir sicaklikta sabit
tutmak gerekmektedir (Unver,2017).

Hissedilen sicaklik: Insan viicudunun algilamis oldugu sicaklik,
termometre ile Olgiilen fiziksel sicakliktan farkli olabilmektedir.
Algilanan sicaklik kisiden kisiye de farklilik gosterebilmektedir.
Bunun nedeni kisilerin kullandig1 giysi, viicut yapist ve Kkisisel
durumlardan etkilenmesinin yani1 sira termometre sicakligi,
radyasyon, nispi nem ve riizgar gibi kriterlerden etkilenmesidir.
Nem: Sicaklik ile beraber nemin de termal konfor sartlarinin
olusmasinda oOnemli katkist vardir. Ortam sartlarinda kullanilan
havanin nemi ifade edilirken mutlak nem ve bagil nem olarak iki farkli

tanimlama yapilir; mutlak nem birim havadaki molekiillerin icerdigi
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su miktarina, bagil nem ise sicakligi ayni olan havada tasinabilen

maksimum su miktarina denilir.

Termal konfor él¢iimii

Termal konfor isyerleri i¢in is¢ilerin sicaklik, nem, hava akimi gibi iklim
sartlar1 bakimindan zihinsel ve bedensel olarak faaliyetlerini siirdiiriirken belli bir
rahatlik i¢cinde bulunmalarini ifade eder. Kapali bir ortam igerisinde termal konfor
rahatliginin hemen farkina varilamaz. Ancak ortamda bir siire zaman gecirildikten
sonra hissedilir. Isletmede termal konfor rahathigini degerlendirebilmek igin sicaklik
ve nem Sl¢iimii yapilmistir. isci Saghig ve Is Giivenligi Tiiziigii’'nde (11.1.1974 giin,
14765 sayili RG) sicaklik ve nem i¢in minimum standart degerler verilmistir. Bu
standart degerlere gore sicaklik 15°C-30°C araliginda olmalidir. Isyerlerindeki nem
orani %30-60 araliginda olmalidir. Bu oranlarin altinda ya da {istiinde olan nem orani

is¢ilerde performans diisiikliigii ve dikkat daginikligina sebep olur.

Mevzuat

Isyeri Bina Ve Eklentilerinde Uygulanacak Asgari Saghk Ve Giivenlik Sartlar: Ek-1
(https://www.resmigazete.gov.tr/eskiler/2013/07/20130717-2.htm )

Ortam sicaklig

19 - Isyerlerinde termal konfor sartlarinin ¢alisanlari rahatsiz etmeyecek, ¢alisanlarin
fiziksel ve psikolojik durumlarini olumsuz etkilemeyecek sekilde olmasi
esastir. Calisilan ortamin sicakliginin ¢aligsma sekline ve calisanlarin harcadiklar
giice uygun olmasi saglanir. Dinlenme, bekleme, soyunma yerleri, dus ve tuvaletler,
yemekhaneler, kantinler ve ilk yardim odalar1 kullanim amagclarina gore yeterli
sicaklikta bulundurulur. Isitma ve sogutma amaciyla kullanilan araglar, ¢alisani
rahatsiz etmeyecek ve kaza riski olusturmayacak sekilde yerlestirilir, bakim ve
kontrolleri yapilir. Isyerlerinde termal konfor sartlarinin  &lgiilmesi  ve

degerlendirilmesinde TS EN 27243 standardindan yararlanilabilir.
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20 - Yapilan igin niteligine gore, siirekli olarak ¢ok sicak veya ¢ok soguk bir ortamda
calisilmasi ve bu durumun degistirilmemesi zorunlu olunan hallerde, ¢alisanlari fazla
sicak veya soguktan koruyucu tedbirler alinir.

21 - Isyerinin ve yapilan isin 6zelligine gére pencerelerin ve cati aydinlatmalarinin,

giines 15181n1n olumsuz etkilerini 6nleyecek sekilde olmasi saglanir.
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4. ONCEKI CALISMALAR

Bu béliimde is saghigi ve giivenligi anabilim dalinda degisik sektorlerde
uygulanmis is etiidii calismalarina ve fiziksel risk etmenlerinin degerlendirilmesine

yonelik calismalara deginilmistir.

4.1. Is Etiidii Tle Tlgili imalat Isletmelerinde Yapilan Verimlilik Arttirica
Calismalar

Durgun (2000), Is etiidii ve is 6l¢iim teknikleri yiiksek lisans ¢aligmasinda,
iplik iiretimi yapan bir tekstil igletmesinde is etiidii uygulamalarindan biri olan is
oleiimii yontemini kullanmustir. Isletmede paketleme dairesinde bobin haline
getirilen mamullerin ambalajlanip kolilendigi boliimde kronometraj yontemini
kullanarak islem siirelerini ve standart zamanlar1 hesaplamis ve yapmis oldugu etiitte
paketleme dairesindeki kayip zamanlari ortaya koyarak, verimliligi arttirmada is
etiidiiniin uygulanmasinin énemini vurgulamistur.

Gencer (2006), Verimlilik analizinde is etiidiiniin kullanilmasi iizerine
calistig1 yiksek lisans tezinde bidon imalati at6lyesinde is siirelerini ve standart
zamanlar1 ortaya koymus, verimliligin arttirilmasi igin is etiidii ydntem ve
tekniklerinin uygulanmasina gereken 6nemin verilmesi gerektigini vurgulamistir.

Bezen (2007), is etiidii teknikleri ile kalite ve misteri memnuniyeti iligkisi
yiiksek lisans tez ¢aligmasinda is etiidii uygulamalarini anlatmig ve bu teknikleri bir
ambalaj firmasinda uygulayarak verimliligin, miisteri memnuniyetinin ve kalitenin
arttirllmasini amaglamistir. Caligmalarinin sonucunda baski ayar islemi iizerinde
yeni metot gelistirerek zamandan tasarruf saglamis, buna bagl olarak ig giiclinden
de kazan saglamig ve gelistirdikleri yeni metot ile baski kalitesindeki bozuklugu da
gidererek miisteri memnuniyetinde de yiiksek oranda artig saglamislardir.

Bilen (2007), Yiiksek lisans tezinde Tekstil isletmesinde is etiidiiniin

verimlilige olan etkisi tlizerine bir tekstil fabrikasinda arastirma yapmis ve
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aragtirmalarinin  sonucunda igletmenin verimlilik ve is etidi ile ilgili yaptig
calismalardan ve egitimlerden basari elde ettigi ve hala galigmalara ve egitimlere
devam ettigini belirlemistir.

Sabir ve Dénmez (2013), Is etiidii metodu kullanarak bir iplik isletmesinde
verimlilik caligsmasi yapmis, etiit sonucunda isletmenin is kapsaminda azalma
saglamis ve verimlilik artisi i¢in is etlidii tekniginin kullanilabilecegini uygulamali
olarak ortaya koymustur.

Kalkanc1 (2018), Calismasinda bornoz iiretiminde yan birlestirme faaliyeti
iizerinde is Ol¢iim yontemlerinden olan kronometre ve MTM Ol¢limlerini
karsilastirarak verimliligi degerlendirmis ve elde ettigi sonuclardan bornoz dikim
isleminde en uzun siiren operasyon olan yan birlestirme faaliyeti i¢in iki sistemin de
rahatlikla uygulanabilecegi ve iiretim planlama hesaplamasinda kullanilabilecegi
ortaya koymustur.

Kumas ve ark (2016), Pantolon {iretimi yapan bir konfeksiyon isletmesinde
i§ etiidii galismasi yapmus, is etiidii yontemini kullanarak pantolon iiretiminin mevcut
is akig diyagramini olusturmus ve zaman 6l¢iimlerini yapmis ardindan bazi iglemleri
birlestirerek, bazilarinin da siralamasini degistirerek is etiidiinde iyilestirme yapilmis
ve pantolon iiretimi basina 17.40 saniyelik zaman tasarrufu saglayarak is etiidiiniin

iiretime faydasimi ortaya koymustur.

4.2. Is Giivenliginde Imalat Isletmelerinde Fiziksel Risk Etmenlerinin
Ol¢iimiine Yonelik Calismalar

Dedeler (2008), Bir isletmede Isyeri Fiziksel Risk Etmenlerinin Calisanlarin
Sagligina Olan Etkisinin Saptanmasi Ve Degerlendirilmesi, iizerine hazirlamis
oldugu yiiksek lisans tezinde Edirne’de bulunan Konfeksiyon iskolunda faaliyet
gdsteren bir isletmede Isyeri fiziksel risk etmenlerini belirlemek, calisma ortamia
iligkin saglik ve giivenlik riskleri ortaya ¢gikarmak amaci ile risk degerlendirmesi

yapmustir. Aragtirmasinda ¢alisanlarin dncelikli maruz kaldig: fiziksel riskleri ortaya
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koymus, isletmede giiriiltii, aydinlatma, toz, sicaklik ve nem etkenlerinin risk
diizeyinin 6nemli 6l¢iide oldugunu saptamstir.

Camkurt (2007), Isyeri ¢alisma sistemleri ve isyeri fiziksel faktorlerinin is
kazalarma etkisi lizerine yazdig1 makalesinde isyerindeki fiziksel risk etmenlerinin
is kazalarinin meydana gelmesinde biiyiik etkisi oldugunu vurgulamistir.

Serin ve ark (2013), kiiclik 6l¢ekli mobilya isletmelerinde giiriiltii analizi
yapmis, Bu ¢alisma kapsaminda, Kahramanmaras’ta yer alan 450 degisik isletmede
5460 adet giirtlti diizeyi Ol¢imi yapilmistir. Bu veriler 1s18inda mobilya
endiistrisinde kullanilan makinelerin cesitlerine gore ortalama giiriiltii degerleri
hesaplanmistir. Sonug olarak, giiriiltii diizeyi makina basinda calisanin sagligini
tehlikeye atacak boyutlarda oldugunu, giiriiltiilii ortamda ¢aligma siiresinin artmasi
durumunda ise ¢alisanlarda bazi fizyolojik ve psikolojik saglik sorunlar1 ortaya
cikabilecegini belirtmistir.

Unver (2017), metal sektdriinde fiziksel risk etmenleri adli yiiksek lisans
calismasinda, Istanbul’ da faaliyetlerine devam eden bir ddvme tesisinde ¢alisanlarin
maruz kaldiklar1 fiziksel risk etmenlerini arastirmis ve fiziksel risk etmenlerinin
dlgiimlerini yapmustir. isletmede mevcut riskleri azaltmaya ve korunmaya yonelik
tedbirlerin alindigini, Is sagh@ ve giivenligi kiiltiiriiniin bilyiik oranda olusturmus
oldugunu belirtmis, ancak yapmis oldugu anket ¢alismasinda egitim durumu diigiik
olan personelin alman oOnlemlere uyum saglamada zorlandigini belirlemistir.
Buradan yola ¢ikarak ¢alisanlarin egitim durumlar ve is sagligi ve giivenligi ile ilgili
egitimlerin ¢ok 6nemli oldugunu egitim diizeyi arttikca ¢alisanlarin is saglhigi ve
giivenligini kiiltiir olarak kabul etmelerinin kolaylasacagini, calisma sahasinda
yoneticilerin ve is saghgi ve giivenligi uzmanlarinin uygulamalar1 devamli takip
etmeleri gerektiginin 6nem arz ettigini vurgulamistir.

Erdogan (2016), uzmanlik tezinde ii¢ ayri tekstil fabrikasinda giirtilti
diizeyinin calisanlar {izerindeki etkisini arastirmistir. Yapmis oldugu Ol¢limler

sonucu elde ettigi veriler tekstil sektoriiniin giiriiltii agisindan tehlikeli bir sektor ve
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GBIK riskinin yiiksek oldugunu ortaya koymustur. Isverenlerce fabrikalarda giiriiltii
diizeyi takibinin diizenli olarak yapilmasi ve ortam giiriilti diizeyi kontroli
saglanmasi gerektigini, 6zellikle risk gruplarmn periyodik olarak GBIK agisindan
yakindan takip edilmesini, gerektiginde bu kisilerin c¢alisma yerlerinin
degistirilmesini, ¢calisanlarin giiriiltii riski farkindaliginin artirtlmasi i¢in egitimlerin
etkin olarak yapilmasi gerektigini belirtmistir.

Oz ve ark (2018), tekstil sektoriinde termal konfor dlgiimleri iizerine yapmis
olduklar ¢alisma kapsaminda tekstil sektoriinde 5 farkli boliim olan dokuma, open,
end, tarak, cer ve konfeksiyon boliimlerinde ~ &lgiimler yapmustir.  Olgiimlerin
sonuclarinin TS EN ISO 7730-2006 standardina uygun oldugunu sdylemis ve
Olclimlere gdre giysi secimi, metabolik calisma ayarlamalar1 ve miihendislik

diizenlemeleri ile termal konfor diizenlemeleri yapilabilecegini belirtmistir.

4.3. L Tipi (5x5) Matris Yontemi Risk Analizine Yonelik Calismalar

Risk analiz yontemleri degerlendirildiginde, uygulamanin kolaylig1 ve
analistler tarafindan tek basina uygulanabilirligi agisindan, yapilan ¢alismalarda en
cok L Tipi (5x5) matris yontemi tercih edildigi goriilmiistiir.

Camcioglu (2020), seramik sektdriinde is sagligi ve giivenligi risk analizi
tizerine yapmis oldugu yiiksek lisans tez ¢alismasinda, seramik {iretimi esnasinda
karsilasilan fiziksel risk etmenlerini toz, giiriiltii, termal konfor, aydinlatma, titresim,
kimyasal risk etmenleri, ergonomik risk etmenleri ve elektrik kaynakli risk etmenleri
olarak belirlemis; bu risklerin sebep oldugu hastaliklar ve alinmasi gereken 6nlemler
ve kullanilmasi gereken kisisel koruyucu donanimlar hakkinda bilgi vermistir. Bu
amacla Usak ilinde bir seramik fabrikasinda L tipi matris yontemi kullanarak riskleri
degerlendirmistir.

Karaman (2019), tekstil isletmesinde is gilivenligi agisindan ortam
Olclimlerinin ve L-Tipi Matris Metodu ile risk degerlendirmesinin yapilmasi adl

yiiksek lisans tezinde, bir tekstil isletmesindeki tehlikeleri L Tipi (5x5) Matris
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Metodu ile risk degerlendirmesi yaparak belirlemistir. Calismasinda is sagligi ve
giivenliginin 6nemini vurgulamustir.

Mesgari (2020), Siit Fabrikalarinda Is Saghig1 Ve Giivenligi Risk Analizi adl
tezinde gida sektoriindeki bir isletmede is saglig1 ve giivenligi kapsaminda L Tipi
(5x5) matris tablosu kullanilarak risk analizi yapmistir. Bu calismasinda, gida
sektoriinde calisanlarin saghigini tehdit eden ve edebilecek potansiyel risklerin,
olasiligl, siddeti ve risk agirligini, risk analiz tablosu ve 5x5 matris tablosu
kullanilarak belirlemistir. Bunun sonucunda gida isletmesinde olasi risklerin
siddetleri ve risk agirliklarina yonelik bilgiler elde ederek, 6nleme faaliyetlerini, is
saglig1 ve giivenliginde ilgili mevzuatla iliskilendirip alinabilecek 6nlemler hakkinda
bilgi vermistir.

Oztiirk ve Simsek (2020), Cati Islerinde Is¢i Saglig1 ve Giivenligi 5x5 Matris
Yontemiyle Risk Degerlendirmesi adli g¢alismasinda c¢ati islerinde meydana
gelebilecek olast riskli durumlart saptamistir. Bu riskleri 5x5 Matris risk
degerlendirme yontemi kullanilarak analiz etmistir. Cat1 isleri i¢in yapilan risk
degerlendirmesinde, 5x5 Matris risk degerlendirme yontemi kullanilarak risklere
kars1 alinmasi gereken 6nlemlerin olasi can ve mal kaybinin dniine gegebilmesi i¢in
Oneriler sunmustur. Yapilan risk degerlendirmesi neticesinde ortaya ¢ikan tehlike ve
risklerin diizenleyici, dnleyici faaliyetlerle oniine gecilebilecegini belirtmistir. Acil
durumlarda, genel ¢alisma ve montaj ¢aligmalarinda, malzeme tasinmasinda, dis
cephe c¢aligmalarinda, olumsuz ¢evre sartlarina karsi nasil davranilmasi ve ne tip
onlemler alinmasi gerektigini belirtmistir. Oncelikle toplu koruma onlemlerinin
sonrasinda ise kisisel koruyucu donanimlarinin hayati 6nemi acik ve net bir sekilde

ortaya koymustur.

53



4. ONCEKI CALISMALAR Giilsah BUGAY CAGRI

54



5. MATERYAL VE METOT Giilsah BUGAY CAGRI

5. MATERYAL VE METOT

5.1. Materyal

Bu calisma imalat alaninda faaliyet gosteren bir tekstil fabrikasi olan Oguz
Tekstil A.S. boya terbiye isletmesinde gerceklestirilmistir. Oguz Tekstil A.S. 1974
yilinda, Adana Haci Sabanci Organize Sanayi Bolgesi’nde 120.000 m? alanda
kurulmustur. Isletme; Iplik iiretimi, dokuma ve boya-terbiye alaninda faaliyet
gostermektedir. Isletmede Polyester/Viskon dis giyim kumas iiretimi yapilmaktadur.
Isletme yillik 30 milyon metre iiretim kapasitesine sahip entegre ve biiyiik 6lcekli
bir tesistir.

Caligmalar isletmenin boya-terbiye boliimiinde yiiriitiilmiistiir. Terbiye,
tekstil materyallerinin(elyaf, iplik, kumas, giysi vb.) 6zelliklerini kullanim alanina
veya tiiketicinin istegine gore degistirmek amaciyla yapilan islemlerin tiimiine
verilen addir. Terbiye islemleri On Terbiye, Renklendirme ve Bitim Islemleri olmak
iizere 3 ana prosesten meydana gelmektedir. Bu ¢alisma 6n terbiye, renklendirme ve

bitim proseslerini kapsayacak sekilde ylriitilmiistiir.

5.2. Metot

Bu calismada segilmis bir boya terbiye isletmesinde segilmis fiziksel risk
etmenleri is etiidii teknigi ile incelenmigtir. Caligma kapsaminda igletmedeki her
proses i¢in ilgili prosesin alt proseslerini igeren ve bunun is etiidii ve fiziksel risk
etmenleri ile birlikte degerlendirilebilecegi etiit formlar1 olusturulmustur. Isletmede
her makinenin baginda dogrudan gozlem yoluyla fiziksel risk ol¢iimleri yapilmis ve
etiit formlarina kaydedilmistir. Ayrica her makine i¢in islem siireleri de Slgiilerek
ayni etiit formlarina islenmistir. Tiim Ol¢limler tekrarhi sekilde yapilmis ve
kaydedilmistir. Bugiine kadar ilgili konuda yapilmis ¢aligmalar incelendiginde, is
etidii ve fiziksel risk etmenlerini birlikte degerlendiren bir c¢alismaya

rastlanmamigstir. Calismada kullanilan 6rnek etiit formu Cizelge 1°de verilmistir.
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Cizelge 5.1. Ornek Etiit Formu

Ana Proses: Alt Proses:
Etiit Tarihi IMZA
Etidu Yapan
Etudu Kontrol eden Qniversite:
Isletme:
Etiidii Onaylayan isletme:
MEVCUT DURUM / ONERILEN DURUM
Prosesin is Saghgi ve Giivenligi is Etiidi Faaliyet tiirii | Diger
asamalari Fiziksel Risk Etmenleri Olgiimler Aciklama
(Alt proses
ogeleri) e Gorevi veren
birim/kisi
e Gorevi yapan
birim/kisi
e Gorevin yapilig
sekli/elle
tasima/arabayla
tasima/gozle
kontrol/cihazla/aletle
kontrol
o Diger
Termal konfor
=
=
" —_
r k5 £ o | £
= 5= 2 o © S £ @ w
S le | 8% |2 |5le|S (2|28 |¢
o o S5 2 o o s
o |2 |58 | J=z | |2 |8 |2 |3
1.
2.
3.
4.
5.
6.
7.

5.2.1. Is Etiidii Teknigi

Is etiidii, gelisme olanag1 yaratabilmek amaciyla, belirli bir olay1 veya

etkinligi ekonomiklik ve etkenlik yoniinden etkileyen tiim kaynaklar1 ve etmenleri

dizgesel olarak arastirmaya yonelik ve insan ¢aligsmasini genis kapsamda inceleyen
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bir teknik olup 6zellikle metot (yontem) etiidii ve is 6l¢timii teknikleri igin kullanilan
genel bir terimdir (Akal 2004). Is etiidii yonetimin elinde en etken inceleme aracidr.
Dizgesel oldugu ve bir islemin etkenligini etkileyen tiim &geleri dogrudan gozlemle
yapilan arastirmalar1 kapsadigi i¢in bu islemi etkileyen tiim 6gelerin yanlis ya da
hatal1 taraflarin1 hemen ortaya cikarir. Is etiidii, Metot Etiidii ve Is Ol¢iimii olarak iki
boliimden olusur. Metot etiidii, daha kolay ve daha etken yontemlerin gelistirilmesi,
uygulanmasi1 ve maliyetlerin diisiiriilmesi amaciyla bir igin yapilisindaki mevcut ve
onerilen yollarm dizgesel olarak kaydedilmesi ve elestirilerek incelenmesidir. Is
Olgiimii, nitelikli bir iscinin belli bir isi, belli bir calisma hiziyla yapmasi icin
gereken zamani saptamak amaciyla gelistirilmis tekniklerin uygulamasidir. Metot
etiidii ve is Ol¢limi birbirleri ile iliskilidirler. Metot etiidii islemin is kapsaminin
azaltilmasiyla ilgilenir. Is 6l¢iimii ise etken olmayan siirenin incelenmesi azaltilmas1

ve standart zamanlarin ortaya konmasiyla ilgilenir.

Is Etiidiiniin Temel Asamalar

Tam bir is etiidii yapilmasinda 8 ana basamak vardir. Bunlar;

1. Etiidii yapilacak isin ya da siirecin se¢imi,

2.  En uygun kayit teknigini kullanarak dogrudan gézlemle, olusan her
olayin kaydedilmesi,

3. Kaydedilen olaylarin elestirilerek incelenmesi ve yapilan her seyin
strast ile isin amaci, yapildig1 yer, yapilma sirasi, yapan kisi, yapildigi
yol bakimindan gbézden gecirilmesi.

4. Biitiin kosullar1 hesaba katarak en ekonomik yontemin gelistirilmesi,
Secilen yontemin kapsadigi is miktarinin dl¢iilmesi ve bu isin yapilmasi
icin gerekli standart zamaninin hesaplanmasi,

6. Yeni yontemin ve buna bagli zamanin tanimlanmasi, bdylece yeni

yontemin her zaman igin belirlenmesinin saglanmast,
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7. Yeni yontemin ayrilan siire ile birlikte onaylanarak standart uygulama
olarak yerlestirilmesi,

8.  Yeni standardin iyi bir denetimle siirdiiriilmesi seklindedir.

Is etiidii yontemi uygulanirken yapilan isin faaliyet tiirii belirlenerek is akis
diyagramlar1 doldurulur. Is etiidii faaliyet tiirii belirtilirken kullanilan standart
semboller vardir. Bunlardan en yaygin olarak kullanilan Amerikan Makine
Miihendisleri Odas1 (ASME) tarafindan 6nerilendir. Bu semboller Cizelge 5.2° de
belirtilmistir.

Cizelge 5.2. Is Etiidii Faaliyet Tiirii Ve Kullanilan Semboller
Sembol Faaliyet Tanim

islem Prosesteki herhangi bir parga, malzeme veya Urlinde

meydana gelen degisimi ifade etmektedir.

Tasima isci, malzeme ya da araglarin bir yerden bir yere

hareketlerini veya taginmalarini ifade etmektedir.

Kontrol Kalite veya miktarla ilgili olarak yapilan yoklamalari

ifade etmektedir.

Bekleme Ardisik islemler sirasinda isin ya da isginin

beklemesini ifade etmektedir.

Depolama Malzemenin belirli bir yerde stoklanmasini ifade

U080

etmektedir.

5.2.2. Is Saghg ve Giivenliginde Secilmis Fiziksel Risk Etmenleri
Calismada o6l¢iilen fiziksel risk etmenleri, 6l¢iimde kullanilan cihaz 6l¢iim
standard1 ve referans deger Cizelge 5.3’de verilmistir. Bu etmenlerin 6l¢iim sekli

sirayla agiklanmustir,
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Cizelge 5.3. Secilmis Fiziksel Risk Etmenlerine Ait Bilgiler

Insan
Secilmis Fiziksel | . . Faktoriine
Risk Etmeni Olgiim Cihazi | Ol¢iim Standardi Gére Referans

Deger*
Gurulti(dBA) dB meter TS 2607 ISO 1999:1990 | 80-85
Aydinlatma (lux) Tes 1335 TS EN 12464-1: 2013 300-500
Sicaklik (°C) Testo 625 TS EN 27243 15-30
Bagil Nem(%) Testo 625 TS EN 27243 30-60

*Is¢i Sagligi ve Is Giivenligi Tiiziigii’nde (11.1.1974 giin, 14765 sayili RG)

Giiriiltii Siddeti Olciimii

Isletmede yapilan giiriiltii dl¢iimleri ile isletme calisanlarmin sagligini
korumaya ve is verimini arttirmaya yonelik katki saglanmasi amaglanmigtir.
Isletmedeki ortamin giiriiltiisiinii 6lgmek igin cep telefonuna dB Meter adli bir
uygulama indirilmis ve 6l¢iimler bu uygulama iizerinden yapilmistir (Sekil 5.1).
Uygulamanin giivenilirliginden emin olmak igin, yapilan Ol¢limler isletme
tarafindan yakin zamanda akredite olmus ¢evre laboratuvarlarina yaptirilan
dlgiimlerle karsilastirnlmistir. Olgiim sonuglar1 yakin benzerlik gosterdiginden dB
Meter uygulamasi ile Olciimlere devam edilmistir. Isletmede gergeklestirilen
Olcimler makinelerin basinda, makine operatorlerinin Ozellikle bulundugu
bolgelerde ve 3’er dakika boyunca zaman gegirilerek yapilmistir. U¢ dakikalik
zaman dilimi sonunda yapilan Ol¢iimlerin ortalama giiriiltii degeri, maksimum

giiriiltii degeri ve 3 dakikanin sonundaki anlik giiriiltii degeri verileri kaydedilmistir.
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Sekil 5.1. Dbmeter Mobil Uygulamasi Ekran Goriintiisii

Aydinlatma Siddetinin Olgiimii

Isletmede yapilan Sl¢iimler ortam aydinlatmasi Slciimiidiir. Olgiimlerde
6zellikle makine operatdrlerinin siklikla bulunup cihazi kontrol ettigi bolgeler 6l¢iim
yeri olarak tercih edilmistir. Isletmede etiidii yapilan makinelerin kontrol
bolgelerinde (Sekil 5.2, Sekil 5.3, Sekil 5.4 sekiller tizerinde dairesel sar1 noktalar
halinde isaretlenmistir.) O6l¢iim dort kez tekrarlanmigs ve Olglimlerin aritmetik
ortalamas1 alinmustir. Olgiimlerde Sekil 2.20°deki gibi yerel, makine iizerinde ise
6zgiin dar alan aydinlatmalari ihmal edilmistir. Olgiimler, diizenli aydinlik olarak
konumlandirilan alanda ve rastgele dort ayr1 konumda gerceklestirilmistir. Olgiim,
Olciim cihaz1 yerden bir metre yiikseklikte zemine yatay olarak konumlandirilarak

gerceklestirilmistir. Olciimler giindiiz vardiyasinda gerceklestirilmistir ve bu nedenle
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baz1 boliimlerde giin 15181n1n etkisi dl¢iimlere yansimistir. Aydinlatma Olgiim Cihazt

Sekil 5.2°den goriilebilir.

Sekil 5.2. Aydinlatma Olgiim Cihazi (Lux Meter Tes 1335)
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Sekil 5.4. Aydinlatma Olgiimii Yapilan Sardon-Makas Boliimii
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Sekil 5.5. Germe Makinesi Aydinlatma Olgiimiiniin Yapildig1 Boliim

Stcaklik ve Bagil Nem Olciimii

Sicaklik ve Nem o6l¢iimii i¢in kullanilan cihaz Sekil 5.6’da gosterilmistir.
Olgiimler, makine parkurlarinin basinda ve 6zellikle operatérlerin en gok bulundugu
noktalarda gerceklestirilmistir. Her bir makine i¢in 6l¢iim siiresi 5 dakika olarak

sec¢ilmistir.
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Sekil 5.6. Sicaklik Ve Bagil Nem Ol¢iim Cihazi (Testo 625)
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Cizelge 5.4. Sicaklik Ve Bagil Neme Bagli Olarak Hissedilen Sicaklik Degeri
(https://www.mgm.gov.tr/genel/sss.aspx?s=hissedilensicaklik)
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Cizelge 5.5. Hissedilen Sicakligin Deger Araligina Gore Etkileri
Hissedilen Durum Etkileri

Sicaklik Degeri | Degerlendirmesi
(-1)-26 Soguk-Serin -

27-32 Sicak Halsizlik, sinirlilik, dolasim ve solunum

sistemi rahatsizliklari

Cok Sicak Isi  carpmasi, IsI  kramplari, sl

yorgunluklari

Tehlikeli Sicak Is1 kramplari ve 1s1 bitkinligi

Tehlikeli Sicak Isi ve glines ¢carpmasi

5.2.3. L Tipi (5x5) Matrisi Risk Analizi Yontemi

L Tipi Matris risk degerlendirme metodu sebep sonug iliskisine dayanarak,
iki ya da daha fazla degisken arasindaki iligkiyi analiz etmek amaciyla kullanilir. 5x5
matris metodu diger yontemlere gore daha kolay uygulanmasindan ve kisinin tek
basina uygulamasina olanak sagladigindan dolay1 risk analizi yapan kisiler
tarafindan siklikla tercih edilmektedir. Kullanim kolayligi agisindan en yaygin ve en
basit yontemdir. Isletmelerde ozellikle aciliyet gerektiren hizli énlem alinmasi
gereken tehlikeleri tespit etmek amaciyla kullanilir. Bu yontem ile tespit edilen
tehlikelerin gergeklesme ihtimali ile gerceklesmesi halinde ortaya cikacak zarar
durumunun analizi yapilmaktadir. Tespit edilen riskler olasilik ve siddet yoniinden
degerlendirilir ve puanlama yapilir. Olasilik ve siddet hesaplanirken bes farkli
seviyede derecelendirilir. Cizelge 5.5’de tehlikenin meydana gelme olasilig1 ve nasil

degerlendirildigi gosterilmistir.
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Cizelge 5.6. Tehlike Olayimin Meydana Gelme Olasilig1

1 is yapildigi siirece meydana gelmesi beklenmiyor.
Nadiren |Proses sliresince olusmasi olasilik ortadan
kaldiriimistir.
2 is yapildigi siirece meydana gelmesi beklenmez fakat
Muhtemel | mimkin. Proses siresince olasiigin ortadan
Degil kaldirlldid1 dusuniliyor. Kontrol sistemi mevcut ve
uygulaniyor.
3 is yapildigi siirece nadiren meydana gelebilir. Proses
Miimkiin | stresince olugsmasi mumkin fakat kontrol tedbiri
bulunmaktadir.
4 is yapildigi siirece olusma ihtimali yiiksek. Proses
atubte suresince olusmasi oldukga mumkin goézukiyor.
Kontrol edilebilecegi kesin degil veya kontroller sinirli
ve yetersiz olabilir.
5 Hemen |is yapildigi sirece kuvvetle olusmasi muhtemel.
Hemen Proses silresince kesin olusmasi beklenmektedir.
Kesin Kontrol mekanizmasi bulunmamaktadir.

Cizelge 5.7°de tehlikenin meydana gelmesi sonucu ortaya ¢ikacak zarar

durumu siddet degeri olarak bes kategoride degerlendirilmistir.
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Cizelge 5.7. Tehlikeli Olayin Sonuglarinin Siddeti

1 N .| Yaralanmanin Olmadigi, ilkyardim Gerektirmeyen, is Kaybi
Onemsiz
Olmayan Durumlar, Dusik Mali Kayip.
2 Disiilk ik Yardim Tedavisi Gerektirebilecek Durumlar, Ayakta
usu . .
Tedavi, Orta Duzeyde Mali Kayip.
3 Yaralanma, Tibbi Mduidahale Gerektiren Yaralanmalar,
Orta Yatarak Tedavi, Kisa Sireli Is Géremezlik, Yiiksek
Dizeyde Mali Kayip.
4 Agir Yaralanma, Uzun Sireli is Géremezlik, Uretim
Yiiksek
Yetenegdinin Kaybi, Ylksek Dizeyde Mali Kayip.
5 Cok | Oliim, Uzuv Kaybi, Meslek Hastaligi, Strekli is Géremezlik,
Yiiksek | Cok Yiksek Diizeyde Mali Kayip.

Risk, olasilik ve siddetin ¢arpimindan elde edilir. Olasilik ve siddet

puanlarinin ¢arpimi risk puani olarak ifade edilir.

Risk = Olasilik x Siddet

Olasilik ve siddet degerlerinin ¢arpimu ile elde edilen risk analizi matrisi

Cizelge 5.8” de gosterilmistir.
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Cizelge 5.8. L Tipi (5x5) Risk Analizi Matrisi

SIDDET
OLASILIK 1 2 3 4 5
(Gok (Diisiik) (Orta) (Yiiksek) (Cok
Disuk) Yuksek)
1
(Nadiren) 1) @ 3 4 ®)
Onemsiz Diisiik Diisiik Diisiik Diisiik
2
(Muhtemel ) (4) (6) (8) (10)
Degil) Diisiik Duistik Dusuik Orta Orta
3
(Miimkiin) ?3) (6) 9) (12)
Diisuk Diigiik Yiiksek
4
(Muhtemel) (4) (8)
Diisuk Orta
5
(Hemen (5) (20)
Hemen Diisiik Orta
Kesin)

Cizelge 5.9°da 5X5 Matris degerleriyle belirlenen risklerin kabul edilebilir

seviyede olup olmadigy, risklerin kabul edilebilirlik diizeyleri ve diizenleyici onleyici

faaliyetlerin 6nem derecelerine gore degerlendirmesi goriilmektedir.
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Cizelge 5.9. Risklerin Kabul Edilebilirligi

RISK SONUG KABUL EYLEM
SEVIYESI EDILEBILIRLIK
1 Cok Kabul Acil 6nlem gerektirmeyebilir.
Diislik Edilebilir
2,3,4,5,6 | Diisiik Risk
8,9, 10,12 | Orta Dikkate Bu risklere mimkin oldugu kadar
Deger c¢abuk midahale edilir.
Risk
15, 16, 20 | Yiiksek Kabul Bu risklerle ilgili hemen c¢alisma
25 Cok Edilemez yapilmahdir.
Yiiksek Risk
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6. ARASTIRMA BULGULARI

Tez calismasinda, oncelikle is etiidii metodu ile boya terbiye isletmesindeki
proseslerin mevcut is yiikii durumu ortaya konmustur. Isletmede 6n terbiye, boya ve
terbiye boliimlerinde secilmis fiziksel risk etmenlerinin 6l¢iimleri, dogrudan gozlem
yoluyla standart 6l¢tim cihazlar1 kullanilarak yapilmis ve 6l¢iim sonuglari gelistirilen
is etiidii formlarina kaydedilmistir. Bu kayitlarda standart disi durumlar tespit
edilerek verilmistir. Risk analizi ile standart dist durumlar ve ¢6ziim Onerileri
gosterilmistir. Yapilan caligmalar boya terbiye isletmesindeki is akis sirasina gore

analiz edilmistir.

6.1. Boya Terbiye Isletmesi is Etiidii Ol¢iim ve Analizleri

On Terbiye Islemleri

Bu boliimde 6n terbiye islemlerine ait proseslerin is etiidii ¢alismalari
verilmistir. Parti agma prosesi 22 alt proses icermektedir. Cizelge 6.1°de goriilen tez
calismasinda gelistirilen ig etiidii formunda fiziksel risk etmenleri dlglimleri, is etiidii
faaliyet ¢esidi, faaliyetlerin yapilis siiresi ve mesafe bilgisi ayn1 zamanda her bir alt
prosese yonelik agiklayici bilgiler bulunmaktadir. Bdylece is etiidii faaliyetleri ve
fiziksel risk etmenleri bir arada degerlendirilebilmistir. Etiit formu sonrasinda
verilerin zetlendigi Cizelge 6.2. Parti A¢ma Etiit Ozet Formu hazirlanmistir. Buna
gore parti agma prosesinde en fazla islem faaliyeti goriilmiistiir. Devam eden tiim
prosesler bu sistematik calisma ile degerlendirilmis ve etiit formlar1 tezin ekler
boliimiinde verilmistir. Burada diger tiim prosesler igin Ozet tablolari

degerlendirilmistir.
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Cizelge 6.1. Parti A¢ma Prosesi Is Etiidii Cizelgesi

Ana Proses: Alt Proses:
On Terbiye Prosesi Parti Agma
Etiit Tarihi 07.07.2020 iIMZA
Etidi Yapan Giilsah BUGAY GAGRI

(Cukurova Un. Fen Bil Ens. is
Saghgi ve Guvenligi ABD Ylksek
Lisans Ogrencisi)

Etidi Kontrol eden Universite: Prof. Dr. Emel Ceyhun
SABIR
Isletme:
Etidd Onaylayan Isletme:
Prosesin Is Saghgi ve Giivenligi Is Etiidii Faaliyet Diger
asamalan | Fiziksel Risk Etmenleri tiirii Olgiimler Aciklama
(Alt Termal konfor »
proses =% e Gorevi veren
dgeleri) % birim/kisi
F e Gorevi yapan
birim/kisi
e Gorevin
yapilig
x sekli/elle
< = tagima/arabay
o 2 la
g g a tasima/gozle
x = |2 |3 s | 5 OE) 3 kontrol/cihazl
el %|3|E|e|E|E5|2&|% a/aletle
o 2|32 (8|2 5|3 |9 kontrol
z |l |=2|8|2|&]=
1=t - « Diger
1. Kumas 30 | 75 | 36 | 83 | 174 X 30 | 353 Forklift ile
toplari taginmaktadir.
makineye
tasinir.
2.Kumas |30 | 75 |36 [ 83 | 174 | X 11,65 | Isci makas
toplarinin yardimiyla
ambalaji acmaktadir.
acilr.
3. 30 | 75 | 36 | 83 | 174 X 13,46 | Elle isgi
Toplarin tarafindan
etiketi yapilmakta ve
sokulip kontrol edilmekte
kontrol
edilir.
4. Kumas |30 | 75|36 |83 | 174 | X 3,30 Elle tezgahta
topu yuvarlama ile
makine yapiliyor.
parkina
yerlestirilir
5. Kumas 30 [ 75 | 36 | 83 | 174 | X 30,60 | Makine yanindaki
astara tekerlekli dikis
dikilir. makinesi
kullaniliyor.
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6. Bos 30 | 75 | 36 | 83 | 174 X 81 Forklift yardimiyla
kumas cekiliyor, Bazen
doku elle de

makine cekilebiliyor.
cikisina
yerlestirilir

7. Metre 30 | 75 |36 | 83 | 174 X 6,45 isci tarafindan
sayacinin yapiliyor.

sifirlanir.
8. 30 | 75|36 | 83 | 174 | X 4,30 isci
Makinenin
cahstirilir.
9. 30 | 75|36 | 83 | 174 | X 10,43 | Isci
Siradaki
kumas
topunun
ambalaji
acilr.
10. Etiket | 30 | 75 | 36 | 83 | 174 X 15,49 | lsci
sokulup
kontrol
edilir.
11. 30 (75 | 36 | 83 | 174 | X 4 isci
Makine
durdurulur

12. Bos 30 [ 75 | 36 [ 83 | 174 | X 4,12 | Isci
konik

makinede
n alinir.
13. 30 [ 75|36 [ 83 | 174 | X 3,30 | Isci
Siradaki
kumas

topu

makineye
yerlestirilir

14. 30 | 75|36 | 83| 174 | X 34,62 | Isci tarafindan
Kumasin dikis makinesi
ucu kullanilarak
makinede dikiliyor.

ki kumasa
dikilir.

15. 30 | 75 |36 | 83 | 174 | X 4,16 | Isci
Makine
cahstirilir.

16. Ham 30 | 75 | 36 | 83 | 174 X 71 Isci
agma
Uretim
formu
doldurulur.
17. Uriin 30 | 75 | 36 | 83 | 174 X 70 Isci
refakat
karti
doldurulur.
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18. 30 |75 | 36 | 83 | 174 | X 54,29 | Isci
Kumastan
bir

numune
alinir,

Urtin

refakat
formuna
eklenir.
19. 30 |75 | 36 | 83 | 174 | X 4,99 isci
Makine
durdurulur

20. 30 |75 | 36 | 83 | 174 | X 37 isci
Kumas
astardan
kesilir.
21. Oriin 30 [ 75 [ 36 | 83 | 174 X 11,97 | isgi
refakat

formu

kumas

dokuna
yerlestirilir

22. 30 | 75 | 36 | 83 | 174 X 8 53 isci
Kumas
doku
sonraki
islem igin
beklemey
e alinir.

Parti Acma Prosesi is Etiidii Faaliyet tiirii ve adedi

islem 13

Etit baslangi¢ saati: 13.10 Tasima 3
Etlt bitis saati 1 14.00
Uretilen kumas  : 2600 m 5
Kontrol

Bekleme

Cizelge 6.2. Parti Agma Etiit Ozet Formu

Parti Agma Prosesi Is Etiidii Faaliyet Tiirii Ve Adedi
Islem 13
Etit baslangi¢ saati: 13.10
Tasima 3
Etlt bitis saati 1 14.00
. Kontrol 5
Uretilen kumas  : 2600 m
Bekleme 1
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Yakma prosesi: Bu proseste 12 alt proses olup (EK-1’den goriilebilir.) en
fazla iglem faaliyeti ger¢eklesmistir (Cizelge 6.3).

Cizelge 6.3. Yakma Prosesi Etiit Ozet Formu

Yakma Prosesi Is Etiidii Faaliyet Tiirii Ve Adedi
Islem 6

Etit baslangig saati: 13.18

. Tasima 3

Etlt bitis saati : 1343

. Kontrol 3

Uretilen kumas  : 1600 m
Bekleme 0

Kasar: Bu proseste 18 adet alt proses olup (EK-2’den goriilebilir.) en fazla
islem faaliyeti ger¢eklesmistir (Cizelge 6.4).

Cizelge 6.4. Kasar Prosesi Etiit Ozet Forrmu

Kasar Prosesi Is Etiidi Faaliyet tiirii ve adedi
Islem 13
Etit baslangig¢ saati: 15.15
Ny . Tasima 4
Etlt bitis saati 1 16.59
. Kontrol 1
Uretilen kumas  : 2500 m
Bekleme 0

Boyama(Renklendirme) Islemleri

Bu bolimde boyama islemlerine ait proseslerin is etiidii calismalar
verilmistir. Boyama islemlerine ait prosesler tek tek ele alinip, her proses i¢in is
etidii alt prosesleri, is etlidii faaliyet tiiriine gore belirlenmis, bu proseslerin siire,
mesafe bilgileri ve secilmis fiziksel risk 6l¢iimleri etiit formlarina kaydedilmistir.
Boyama islemlerine ait se¢ilmis proseslerin is etiidii formlar1 eklerde mevcut olup,
etlit 0zet tablolar1 asagida degerlendirilmistir.
Jet Boyama: Bu proseste 29 adet alt proses olup (EK-3’ten goriilebilir.), en fazla
islem faaliyeti ger¢eklesmistir(Cizelge 6.5).
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Cizelge 6.5. Jet Boyama Prosesi Etiit Ozet Formu

Jet Boyama Prosesi Is Etiidii Faaliyet Tiiri Ve Adedi
Islem 18
Etut baslangi¢ saati: 08.53
) Tasima 2
Ett bitis saati 1 17.30
L Kontrol 8
Uretilen kumas  : 570 kg
Bekleme 1

E-Control (Thermozol) Boyama: Bu proseste 18 adet alt proses olup (EK-

4’ten goriilebilir.), en fazla iglem faaliyeti gergeklesmistir (Cizelge 6.6).

Cizelge 6.6. E-Control Prosesi Etiit Ozet Formu

E-Control Prosesi Is Etidi Faaliyet Tiirii Ve Adedi
Islem 12

Etut baslangi¢ saati: 12.09

L . Tagima 5

Etit bitis saati 1 12.36

L Kontrol

Uretilen kumas  : 850 m
Bekleme 0

Halat A¢ma: Bu proseste 22 adet alt proses olup (EK-5"ten goriilebilir.), en
fazla iglem faaliyeti ger¢eklesmistir.

Cizelge 6.7. Halat A¢ma Etiit Ozet Formu

Halat A¢ma Prosesi Is Etudu Faaliyet Tiirii Ve Adedi
Islem 13

Etit baslangig saati: 9.32

o . Tasima 8

Etlt bitis saati :09.43

. Kontrol 1

Uretilen kumas  : 1200 m
Bekleme 0

Terbiye Islemleri
Bu boliimde terbiye islemlerine ait proseslerin is etiidii ¢alismalarina yer
verilmistir. Terbiye islemlerine ait secilmis proseslere ait is etiidii formlar1 eklerde

yer almakta olup, bu proseslerin etiit 6zet formlar1 asagida degerlendirilmistir.
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Yikama: Bu proseste 21 adet alt proses olup (EK-6’dan goriilebilir.), en fazla

islem faaliyeti ger¢eklesmistir.

Cizelge 6.8. Yikama Prosesi Etiit Ozet Formu

Yikama Prosesi Is Etiidii Faaliyet Tiirii Ve Adedi
islem 13

Etit baslangig¢ saati: 15.42 Tasima

Ett bitis saati : 17.00 Kontrol 4

Uretilen kumas : 1700 m Bekleme

Kurutma: Bu proseste 22 adet alt proses olup (EK-7’den goriilebilir.), en

fazla islem faaliyeti gergeklesmistir.

Cizelge 6.9. Kurutma Prosesi Etiit Ozet Formu

Kurutma Prosesi Is Etidii Faaliyet Tirii Ve Adedi
Islem 14
Etit baslangi¢ saati: 10:59
Tasima 5
Etat bitis saati :14.05
Kontrol 2
Hazirlanan kumas : 3000 m
Bekleme 1

Apre: Bu proseste 27 adet alt proses olup (EK-8’den goriilebilir.), en fazla
islem faaliyeti gerceklesmistir(Cizelge 6.10).

Cizelge 6.10. Apre Prosesi Etiit Ozet Formu

Apre Prosesi Is Etidii Faaliyet Turui Ve Adedi
Islem 16
Etit baslangi¢ saati: 11.07
Tasima
Etit bitis saati : 12.00
. Kontrol 4
Uretilen kumas  : 1300 m
Bekleme
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Sardon-Makas: Bu proseste 14 adet alt proses olup(EK-9’dan goriilebilir.),
en fazla islem faaliyeti gerceklesmistir(Cizelge.611).

Cizelge 6.11. Sardon-Makas Prosesi Etiit Ozet Formu

Sardon- Makas Prosesi Is Etiidii Faaliyet Tiirii Ve Adedi
Islem 7
Etit baslangi¢ saati: 12.59
L . Tasima 3
Ett bitis saati 1 15.00
L Kontrol 3
Uretilen kumas  : 1530m
Bekleme 1

Decofast: Bu proseste 18adet alt proses olup (EK-10’dan goriilebilir.), en
fazla islem faaliyeti ger¢eklesmistir (Cizelge 6.12).

Cizelge 6.12. Decofast Prosesi Etiit Ozet Formu

Decofast Prosesi Is Etiidii Faaliyet Tiirii Ve Adedi
Islem 11

Etit baslangic saati: 15.10

4 . Tasima 5

Etlt bitis saati : 15.59

. Kontrol

Uretilen kumas :840m
Bekleme 0

Kade: Bu proseste 12 adet alt proses olup (EK-11’den goriilebilir.), en fazla
islem faaliyeti gerceklesmistir (Cizelge 6.13).

Cizelge 6.13. Kade Prosesi Etiit Ozet Formu

Kade Prosesi Is Etudu Faaliyet Tiirii Ve Adedi
Islem 8
Etit baslangic saati: 09.13
Tasima 2
Etit bitis saati 1 10.02
.. Kontrol 2
Uretilen kumas :130m
Bekleme 0
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Kalite kontrol: Bu proseste 17 adet alt proses olup (EK-12’den goriilebilir.),
en fazla islem faaliyeti gerceklesmistir (Cizelge6.14).

Cizelge 6.14. Kalite Kontrol Prosesi Etiit Ozet Formu

Kalite Kontrol Prosesi Is Etiidii Faaliyet Tiirii Ve Adedi
Islem 14

Etut baslangi¢ saati: 13.30

. Tasima 2

Ett bitis saati :14.25

L Kontrol

Uretilen kumas : 700 m
Bekleme 0

Boya terbiye isletmesinde proseslerin faaliyetlere gore mevcut durum
analizi, is etiidii teknigi ile bes farkl1 faaliyet ayr1 ayr1 incelenmis ve Sekil 6.1-6.2-
6.3-6.4’te her faaliyet tiirii icin ayr1 ayr1 grafikler ¢izilmistir. Proseslere gore
incelendiginde en fazla islemin “’jet boyama’ prosesinde, en fazla tagimanin ‘’halat
agma’’ prosesinde ve en fazla kontrolin “’jet boyama’ prosesinde oldugu
goriilmiistiir. Cizelge 6.15°te is etlidli 6zet tablosu verilmistir. Bu tabloda is etiidii

faaliyetlerinin en fazla ve an az gortildiigi prosesler belirtilmistir.

Cizelge 6.15. Is Etiidii Faaliyeti Ozet Tablo
Faaliyet Adi | En Fazla Gorildigiu iki | En Az Gorildiigi Proses

Proses(Sirasiyla)

islem Jet Boyama (18), Apre (16) | Yakma (6)

Tasima Halat A¢cma (8), Apre (6) Jet Boyama, Kade, Kalite
Kontrol (2)

Kontrol Jet Boyama (8) Kasar, E Control, Halat A¢ma,

Kalite Kontrol (1)

Bekleme - -
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Kalite kontrol
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Sekil 6.1. “’Islem” faaliyet yogunlugunun proseslere dagilimi ( adet/proses)
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Kalite kontrol
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Kalite kontrol [N 1
Kade [N 2
Decofast [N 2
Sardon-makas [N 3
Apre [ 4
Kurutma [ 2
Yikama [ 4

Prosesler

Halat agma [ 1
E- control [ 1
Jet boyama [
Kasar [ 1
vakma [ s
Parti agma [ s

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9

Prosesteki kontrol sayisi (adet)

Sekil 6.3. “’Kontrol’’ Faaliyet Yogunlugunun Proseslere Dagilimi ( Adet/Proses)
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Kalite kontrol
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Sekil 6.4. Is Etiidii Faaliyet Yogunlugunun Proseslere Dagilimi ( Adet/Proses)
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6.2. Isletmedeki Fiziksel Risk Etmenleri Ol¢iim ve Analizleri

Caligmanin bu boliimiinde boya-terbiye isletmesi fiziksel risk etmenleri
Ol¢iim ve analizleri degerlendirilmistir. Boya-terbiye isletmesinde yapilan giiriilti,
aydinlatma, sicaklik ve bagil nem 6lgiim sonuglar1 ve standart degerlerin oldugu
cizelgeler olusturulmus ve bu ¢izelgeler yorumlanarak standart dis1 degerler, riskli
prosesler belirlenmistir.
Giiriiltii Ol¢iimii
Boya terbiye isletmesinde secilmis proseslerde yapilan isyeri ortam giiriiltii 6l¢tim
sonuclart Cizelge 6.16’da gosterilmistir. Cizelge 6.16’da secilmis proseslere ait
makine parkurlarinda gegirilen 3’er dakikalik siire sonunda 6l¢iilen esdeger giiriiltii
diizeyi(Leq) , anlik giirtiltii diizeyi(Lpeak ), maksimim giiriiltii diizeyi (Lmax), en
diisiik maruziyet eylem degeri ve maruziyet siir degeri bir arada verilmistir. Olgiim
sonuclarina gore esdeger giiriiltii diizeyi 6lgiim grafigi sekil 6.5’te, anlik giiriiltii
diizeyi Olcim grafigi Sekil 6.6’da gosterilmistir. Sekil 6.7°de ise Leq, Lpeak ve
maruziyet sinir degeri tek bir grafikte gosterilmistir. Giiriiltii 6l¢iimiine ait ¢izelge ve
grafikleri inceledigimizde yikama prosesinde Leq degerinin en yiiksek maruziyet
eylem degerine ulastigi goriilmiigtiir. Lpeak degeri incelendiginde kasar ve sardon

proseslerinde en yiiksek maruziyet eylem degerinin agildig1 goriilmiistiir.
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Cizelge 6.16. Giiriiltii Siddeti Ol¢iimii

GURULTU OLCUM BILGILERI

Mesai/ Olglim Sonuglari | Maruziyet | Sinir

Olglim | Bélim Maruziyet/ En dusik | Degeri
Saati Olgtim | L€d | Lmax | Lpeak |  gyjom
Siresi(Dk.) Sinir
Degeri

Ham 480/420/3 | 83 | 91 81 dB(A) | dB(A)

10:27 Acgcma <80 < 87

dB(C) dB(C)

<135 <140

10:32 | Sardon | 480/420/3 | 84 88 86 dB(A) dB(A)

<80 <87

dB(C) dB(C)

<135 <140

10:35 | Jet Boya | 480/420/3 | 82 90 81 dB(A) dB(A)

<80 <87

dB(C) dB(C)

<135 <140

10:39 E- 480/420/3 | 75 | 81 76 dB(A) | dB(A)

Control <80 <87

Boya dB(C) dB(C)

<135 <140

Kurutma | 480/420/3 | 80 86 79 dB(A) dB(A)

10:43 <80 <87

dB(C) dB(C)

<135 <140

Kasar | 480/420/3 | 79 | 93 89 dB(A) | dB(A)

10:48 <80 <87

dB(C) dB(C)

<135 <140

Yikama | 480/420/3 | 85 | 95 82 dB(A) | dB(A)

10:52 <80 <87

dB(C) dB(C)

<135 <140

Sanfor | 480/420/3 | 76 | 85 75 dB(A) | dB(A)
10:56 <80 <87
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dB(C) | dB(C)

<135 <140

11:14 Apre 480/420/3 | 77 86 77 dB(A) dB(A)
<80 <87

dB(C) dB(C)

<135 <140

11:18 | Decofast | 480/420/3 | 78 82 78 dB(dB(A) | dB(A)
<80 <87

dB(C) dB(C)

<135 <140

Yakma | 480/420/3 | 78 83 76 dB(A) dB(A)

11:23 <80 <87
dB(C) dB(C)

<135 <140

Halat 480/420/3 | 83 90 82 dB(A) dB(A)

11:27 Agma <80 <87
dB(C) dB(C)

<135 <140

14:22 Kade 480/420/3 | 79 85 74 dB(A) dB(A)
<80 <87

dB(C) dB(C)

<135 <140

12:26 Kalite 480/420/3 | 70 78 72 dB(A) dB(A)
Kontrol <80 <87
dB(C) dB(C)

<135 <140
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Kalite kontrol
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Sekil 6.5. Esdeger Giiriiltii Diizeyi Olgiim Grafigi
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Sekil 6.6. Anlik Giiriiltii Olgiim Diizeyi Grafigi
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Aydinlatma Olgiimii

Aydinlatma OSlgiimlerinin yapildigi boya terbiye isletmesinde isletmenin
tavan yiiksekligi 7,5 metredir. Tavana yerlestirilen genel aydinlatmalarin yerden
yiiksekligi 6 metre olup her 5 metreye bir floresan yerlestirilmistir. Ayrica isgilerin
prosesleri takip ettikleri makine giris ve cikislarinda makinelerin iizerine
yerlestirilmis floresanlar mevcuttur. Isletmede secilmis proseslerde yapilan
aydinlatma ol¢iimleri bu boliimlerde tekrarli olarak gerceklestirilmistir. Secilmis
proseslere ait 6l¢lim sonuglari, ortalamasi ve Yonetmelik sinir degerleri Cizelge
6.17° de verilmistir. Cizelge 6.18’de aydinlatma 6l¢lim sonuglar1 ortalamasina gore
risk degerlendirmesi yapilmistir. Yapilan risk degerlendirmesine gore tiim
proseslerde aydinlatma simr degerin iizerinde tespit edilmistir. Ol¢iim sonuglarina
gore yetersiz aydinlatma yoktur. Gereksiz aydinlatma kabul edilebilir limitler
dahilindedir. Sekil 6.8’de aydinlatma 6l¢iim sonuglar1 ve aydinlatma sinir degeri

grafik ile gosterilmistir.
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Cizelge 6.17. Aydilatma Olgiimii

OLCUM VE CIHAZ BILGILERI
Cihaz Bilgileri Kullanilan Standartlar
Liksmetre TES1335 TS EN 12464-1.2013, TS EN 12464-1:2011:2012
Olgiim BoIim Mesai/ Aydinlatma Olgiim sonuglari ve ortalamasi(liiks) Sinir
saati Maruziyet/ ortami/ Deger
Olgiim Kaynaginin _ _ (liks)
Siresi(dk.) tard Olgim | Olgim | Olgim | Olgim | Ort.
1 2 3 4
13:30 Ham 480/2 Yapay/ 169 171 176 181 174 150
Agma Floresan
13:40 Sardon 480/2 Yapay/ 430 450 520 540 485 300
Makas Floresan
13:50 Jet Boya | 480/2 Yapay+ 365 649 1333 298 661 300
Dogal/
Floresan
13:55 Halat 480/2 Yapay/ 337 442 335 328 360 300
Agma Floresan
14:00 E 480/2 Yapay/ 500 445 345 390 420 300
Control Floresan
14:05 Kasar 480/2 Yapay/ 420 430 450 445 436 300
Floresan
14:10 Germe 480/2 Yapay+ 510 650 490 445 524 300
Dogal/
Floresan
14:15 Kurutma | 480/2 Yapay/ 410 395 440 500 436 300
Floresan
14:20 Yikama 480/2 Yapay/ 290 420 320 365 349 300
Floresan
14:25 Yakma 480/2 Yapay/ 305 290 330 445 343 300
Floresan
14:30 Sanfor 480/2 Yapay+ 550 630 570 685 608 300
Dogal/
Floresan
14:35 Decofast | 480/2 Yapay+ 500 590 565 605 565 300
Dogal/
Floresan
14:40 Kade 480/2 Yapay+ 882 984 905 1020 948 300
Dogal/
Floresan
14:50 Kalite 480/2 Yapay+ 1100 950 1200 1000 1062 | 750
Kontrol Dogal/
Floresan
15:00 Koridor 480/2 Yapay/ 100 120 125 140 121 100
Floresan
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Cizelge 6.18. Aydinlatma Olgiimii Risk Degerlendirmesi

Aydinlatma Olgiimii
Olgiim
No Yg.p_l'lan Ortv. Sinir Maruziyet
Bolim Deger » . . P
(Proses) (Lux) Deger | Fark | Risk Analizi Siiresi
(Lux) (Lux) (DK)
1 | Ham Agma 174 150 | +4 | GOreksiz 480
aydinlatma var.
p | Sardon 485 | 300 | +185 | Sereksiz 480
Makas aydinlatma var.
3 | JetBoya 661 300 | +361 | Sereksiz 480
aydinlatma var.
4 | Halat Acma 360 | 300 | +60 | Sereksiz 480
aydinlatma var.
5 | E Control 420 | 300 | +120 | Sereksiz 480
aydinlatma var.
6 | Kasar 436 | 300 | +136 | Sereksiz 480
aydinlatma var.
7 | Germe 524 300 | +204 | Gereksiz 480
aydinlatma var.
8 | Kurutma 436 300 | +136 | Sereksiz 480
aydinlatma var.
9 | Yikama 349 300 | +ag | Gereksiz 480
aydinlatma var.
10 | Yakma 343 | 300 | +a3 | Gereksiz 480
aydinlatma var.
11 | sanfor 608 | 300 | +308 | Sereksiz 480
aydinlatma var.
12 | Decofast 565| 300 | +265 | Sereksiz 480
aydinlatma var.
13 | Kade 948 | 300 | +6ag | Gereksiz 480
aydinlatma var.
14 | Kalite kontrol | 1062 | 750 | +312 | Sereksiz 480
aydinlatma var.
15 | Koridorlar 121 100 | +21 | Gereksiz 480
aydinlatma var.
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Sicaklik ve Bagil Nem Olciimii

Boya-terbiye igletmesinde secilmis proseslerde 5 dakikalik siire boyunca
sicaklik ve bagil nem Olglimii yapilmis olup, 5 dakikalik siire sonundaki anlik
sicaklik degeri, anlik bagil nem degeri ve 5 dakikalik siire boyunca gézlenen en
diisiik ve en yiiksek sicaklik(Min. Sicaklik, Max. Sicaklik) ve bagil nem(Min. Nem,
Max. Nem) degerleri kaydedilerek bir cizelge olusturulmustur(Cizelge 6.19). Ol¢iim
sonuglarina gore maksimum ve minimum degerlerin aritmetik ortalamasi alinarak
ortalama sicaklik ve ortalama nem degerleri de ¢izelgeye eklenmistir. Sicaklik ve
bagil nem birlikte degerlendirilerek hissedilen sicaklik degerleri belirlenmistir. Ttiim
bu 6l¢iim sonuglar1 Cizelge 6.19°da verilmistir. Sekil 6.9, Sekil 6.10 ve Sekil 6.11°de
boya-terbiye isletmesinde secilmis proseslere ait sicaklik ve bagil nem olgiim
sonuclar1 grafikleri cizilmistir. Sekil 6.9’da anlik sicaklik olgiim grafigi, Sekil
6.10°da anlik bagil nem o6lgiim grafigi, Sekil 6.11°de sicaklik ve bagil nem 6l¢iim
grafigi bir arada verilmistir. Grafikler incelendiginde boya terbiye isletmesi se¢ilmis
proseslerin tamaminda sicaklik degeri 30 °C’ nin iizerinde ve bagil nem degerinin de

standartlarin iizerinde oldugu tespit edilmistir.

94



6. ARASTIRMA BULGULARI Giilsah BUGAY CAGRI

Cizelge 6.19. Sicaklik Ve Nem Olgiimii
BLCUM VE CIHAZ BILGILERI

Cihaz Bilgileri Kullanilan Standartlar
Testo 625 SN 02552557 TS EN 7730: 2006
BolUm Mesai/ Olgiim Sonuglari
Olgii Maruziye
m t/
saati Olgiim o | = ol =
Siresid | o | € [ E | g || W ik &
k) Slelz]e |Z£]|3 |8 5=
X z = .| n v DX
§ |sdidcc| 8 | 5| 38| co| 288
z =9 =9 0S| » =L | Z2n | 0L | <T®W
09:57 Ham 480/5 75 | 62 | 91 | 76,5 | 30 25 30 | 275 36
Agma
10:05 | Sardon 480/5 70 | 62 | 91 | 765 | 31 25 32 | 285 38
Makas
10:16 Halat 480/5 68 | 62 | 91 | 76,5 | 32 25 33 29 41
Agma

10:22 | Yakma 480/5 66 | 62 | 91 | 76,5 | 35 25 35 30 48

10:30 | Germe 480/5 67 | 62 | 92 77 34 25 35 30 44

10:39 Sanfor 480/5 63 | 47 | 92 | 69,5 | 35 25 35 30 48

10:45 Kade 480/5 60 | 48 | 92 70 35 25 36 30,5 45

10:54 Kalite 480/5 59 | 48 | 92 70 36 25 36 30,5 48
Kontrol

11:02 | Yikama 480/5 63 | 48 | 92 70 36 25 36 30,5 51

11:10 Jet 480/5 59 | 48 | 92 70 36 25 36 30,5 48
Boyama
11:20 | Kurutma 480/5 60 | 48 | 92 70 36 25 37 31 48

11:27 Kasar 480/5 63 | 48 | 92 70 35 25 37 31 48

11:36 | Decofas 480/5 58 | 48 | 92 70 37 25 37 31 52
t

11:45 E- 480/5 62 | 48 | 92 70 36 25 37 31 48
Control
12:10 Fikse 480/5 63 | 48 | 92 70 35 25 35 30 48
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Cizelge 6.19°daki ortalama sicaklik ve ortalama bagil nem degerlerinden

yararlanarak, sicaklik ve bagil nem risk analizi yapilmistir( Cizelge 6.20). Tablo

incelendiginde se¢ilmis proseslerden sekizinde sicaklik referans degerlerin lizerinde

tespit edilmistir. Yine secilmis proseslerde yapilan 6l¢iimlerin tamaminda bagil nem

degerinin referans degerlerin lizerinde oldugu goriilmiistiir.

Cizelge 6.20. Sicaklik Ve Bagil Nem Risk Analizi

Sicaklik ve Bagil Nem Olgiimii
o
1| oy | - | 765 | Jwtes | 2100 faHa g,
Agma - ™ © nem var.
Sardon ' ; %16,5 fazla
2 Makas 285 | © - 76,5 | Q o +16,5 nem var. 480
0,
3 Halat 29 b i 765 | & o +16.5 %16,5 fazla 480
Acma A\ ™ Q nem var.
(o)
4 |vakma | 30 |@| - | 765 | S d+es | 2100 fazldl g,
= nem var.
0,
5 |Geme | 0 |@| - | 77 |ggwr |17 A g,
- nem var.
0,
6 |Sanfor | 30 |@| - | 695 | S g5 | 0 faza) g,
A\ ™ @ nem var.
%10 fazla
o
8 ° nem var.
7 Kade 30,5 b 0,5 70 g +10 Sicaklik 480
™ 0,5°C fazla.
%10 fazla
Kalite S ° nem var.
8 Kontrol 30,5 Q' 0.5 1 70 g +10 Sicaklik 480
™ 0,5°C fazla.
%10 fazla
o
3 ° nem var.
9 Yikama 30,5 b 0,5 70 g +10 Sicaklik 480
™ 0,5°C fazla.
%10 fazla
Jet S ° nem var.
10 | Boyama | 305 | & | 05 | 70 3 +0 o 480
™ 0,5°C fazla.
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%10 fazla
o
@ ° nem var.
11 Kurutma 31 b 70 g +10 Sicaklik 1 °C 480
™ fazla.
%10 fazla
o
@ o nem var.
12 | Kasar 31 b 70 QO'D +10 Sicaklik  1°C 480
™ fazla.
%10 fazla
Decofas S ° nem
13 t 31 © 70 g +10 var.Sicaklik 480
@ 1°C fazla.
%10 fazla
E- S ° nem var.
14 Control 31 0 70 g pr Sicaklik 1°C 480
™ fazla.
0,
15 | Fikse 30 | W 70 | & g0 | P10 faza g,
— nem var.

Cizelge 6.21°de ortalama sicaklik ve ortalama bagil nem birlikte

degerlendirilerek hissedilen sicaklik degerleri belirlenmis ve hissedilen sicaklik

degerine gore risk degerlendirilmesi yapilmistir. Cizelge 6.21°e gore isletmede

secilmis proseslerde yapilan hissedilen sicaklik(termal konfor) degerlendirmesinde

2 proseste(ham agma ve sardon makas) risk sicak, diger 13 proseste ise risk ¢cok sicak

olarak tespit edilmistir.
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Cizelge 6.21. Hissedilen Sicaklik Risk Degerlendirmesi

No | Bolim Ort. Ort. | Hissedilen
(Proses) Sicaklik | Nem | Sicakhk
(°C) (%) | (°C)
1 Ham A¢gma 27,5 | 76,5 30
2 Sardon Makas 285 | 76,5 31
3 Halat Acma 29 | 76,5 33
4 Yakma 30| 76,5 36
5 Germe 30 77 36
6 Sanfor 30 | 69,5 35
7 Kade 30,5 70 35
8 Kalite Kontrol 30,5 70 35
9 Yikama 30,5 70 35
10 | Jet Boyama 30,5 70 35
11 | Kurutma 31 70 38
12 | Kasar 31 70 38
13 | Decofast 31 70 38
14 | E-Control 31 70 38
15 | Fikse 30 70 35

Risk

Cok Sicak

Cok Sicak
Cok Sicak

Cok Sicak

Cok Sicak
Cok Sicak

Cok Sicak

Cok Sicak
Cok Sicak

Cok Sicak

Cok Sicak
Cok Sicak

Cok Sicak

Maruziyet

Siiresi
(Dk)

480

480

480

480

480

480

480

480

480

480

480

480

480

480

480

Boya-terbiye isletmesinde makine basinda yapilan sicaklik ve giiriiltii

Ol¢iim sonuglarina gore isletmede 1s1 ve giiriiltii yayan makineler(prosesler)

belirlenmis ve Cizelge 6.22°de gosterilmistir. Bu proseslerden 12 adet prosesin 1s1 ya

da giiriiltiiden birini yayarken, 6adet prosesin hem 1s1 hem giiriiltii yaydigi tespit

edilmistir.
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Cizelge 6.22. Isletmede Is1 Ve Giiriiltii Yayan Makineler

No | lsletmede  Mevcut isletmede Isi | isletmede Giiriiltii | _.

Makineler . ; Risk

Yayan Makineler | Yayan Makineler

(Prosesler)
1 Ham Agma X X
2 Kasar X X
3 Merserize X X XX
4 Yikama X X XX
5 Kurutma X X XX
6 Jet Boyama X X XX
7 E Control X X
8 Pad Batch X X
9 Halat Agma X X
10 Germe X X XX
11 Sardon X X
12 Makas X X
13 Liza X X
14 Yas Firca *
15 Polrotor X X
16 Kade X X XX
17 Kalandir X X
18 Sanfor X X
19 Decofast X X
20 Top Sarim(Kalite

Kontrol)

*[sletmede bulunulan siirede makine ¢alistirilmadigindan bu makineye ait bulgu mevcut degildir.

Boya-terbiye isletmesindeki prosesler fiziksel risk etmenlerine gore
degerlendirilerek standart digi prosesler belirlenmis olup g¢izelge 6.23°te
gosterilmistir. Bu tabloya gore 1 proseste 3 fiziksel risk etmeni, 7 proseste 2 fiziksel
risk etmeni, 3 proseste 1 fiziksel risk etmenin standart digi degerde oldugu tespit

edilmistir.
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Cizelge 6.23. Isletmede Giiriiltii, Aydinlatma, Sicaklik Ve Bagil Nem Standart Digt

Prosesler

isletmede

Bagil
Mevcut Giirtlti Aydinlatma Sicaklik \

em
Makineler dBA Lux (°C)
(dBA) (Lux) %)

(Prosesler)
Ham Agma X
Kasar X X
Yakma X X
Merserize (*)
Yikama X X X
Kurutma X X
Jet Boyama X X
E Control X X
Pad Batch(*)
Halat Agma X
Germe X X
Sardon-Makas X
Liza (*)
Yas Firga ( **)
Polrotor(*)
Kade X X
Kalandir(*)
Sanfor X X
Decofast X X
Kalite Kontrol X X

*isletmede bulunulan siirede bu proseslerde gdzlem yapilmamustir.
**[sletmede bulunulan siirede makine galigtirilmadigindan bu makineye ait bulgu mevcut degildir.

6.3. L Tipi (5x5) Risk Analizi Matrisi Yonteminin Uygulanmasi
Tez ¢aligmasinin bu boliimiinde, boya terbiye isletmesinde L Tipi 5x5 Karar

Matrisi yontemi kullanilarak fiziksel risk etmenleri risk degerlendirmesi yapilmistir.
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Calismanin basinda tekstil iiretim sektoriindeki risklerin ortaya konmasi igin
oncelikli olarak Cizelge 6.24 Tekstil Uriinleri imalati I¢in Kontrol Listesi formu
doldurulmustur. Bu form sayesinde risk degerlendirmesinde tizerinde durulmasi
gereken fiziksel riskler ortaya konmus olup, risk analizi degerlendirmesinde kontrol

formunda ortaya cikan riskler iizerinde ¢alisma yapilmustir.
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Cizelge 6.24. Tekstil Uriinleri imalat1 i¢in Kontrol Listesi
(https://www.ailevecalisma.gov.tr/isggm/hizmetlerimiz/yayinlar/)

< . . Evet | Hayir Alinmasi Sorumlu
Konu Bashgi Kontrol Listesi Gereken Onlem Kisi
Batun alanlar iyi
aydinlatiimig, pencere alani v !sveren/
yeterince buyuk ve dogal Isveren
aydinlatmadan yeterince Vekili
faydalaniliyor mu?
Calisma alaninda temiz hava Isveren/
akimi bulunuyor ve tim v i
o ) sveren
alanlar duzenli olarak Vekili
havalandiriliyor mu?
Yaz mevsiminde
Calisma ortami sicakliginin v mevcut klima ve !sveren/
¢ok soguk ya da ¢ok sicak havalandirma Isveren
olmasi engelleniyor mu? sistemleri yeterli | Vekili
gelmemektedir.
Ortam sicakhigini
G|§$EI§|& isyeri icerisindeki sicaklik ve Y dusukrlr;:::\llcgn ek Isveren/
DUZENI VE ngm, rahatsizlik vermgyecek havalandirma I§ve.r§n
HIJYEN diizeyde tutuluyor mu? SioTa e Vekili
gereklidir.
Uygun kulak
insanlardan, makine veya tikaclari
donanimlardan kullanilarak isveren/
kaynaklanabilecek veya dig v | gurultd isveren
ortam kaynakh gurultiniun seviyesinin \?ekili
rahatsiz edici diizeyde olmasi rahatsiz edici
engelleniyor mu? dizeyde olmasi
engellenebilir.
Calisma alani ¢alisanlarin
rahgt gahsmasnnl saglayacak isveren/
genislikte ve ¢alisma ortami v i
; - sveren
calisanlarin faaliyetlerini Vekili
kisittamayacak sekilde
tasarlanmis mi?
Tum alet veya ekipmanlarin isveren/
tasarim amaglarina uygun v isveren
yoénde kullaniimasi saglaniyor Vekili
MAKINELER, Y7 - everery
EL | Butun makinalarda gerekli fsveren
ALETLERI | uyari isaretleri bulunuyor mu? ot
YARVDEIMCI Butin mglldnalarln. etrafinda v i_§veren/
APARATLAR calisma igin yeterli alan I§ver_e_n
mevcut mu? Vekili
Makinalarin v isveren/
kazara/istemeden isveren
calistirimasi engelleniyor ve Vekili
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< . . Evet | Hayir Alinmasi Sorumlu
Konu Bashigi Kontrol Listesi Gereken Onlem Kisi
makinalarin acil durdurma
mekanizmalari bulunuyor
mu?
Makine ve is ekipmanlarinin v isveren/
Uzerinde bulunan acil isveren
durdurma butonlari ulagilabilir Vekili
ve ¢alisir durumda mi?
Ozel cihaz, el aletleri ya da v isveren/
teknik aparatlarin sadece isveren
Ozel egitim almis ¢alisanlar Vekili
tarafindan ve gerekli 6nlemler
alinarak kullanilmasi
saglaniyor mu?
ERGONOMi Calisanlara uygun ve kaymaz | v EXEEE/
ayakkabilar saglanmis mi? I
Vekili
Elle taginamayacak kadar Vv isveren/
agir yuklerin ¢alisanlarca isveren
kaldinimasi engelleniyor mu? Vekili
Yiklerin uygunsuz v isveren/
tasinmasini gerektiren isveren
ELLE durumlar ortadan kaldirilmis Vekili
TASIMA mi?
Sirt ve bel incinmesi riski v
olusturabilecek yuklerin isveren/
itilmesini ya da ¢ekilmesini isveren
saglayacak uygun tasima Vekili
araglari saglaniyor mu?

L Tipi 5x5 Karar Matrisi risk degerlendirmesi sonucu tespit edilen riskler,

risk dereceleri ve alinmasi gereken onlemler Cizelge 6.25’te verilmistir. Cizelge

detayl bir sekilde incelendiginde 16 adet yiiksek risk ve 30 adet diisiik risk olmak

iizere 46 adet riskin tespit edildigi goriilmektedir. Tespit edilen 16 adet yiiksek risk

kabul edilemez seviyede olup bir an 6nce Onlem alip kontrol ve tedbirler

uygulanmalidir. Risk analizi 6zet tablosu ¢izelge 6.26’da verilmistir.
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Cizelge 6.25. Risk Analizi Formu
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Cizelge 6.26. Risk Analiz Formu Ozet Tablosu

Risk seviyesi Risk adedi Kabul edilebilirlik
Cok ylksek - Kabul edilemez risk
Orta - Dikkate deger risk
Dusuk 30 Kabul edilebilir risk
Cok dusiik - Kabul edilebilir risk

6.4. Fiziksel Risk Etmenlerinin Proseslere Gore Iyilestirme Onerileri
Yikama Prosesi Giiriiltii Icin Iyilestirme Onerileri

Yikama prosesinde yapilan Ol¢lim sonucu giiriiltii degeri en yiiksek
maruziyet etkin degeri olan 85 dBA ‘e esit olarak 6lciilmiistiir. Bu durumda yikama
boliimiinde calisan iscilerin kulak sagliginin korunmasi i¢in kulak koruyucu
kullanmas1 gerekmektedir. Etki seviyesi(Lcxi) 5 dBA ile 10 dBA arasinda olan
kulak koruyucu kullanilmasi iyi bir koruma saglanmasi i¢in uygundur.
Aydinlatma I¢in Iyilestirme Onerileri

Boya terbiye isletmesinde yapilan aydinlatma 6l¢iimlerinde tiim proseslerde
aydinlatma smir degerin iizerinde &lgiilmiistiir. Olgiimler giindiiz vardiyasinda
yapildigindan giin 1s18inin etkisi de Olgiimlere yansimistir. Aydinlatma igin tiim
proseslerde riskler kabul edilebilir limitler dahilindedir. Yapilan 6l¢iimlere gore
isletmede maliyeti azaltmak ve enerji tasarrufu saglamak icin giindiiz vardiyasinda
(glinigigindan yararlanilan saatlerde) Ozellikle giin 15181 iyi alan boliimlerde
mevcut lambalar kapatilabilir. Gin 1s18indan faydalanilamayan bdéliimler de de
mevcut floresanlar yerine aydinlatma liiks degeri daha diisiik olan floresanlar tercih

edilebilir.
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Sicaklik Ve Bagil Nem I¢in Iyilestirme Onerileri

Boya terbiye isletmesinde tiim proseslerde yapilan sicaklik ve bagil nem
Ol¢limlerinde 6lglim sonuglarina gore hesaplanan hissedilen sicaklik degeri, is¢ilerin
saglig1 icin tehlike olusturacak boyutta yiiksek ¢ikmustir. Isverenin bununla ilgili
onlem almas1 gerekmektedir. Calisanlara verilecek tavsiyeler ve ortamda
yapilabilecek degisiklikler ile ¢alisma ortami daha uygun hale getirilebilir.

Mevcut klima ve havalandirma sistemleri yeterli gelmemektedir. Klimalarin
bakimlar1 yapilmali, arizali olan boliimler var ise tamir ettirilmeli, gerekirse klima
sistemleri yenilenmelidir.

Iscilerin ¢alisma sirasinda kaybettikleri tuz ve su kaybimi beslenme ile geri
almalar saglanmalidir. Iscilerin bol sivi alimi saglanmahdir. Isciler bu konuda
bilgilendirilmeli gerekli egitimler verilmelidir.

Iscilere termal konfor rahathigi sunacak calisma ortamina uygun &zel

kiyafetler temin edilebilir.
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7. SONUCLAR VE ONERILER

Bu caligmada se¢ilmis bir tekstil isletmesinde boya terbiye boliimiinde is
etiidii ile fiziksel risk etmenleri birlikte degerlendirilmistir. Calisma kapsaminda
boya terbiye isletmesindeki se¢ilmis proseslerin is akis prosesleri ve bu proseslerin
alt prosesleri gelistirilen is etiidii formuna faaliyet tiirii ve fiziksel risk etmenleri
Olciimleri ile birlikte aktarilmistir. Bu ¢alisma sayesinde is etiidiiniin fiziksel risk
etmenlerinin tespitinde kullanilabilecek bir yontem oldugu ortaya konmustur.
Geligtirilen is etiidii formlar1 ile boya terbiye isletmesi detayli olarak incelenip
fiziksel risk etmenleri, cizelgelere aktarilip standart ve standart disi prosesler
belirlenmistir. Fiziksel risk etmenleri Sl¢iim yapilan proseslere gore ayri ayri
degerlendirilmis olup, yapilan 6l¢iimler cizelge ve sekillerle gosterilmistir. Ayrica
secilmis proseslere gore se¢ilmis fiziksel risk etmenlerine gore risk analizi L Tipi
(5x5) matris yontemiyle yapilmistir.

Yapilan ¢alisma sonucunda giiriiltiiniin yikama prosesi disinda standart
degerleri asmadigi siir degerin altinda oldugu goriilmektedir. Yikama prosesi igin
giiriiltii degerlendirildiginde, yikama boliimiinde giiriiltiiniin en yiiksek maruziyet
etkin degerine esit degerde oldugu tespit edilmistir. Tez calismasinda seg¢ilmis
isletmeye yikama boliimiinde ¢alisan isgilerin kulak sagliginin korunmasi igin kulak
koruyucu donanim takmalarimin gerekliligi anlatilmis ve isgilerin kulak koruyucu
donanim kullanmalarinin sorumlulugunun igveren olarak kendilerinin iizerinde
oldugu belirtilmistir.

Aydinlatma i¢in isletmede tiim proseslerin standartlara uygun, ancak sinir
degerinin {izerinde oldugu gdzlenmistir. Olgiimlerde tespit edilen fazla aydinlatma
kabul edilebilir risk seviyesinde degerlendirilmis olup, isletmeye enerji tasarrufu
saglamak i¢in giin 1518min yeterli oldugu bolimlerde giin 1518indan
faydalanilabilecek saatlerde proseslerdeki makinelerin iizerindeki floresanlarin
kapatilabilecegi onerisinde bulunulmustur. Gece vardiyasi i¢in ayrica bir aydinlatma

analizi yapilabilir.
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Sicaklik ve bagil nemin hemen hemen biitiin proseslerde risk olusturacak
sekilde standartlarin {izerinde oldugu tespit edilmistir. Sicaklik ve bagil nem
Olciimleri birlikte ele almip hissedilen sicaklik degeri belirlenmistir. Bagil nem
sicaklikla birlikte degerlendirildiginde hissedilen sicakligin tiim proseslerde yiiksek
oldugu tespit edilmistir. Anlik yapilan Sl¢iimlere gore degerlendirildiginde bazi
proseslerde hissedilen sicaklik ¢ok tehlikeli olabilecek sicaklik degerini gosterdigi
goriilmiistiir. Isletmede bulunan mevcut klima sistemlerinin yeterli gelmedigi
saptanmis ve bu konuda acil énlem almmasi gerektigi belirtilmistir. Isletmeye
calisan sagligint korumaya yonelik calisanlara egitim verilmesi, calisanlarin
beslenmelerinin diizenlenmesi ve bol sivi alimimin saglanmasi Onerilerinde
bulunulmustur. Ayrica isgilere termal konfor rahatligi sunacak 6zel kiyafetler temin
edilebilecegi belirtilmistir.

Isletmede segilmis proseslerde yapilan L Tipi (5x5) fiziksel risk etmenleri risk
analizi sonucunda 16 adet yiiksek risk 30 adet diisiik risk olmak iizere toplam 46 adet

risk tespit edilmis ve ¢éziim Onerilerinde bulunulmustur.

Is Etiidii tekniginin Fiziksel Risk Etmenleri 6lciimii ve analiz ¢calismasina
etkisi: Is etiidii teknigi ile fiziksel risk etmenlerinin tespiti yapilirken tiim proseslerin
is etiidii faaliyetleri de dizgesel olarak ortaya konmustur. Is etiidii faaliyet tiirleri ve
hangi faaliyet tiirlinde ne kadar zaman gegirildigi ve fiziksel risk etmenlerinden ne
kadar etkilenildigi de belirlenmistir. Fiziksel risk etmenlerinin 6lgiimii yapilirken
beraberinde yapilan is etiidii 6l¢tim kayitlari ile isletmede hem dizgesel bir kayit elde
edilmis hem de fiziksel risk etmenleri analizi yapilmistir. Boylece daha oOnce
birbirinden bagimsiz iki farkli ¢alisma olarak degerlendirilen is etiidii teknigi ve
fiziksel risk etmenleri birlikte ele alinarak tek bir etiit ¢alismasi ile hem zaman hem

de emek tasarrufu yapilmstir.
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EK-1: Yakma Prosesi Is Etiidii Olciimleri

Ana Proses: Alt Proses:
On Terbiye Prosesi Yakma Prosesi
Etiit Tarihi 13.07.2020 iMZA
Etudl Yapan Giilsah BUGAY GAGRI (Cukurova Un. Fen Bil Ens. Is Sagligi ve Giivenligi ABD Yiiksek Lisans
Ogrencisi)
Etudu Kontrol eden Universite: Prof. Dr. Emel Ceyhun SABIR
isletme:
Etiidi Onaylayan isletme:
MEVCUT DURUM / ONERILEN-DURUM
Prosesin agamalari Is Saghgi ve Giivenligi Is Etudu Diger
(Alt proses 6geleri) Fiziksel Risk Etmenleri Faaliyet tiirii Olgiimle | Agiklama
r
Termal konfor o > |lag|d|lx |lw| = v | ® Gorevi veren birim/kigi
g s cB? & SI2|2 S |  Goérevi yapan birim/kisi

o > lo T = 5—, g 3 g %.. w | Gorevin yapllis sekli/elle )

o ) g & 5 o | ~ tasima/arabayla tasima/gozle

2] 3 58 D 3 kontrol/cihazla/aletle kontrol

= =2 T « Diger

3 =z
1. Ham kumas doku yakma 35 | 66 |48 78 | 343 X 2 23, | Isci tarafindan dok tasima araci
makinesinin 6niine 78 | kullanilarak yerlestirilir.
yerlestirilir.
2. Fren baglanir. 35 |66 |48 |78 |343 | X 8,7 | Isci
8




(44

3. Kumas, makinenin igindeki | 35 | 66 | 48 78 | 343 67 Dikis makinesi ile
astara dikilir.
4. Makine gikigina bos 35 | 66 |48 78 | 343 26, | Isci tekerlekli araclari( kumas doku, rolik
kumas doku yerlegtirilir. 59 | ya da kumas sehpasini) cekerek getirir.
5.  Kumasin gerginligi 35 |66 |48 | 78 | 343 18, | Makine girisindeki iki vana déndurulerek
ayarlanir. 22 | ayar veriliyor.
6. Metre sayaci sifirlanir. 35 | 66 |48 78 | 343 0,5 | isci
0
7. Makine calistirilir. (start 35 | 66 |48 78 | 343 2,1 | Isci
tusuna basilir.) 4
8. Makine igindeki pistonlar 35 | 66 |48 78 | 343 15 | Isci
ateslenir. 0
9. Kumasin tamami 35 | 66 |48 78 | 343 3,6 | Isci
makineden ¢iktiginda 2
makine durdurulur.
10. Kumas astardan kesilir. 35 | 66 |48 78 | 343 22, | Iscitarafindan elle ya da makas
89 | yardimiyla
11. Makine Uretim formu ve 35 |66 |48 | 78 | 343 22, | Isci
Urtin refakat formu 43
doldurulur.
12. Makine uretim formu 35 | 66 |48 78 | 343 15, | Isci
Kumas dokuna yerlestirilir. 20
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EK-2: Kasar Prosesi Is Etiidii Olciimleri

Lisans Ogrencisi)

Ana Proses: Alt Proses:

On Terbiye Prosesi Kasar Prosesi

Etiit Tarihi 17.07.2020 iMZA
Etudl Yapan Giilsah BUGAY GAGRI (Cukurova Un. Fen Bil Ens. Is Saghigi ve Glivenligi ABD Yiksek

Etldi Kontrol eden

Universite: Prof. Dr. Emel Ceyhun SABIR
isletme:

Etiidi Onaylayan isletme:

MEVCUT DURUM / ONERILEN-DURUM

Prosesin agamalari Is Saghgi ve Giivenligi Is Etudu Diger
(Alt proses 6geleri) Fiziksel Risk Etmenleri Faaliyet tiirii Olgiimle | Acgiklama
r
Termal konfor o) > |la|ld|x|lo |z % Gorevi veren birim/kigi
s S |a |8 S 218 g Gérevi yapan birim/kigi
» z ez § 5—, 3 g 3 g %.. w | Gorevin yapllis sekli/elle
3 g A 5 o |~ tasima/arabayla tasima/gozle
= = o ) ) kontrol/cihazla/aletle kontrol
= =5 e Diger
]
1. Ham kumas doku kasar 35 | 63 |48 |79 | 436 X 2 | 36, | Kumas doku, dok tagima araci ile makine
makinesinin oniine 86 oniline yerlesgtirilir.
yerlegtirilir




veT

2. Kumas dokuna fren 35 | 63 |48 |79 | 436 14, | lsci tarafindan Elle yapilir.
yapllir. 20
3. Makine gikisina bos 35 | 63 |48 |79 | 436 10 | 18, | Isci tekerlekli araglari( kumas doku, rolik
kumas doku yerlestirilir 39 ya da kumas sehpasini) ¢gekerek getirir.
4. Kumas makinenin igindeki | 35 | 63 | 48 | 79 | 436 75 Dikis makinesi ile
astara dikilir.
5. Makine galistirilir.(start 35 | 63 |48 |79 | 436 2,9 | Isci
tusuna basilir.) 5
6. Makine durdurulur. 35 | 63 |48 |79 | 436 0,5 | Isci
6
7. Astar kesilip alinir. 35 | 63 |48 |79 | 436 42, | Isci
23
8. Makine galigtirilir. 35 |63 |48 |79 | 436 0,6 | isci
2
9. Makine durdurulur. 35 | 63 |48 |79 | 436 0,4 | lsci
9
10. Kumasin bitimine astar 35 | 63 |48 |79 | 436 94 Dikis makinesi ile
dikilir.
11. Makine tekrar ¢alistirihr. 35 | 63 |48 |79 | 436 2,1 | Isci
8
12. Makine Uretim formu ve 35 | 63 |48 |79 | 436 18, | lsci tarafindan elle doldurulur.
Uriin refakat formu 36

doldurulur.




GET

13. Kumasgin tamami makine 35 | 63 |48 |79 | 436 0,7 | Isci
den ciktiginda makine 9
durdurulur.
14. Kumas astardan kesilir. 35 | 63 |48 |79 | 436 83 isci tarafindan elle yirtilarak ya da
makasla kesilerek ayrilir.
15. Kasarli kumas doku 35 | 63 |48 |79 | 436 56, | Kumas doku, dok tagima araci ile makine
cekilir. 07 onune yerlestirilir.
16. Kasarli kumas doku 35 | 63 |48 |79 | 436 108 | isci
motora baglanir.
17. Strecle sarilir. 35 |63 |48 |79 | 436 51 | lIsci
18. Uriin refakat formu kumas | 35 | 63 | 48 | 79 | 436 23, | Isci
dokuna yerlestirilir. 23
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EK-3: Jet Boyama Prosesi Is Etiidii Ol¢iimleri

Ana Proses: Alt Proses:
Boyama Prosesi Jet Boyama Prosesi
Etiit Tarihi 13.07.2020 imMmzA

Etlidd Yapan

Giilsah BUGAY CAGRI (Cukurova Un. Fen Bil Ens. is Saglhgi ve Giivenligi ABD Yiiksek Lisans

Ogrencisi)

Etlidl Kontrol eden Universite: Prof. Dr. Emel Ceyhun SABIR
isletme:

Etiidli Onaylayan isletme:

MEVCUT DURUM / ONERILEN-DURUM

Prosesin Is Saghgi ve Giivenligi Fiziksel | Is Etiidii Faaliyet Diger
asamalar Risk Etmenleri tiira Olgiimler Aciklama
(Alt proses Termal konfor
6geleri) Q| 2|2 || F|F| = 0 | o Gorevi veren birim/kisi
2| 218 |¢e 2|2 2 @ | e Gorevi yapan birim/kisi
= 3 3 3 @ 2 . .
% z g % = o) o Sl CBD @ e Gorevin yapilis sekli/elle
] 3 |20 g 3 tagima/arabayla tagima/gézle
= =2 —_ kontrol/cihazla/aletle kontrol
z = * Diger
1. Boya 2.1 59 48 82 661 X 30 1,20 | isci, kumas tasima arabasi kullanilir.
yapilacak dk.
kumas
makine




LET

onlne
getirilir.

3. Kumasin
dikigli
bolimleri
tekrar
dikilir.

59

48

82

661

8,12 | Isci, dikis makinesi kullanilir.

dk.

5. Makineye
program
yuklenir.

59

48

82

661

23,2 | Isci

7. Makinenin
kazanina
su dolumu
yaptirilir.

59

48

82

661

6 dk. | Isci

9. Kimyasal
verilir.

10

59

48

82

661

18,2 | isci

11. Sicaklik
kontroli

yapllir.

12

59

48

82

661

10 istenilen sicakhiga ulasana kadar 10 dk.
dk. beklenir.

13. Kumas
makinenin
gozlerine
yuklenir.

14

59

48

82

661

17,4 | isgi
5 dk.

15. Kumaslarin

uglari dikilir.

36

59

48

82

6,18
dk.

Makinenin Gozlerine yiiklenen
kumaslarin baslangi¢ ve bitis uclari
birlestirilerek dikilir.

16. Kapaklar
kapatilir.

36

59

48

82

49,58

isci
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17. Kimyasal verilir. | 36 59 |48 |82 |66 15,83 | Isci
1 S.
18. Kimyasal verilir. | 36 59 48 82 66 22,46 | Isci
1 S.
19. Sicaklik kontrol | 36 59 48 82 66 10 dk. | Makine istenilen sicaklida ¢ikana
1 kadar beklenir.
20. PH kontrol 36 59 48 82 66 2 dk. isci, makinenin icindeki sudan plastik
1 bardaga bir miktar su alinir ve ph
Olcimu yapihr.4,5 ph istenilen
degerdir.

21. Boya 36 59 48 82 66 3 dk. isgi
mutfagindan 1
boya istenir.

22. Boyanin boya 36 59 48 82 66 12,58 Boyanin tekneye dolma suresi
teknesine 1 dk.
dolumu
beklenir.

23. Boya makineye | 36 59 48 82 66 6,80 isgi
verilir. 1 S.

24. Uriin refakat 36 59 48 82 66 1,13
formu ve boya 1 dk.

Uretim formu
doldurulur.

25. Boyanan kumas | 36 59 48 82 66 29,98 | Gozlerden birinin kapagi acilir,
tan numune 1 S. kumastan kiiglik bir parca kesilir.
alinir.

26. Numune test 36 59 48 82 66 30 dk. | Kumas sicak suda ve kimyasalda
edilir. 1 bekletilir.
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27. Numune 36 59 48 82 66 2,25 Bolim sefi 1sik altinda numune
kontrolii yapilir. 1 dk. kumasi kontrol eder.
28. Yikama 36 59 48 82 66 17,64 | Isci
baslatilir. 1 S.
29. Kimyasal verilir. | 36 59 48 82 66 28,60 | Isci
1 S.
30. Yikama 36 59 48 82 66 12,25 | Isci
bittiginde 1 S.
makine
durdurulur.
31. Bos kumas 36 59 48 82 66 5m | 55,62 | isci
kazanlari 1 S.
makine 6niine
getirilir.
32. Kapaklar agllir. 36 59 48 82 66 1,58 Isci
1 dk.
33. Soguk tasar 36 59 48 82 66 5 dk.
yapilir. 1 isci
34. Kazanlara 36 59 |48 |82 |66 2,20 isci
musamba 1 dk.
sarilip
streglenir.
35. Makine 36 59 48 82 66 12,28 | Isci
bosaltilir. 1 dk.
36. Filtreler ¢ikariip | 36 59 48 82 66 1,37 isci
yikanir. 1 dk.
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EK-4: E-Control Boyama Is Etiidii Olciimleri

Ana Proses: Alt Proses:
Boyama Prosesi E-Control Boyama Prosesi

Etit Tarihi 09.07.2020 iIMZA

Etudl Yapan Gillsah BUGAY CAGRI (Cukurova Un. Fen Bil Ens. Is Saghig ve Glivenligi ABD Yiiksek
Lisans Ogrencisi)

Etudu Kontrol eden Universite: Prof. Dr. Emel Ceyhun SABIR

isletme:
Etiidi Onaylayan isletme: __ _
MEVCUT DURUM FONERILEN-DURUM
Prosesin agamalari Is Saghgi ve Giivenligi Is Etadu Diger
(Alt proses 6geleri) Fiziksel Risk Etmenleri Faaliyet tiiri | Olgiml Aciklama
er
Termal konfor o) >laldlxlolz| o Gorevi veren birim/kigi
S| Sl |d |8 |2 |2 | 5 |e Goreviyapan birim/kisi
c: =315 |2 ]| 9 @ . .
- = ‘?_J g 3 g % w | ® Gorevin yapilis sekli/elle
2l gRE 5 > = tasima/arabayla tasima/gézle
2| 3|59 D kontrol/cihazla/aletle kontrol
= = % g o Diger
=} ~
1. Boya regetesi boya 36 | 62 |48 |75 | 420 | X 5 | 46 | isci
mutfaginda hazirlatilir. dk.
2. Boyanacak kumas roligi 36 | 62 | 48 75 | 420 X 11, | Dok tasima araci ya da forklift ile
makine 6nune yerlegtirilir. 70 | yerlegtirilir.




44

3. Rolige fren hazirlanir. 36 | 62 | 48 75 | 420 15, | Isci
97
4. Kumas makinedeki astar 36 | 62 | 48 75 | 420 27 | Dikis makinesi ile
kumasa dikilir.
5. Boya tekneye doldurulur. 36 | 62 |48 | 75 | 420 39, | Isci
68
6. Makine galistirilir. 36 | 62 |48 | 75 | 420 0,7 | Isci
9
7. Kumas boya fularina 36 | 62 | 48 75 | 420 47, | lsci
gelince tekne kaldirilr, 62
boya kumasla bulusturulur.
8. Makine lretim formu ve 36 | 62 | 48 75 | 420 14, | Isci
Uriin refakat formu 92
doldurulur.
9. Makine gikisina araba 36 | 62 | 48 75 | 420 23, | Isci tekerlekli araglari( kumas doku,
yerlestirilir. 22 | rolik ya da kumas sehpasini) cekerek
getirir.
10. Kilavuz astar kumas 36 | 62 |48 | 75 | 420 5,6 | Isci
kesilir, astar arabasi 5
kenara alinir.
11. Makine girisine astar 36 | 62 | 48 75 | 420 6,7 | Isci tekerlekli araclari( kumas doku,
arabasi getirilir. 3 rolik ya da kumas sehpasini) cekerek
getirir.
12. Makine durdurulur. 36 | 62 | 48 75 | 420 0,5 | Isci




474}

13. Kumasin bitimine kilavuz 36 | 62 | 48 75 | 420 48, | Isci tarafindan dikis makinesi ile
astar dikilir. 13

14. Makine galistirilir. 36 | 62 | 48 75 | 420 0,7 | isci

9

15. Kilavuz astar boya fularina | 36 | 62 | 48 75 | 420 1,5 | Isci
ulastiginda tekne indirilir. 8

16. Astar arabasi gikisa 36 | 62 | 48 75 | 420 38, | Isci tekerlekli araclari( kumas doku,
getirilir. 01 | rolik ya da kumas sehpasini) gekerek

getirir.
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EK-5: Halat A¢cma Prosesi Is Etiidii Ol¢iimleri

Ana Proses: Alt Proses:
Boyama Prosesi Halat Agma Prosesi
Etiit Tarihi 09.07.2020 iMZA
Etudl Yapan Giilsah BUGAY GAGRI (Cukurova Un. Fen Bil Ens. Is Sagligi ve Glivenligi ABD
Yiiksek Lisans Ogrencisi)
Etudu Kontrol eden Universite: Prof. Dr. Emel Ceyhun SABIR
isletme:
Etiidi Onaylayan isletme:
MEVCUT DURUM / ONERILEN-DURUM
Prosesin agamalari Is Saghg: ve Giivenligi Is Etudu Diger
(Alt proses 6geleri) Fiziksel Risk Etmenleri Faaliyet tirii Olgiimler | Aciklama
Termal konfor o >lag |4 |x|lo| = w | »  Goreviveren birim/kisi
= s CBT 2 1S (2|2 S |«  Goreviyapan birimkisi
%) z |lex = g’—) 5 S ‘3" % v | Gorevin yapilis sekli/elle tagima/arabayla
3 182 5 ° | = tasima/gdzle kontrol/cihazlasaletle kontrol
= zQe ® = e Diger
S =~ % o=
g g
1. Boyali kumasin oldugu plastik 32 68 41 83 | 360 X 8 21, Isci
araba makinenin oniine 23
getirilir.
2. Makine ¢ikisina bos kumas 32 68 41 83 | 360 X 15 | 52 isci tekerlekli araclari( kumas doku, rolik ya da
doku yerlestirilir. kumas sehpasini) gcekerek getirir.




144"

3. Boyal kumas makinedeki 32 68 41 83 | 360 56, Dikis makinesi ile
kumasa dikilir. 57
4. Makine calistinilir. Sarim 32 68 41 83 | 360 51 | Isci
baslar. 9
5. Makine durdurulur. 32 68 41 83 | 360 1,1 Isgi
2
6. Bos araba cekilir, dolu araba 32 68 41 83 | 360 8 22, isci tekerlekli araglari( kumas doku, rolik ya da
getirilir. 72 kumas sehpasini) cekerek getirir.
7. Kumas birlestirilir. 32 68 41 83 | 360 70 Dikis makinesi ile dikilir.
8. Makine tekrar cahistirilir. 32 68 41 83 | 360 1,8 | Isci
3
9. Kumasin tamami sarildiginda 32 68 41 83 | 360 0,4 Isgi
makine durdurulur. 8
10. Bos kazan cekilir. 32 68 41 83 | 360 5 10, isci tarafindan itilerek getirilir.
98
11. Dolu kazan getirilir. 32 68 41 83 | 360 10 | 27, Isci tarafindan itilerek getirilir.
50
12. Kumas birlegtirilir. 32 68 41 83 | 360 78 isci tarafindan elle ya da makas yardimiyla
13. Makine galigtirilir. 32 68 41 83 | 360 2,1 | lsci
0
14. Makine durdurulur. 32 68 41 83 | 360 0,7 | Isci
3
15. Astar getirilir. 32 68 41 83 | 360 8 46 isgi makinenin yan tarafinda bulunan astari
kumasgi kucaklayarak getirir.
16. Astar kumasa dikilir. 32 68 41 83 | 360 30 Dikis makinesi ile




14

17. Makine ¢aligtirilir. 32 68 41 83 | 360 0,5 | Isci
9
18. Astarin ucu makine gikigina 32 68 41 83 | 360 1,4 | Isgi
geldiginde makine durdurulur. 8
19. Makine uretim formu ve Urln 32 68 41 83 | 360 39, isci
refakat formu doldurulur. 39
20. Uriin refakat formu kumas 32 [ 68 |41 |83 | 360 11, | lIsci
dokuna yerlestirilir. 16
21. Kumas astardan kesilir. 32 68 41 83 | 360 20, isci tarafindan elle ya da makas yardimiyla
67
22. Araba cekilir. 32 68 41 83 | 360 10 | 148 | isci tarafindan rolik tagima araci ile gekilir.
0
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EK-6: Yikama Prosesi Is Etiidii Ol¢iimleri

Lisans Ogrencisi)

Ana Proses: Alt Proses:

On Terbiye Prosesi Yikama Prosesi

Etiit Tarihi 07.07.2020 iMZA
Etudl Yapan Giilsah BUGAY GAGRI (Cukurova Un. Fen Bil Ens. Is Sagligi ve Glivenligi ABD Yiiksek

Etldi Kontrol
eden

Universite: Prof. Dr. Emel Ceyhun SABIR

isletme:

Etlidi Onaylayan

isletme:

MEVCUT DURUM / ONERILEN-DURUM

Prosesin agamalari Is Saghgi ve Giivenligi Is Etiidii Faaliyet | Diger
(Alt proses 6geleri) Fiziksel Risk Etmenleri tara Olglimler Aciklama
e  Gorevi veren birim/kigi
Termal konfor |~ Zla|s|z|o|= %) e Gorevi yapan birim/kisi
E a g “w % = |2 =] e Gorevin yapilis sekli/elle
ol zkz| = 2 31|88 |% - tasima/arabayla tasima/gézle
S| 8§82 5 ° |3 = kontrol/cihazla/aletle kontrol
= =3 o = o Diger
= ~ = =
] c
> z
1. Kumas doku yikama 36 | 63 |51 | 85 | 349 X 5 10,70 | isci tarafindan dok tasima araci
makinesinin 6niine kullanilarak yerlestirilir.
yerlestirilir.




LyT

2. Makine ¢ikisina bos 36 | 63 | 51 | 85 | 349 58,92 | Isci tekerlekli araglari( kumas doku, rolik
kumas doku ya da kumas sehpasini) ¢cekerek getirir.
yerlestirilir.

3. Metre sayaci 36 |63 |51 |85 | 349 1,96 isci
sifirlanir.

4. Kumas makinenin 36 [ 63 |51 | 85 | 349 44,69 | Dikis makinesi ile
icindeki astara dikilir.

5. Yikama kimyevisi 36 [ 63 |51 | 8 | 349 203 isgi tarafindan kimyevi kazanlarinda
apre mutfaginda hazirlanir.
hazirlanir.

6. Makinenin kimyevi 36 [ 63 |51 | 8 | 349 15,20 | Isgi
tank vanasi agllir.

7. Makinenin yikama isi 36 |63 |51 | 85 | 349 2,22 isci tarafindan makinedeki dijital ekrana
ve hiz ayari yaplilir. giris yapilir.

8. Makine 36| 63| 51| 85| 349 559 | Isci
calistinlir.(start
tusuna basilir.)

9. Makine cikisinda 36| 63| 51| 85| 349 199 isci
astar kumasin bitimi
takip edilir.

10. Astar bittiginde 36| 63| 51| 85| 349 4,78 isci
makine durdurulur.

11. Astarkesilip alinir. | 36 | 63 | 51 | 85| 349 13,5 isci tarafindan elle yirtilarak ya da

makasla kesilerek ayrilir.

12. Yikanan kumasin | 36 | 63 | 51 | 85| 349 25,44 | Elle doka tutturulur.
ucu doka sarilir.

13. Makine tekrar 36 | 63| 51| 85| 349 5,57 isci

cahistirilir.
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14. Yikama makinesi
Uretim formu ve
Urdin refakat formu
doldurulur.

36

63

51

85

349

75

isci tarafindan elle doldurulur.

15. Kumasin bitimine
makine durdurulur.

36

63

51

85

349

2,10

Isci

16. Kumasin ucuna
astar dikilir.

36

63

51

85

349

77

isci tarafindan dikis makinesi
kullanilarak

17. Makine tekrar
cahistirilir.

36

63

51

85

349

6,15

isci

18. Kumasgin tamami
makineden
ciktiginda makine
durdurulur.

36

63

51

85

349

4,78

isci

19. Kumas astardan
kesilir.

36

63

51

85

349

13,5

isci tarafindan elle yirtilarak ya da
makasla kesilerek ayrilir.

20. Uriin refakat
formu yikanan
kumas dokuna
yerlestirilir.

36

63

51

85

349

21,80

isci

21. Yikanan
kumas doku bir
sonraki asama
icin beklemeye
alinir.

36

63

51

85

349

10,82

isci
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EK-7: Kurutma Prosesi Is Etiidii Ol¢iimleri

Ana Proses:
On Terbiye/Terbiye Prosesi

Alt Proses:

Kurutma Prosesi

Etiit Tarihi

08.07.2020

iIMZA

Etidi Yapan

Giilsah BUGAY GAGRI (Cukurova Un. Fen Bil Ens. is Sagligi ve Giivenligi ABD Yiiksek
Lisans Ogrencisi)

Etldi Kontrol eden

Universite: Prof. Dr. Emel Ceyhun SABIR
isletme:

Etlidi Onaylayan

isletme:

MEVCUT DURUM / ONERILEN-DURUM

Prosesin agamalari Is Saghgi ve Giivenligi Is Etiidii Diger
(Alt proses 6geleri) Fiziksel Risk Etmenleri Faaliyet tiirii Olgiiml Aciklama
er
Termal konfor o >laldlxlo|z| o Gorevi veren birim/kisi
g Slo|e |S |28 S e Gorevi yapan birim/kisi
» z P % ‘?_J 3 g gj g %.. w e  Gorevin yapilis sekli/elle
3 g B a 5 o |~ tasima/arabayla tasima/gozie
= EQ o 3 kontrol/cihazla/aletle kontrol
= = z o Diger
s x
1. Bos kumas doku 36 |60 |48 | 80 | 436 X 50 | 73 | Isci tekerlekli araglari( kumas doku, rolik
germe makinesinin ya da kumas sehpasini) ¢cekerek getirir.
cikisina tasinir.
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1. Astar arabasi makine 36 |60 |48 | 80 | 436 22, | Isci tekerlekli araclari( kumas doku, rolik
onune tasinir. 19 | ya da kumas sehpasini) cekerek getirir.
2. Astar makinenin igindeki 36 |60 | 48 | 80 | 436 66 | Dikis makinesi ile
kumasa dikilir.
3. Astar makineye verilir. 36 [ 60 | 48 | 80 | 436 11 Isgi
3
4. Astar arabasi gekilir. 36 |60 | 48 | 80 | 436 6,4 | Isci tekerlekli araclari( kumas doku, rolik
6 ya da kumas sehpasini) cekerek getirir.
5. Makinenin 6niinde 36 |60 | 48 | 80 | 436 24, | Isci
bekleyen kumas dokuna 43
fren baglanir.
6. Kumas astara dikilir. 36 |60 |48 | 80 | 436 44, | Dikis makinesi ile
50
7. Kumasin biizgi ayari 36 | 60 | 48 | 80 | 436 8,5 | Isci
yapilir. 2
8. Makine durdurulur. 36 | 60 | 48 | 80 | 436 1,8 | Isci
4
9. Onceki prosesin 36 |60 | 48 | 80 | 436 9,7 | Isci tarafindan elle yirtilarak ya da
kumasg! astardan kesilir. makasla kesilerek ayrilir.
10. Bos rolik makine 36 |60 | 48 | 80 | 436 47, | isci tekerlekli araclari( kumas doku,
cikisina yerlestirilir. 72 | rolik ya da kumas sehpasini) cekerek
getirir.
11. Makineye start verilir. 36 |60 | 48 | 80 | 436 39, | isci
49
12. Kumasin en élgimu 36 |60 | 48 | 80 | 436 18, | isci metre ile dlger
yapilir. 03
13. Makineden ¢ikan astar | 36 | 60 | 48 | 80 | 436 21, | Isci tarafindan elle yirtilarak ya da
kesilerek alinir. 92 | makasla kesilerek ayrilir.
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14. Astar arabaya atilir. 36 | 60 | 48 | 80 | 436 11, | Isci
79
15. Kumasin bitiminde 36 |60 | 48 | 80 | 436 22, | Isci tekerlekli araclari( kumas doku,
astar getirilir. 03 | rolik ya da kumas sehpasini) cekerek
getirir.
16. Astar kumasa dikilir. 36 |60 | 48 | 80 | 436 42, | Dikis makinesi ile
18
17. Astar makineye verilir. 36 |60 | 48 | 80 | 436 11 | isci
8
18. Kumasin tamami 36 |60 | 48 | 80 | 436 1.7 | isci
makineden c¢iktiginda 8
makine durdurulur.
19. 36 | 60 | 48 | 80 | 436 11, | isci tarafindan makas yardimiyla
13
20. Kumas astardan kesilir.
21. Makine Uretim formuve | 36 | 60 | 48 | 80 | 436 75 | isci
urun refakat formu
doldurulur.
22. Kumas doku 36 |60 | 48 | 80 | 436 32, | isci
beklemeye alinir. 04
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EK-8: Apre Prosesi Is Etiidii Olciimleri

Ana Proses: Alt Proses:
Terbiye Prosesi Apre Prosesi
Etiit Tarihi 13.07.2020 iMZA

Etidu Yapan

Giilsah BUGAY CAGRI (Cukurova Un. Fen Bil Ens. is Sagligi ve Giivenligi ABD Yiiksek

Lisans Ogrencisi)

Etlidi Kontrol eden

Universite: Prof. Dr. Emel Ceyhun SABIR

isletme:

Etlidi Onaylayan

isletme:

MEVCUT DURUM / ONERILEN-DURUM

Prosesin agamalari Is Saghgi ve Giivenligi Is Etiidii Diger
(Alt proses 6geleri) Fiziksel Risk Etmenleri Faaliyet tiirii Olgiimle | Agiklama
r
Termal konfor o) zle|ilz o= %) G?rev? veren bi.ri.m/kilsi.
E; 3 <3D @ |53 |=| 2 S G?rev! yapan b|r|m/I§|§|
o z kI = 5—, g 3 g % - e  Gorevin yapilis sekli/elle )
g ‘52 B @ 5 o | | <« tasima/arabayla tasima/gozie
Sy =3 D 3 kontrol/cihazla/aletle kontrol
= r 5 g o Diger
1. Kumas doku germe 34 67 |44 | 77 | 524 X 4 20, | Kumas doku, dok tagima araci ile makine
makinesinin 6niine 62 | onune yerlestirilir.
yerlestirilir.
2.  Kumas dokuna fren 34 67 |44 |77 | 524 | X 11, | isci
yapllir. 76
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3.  Kumas makinenin igindeki | 34 67 |44 | 77 | 524 64 | Dikis makinesi ile
astara dikilir.
4. Makine galistinlir. 34 67 |44 | 77 | 524 1,5 | Isci
9
5. Isi, besleme ve hiz 34 67 |44 | 77 | 524 19, | Isci
ayarlari yapilir. 57
6. Kimyevi fular yikanir. 34 67 |44 |77 | 524 10 | Isci
0
7. Apre islemi baslatilir. 34 67 |44 | 77 | 524 8,5 | Isci
7
8. Astar arabasi makine 34 67 |44 |77 | 524 50 | 47, | Isci tekerlekli araclari( kumas doku, rolik ya
cikigina getirilir. 50 | da kumas sehpasini) cekerek getirir.
9. Kumasin blizgl ayarlari 34 67 |44 | 77 | 524 37, | isci
yapilir. 26
10. Kumasin eni élguldr. 34 67 |44 | 77 | 524 7,0 | Isci tarafindan metre kullanilarak
2
11. Makine ¢ikisina kumas 34 67 |44 |77 | 524 50 | 67 | Iscitekerlekli araclari( kumas doku, rolik ya
sallandirma sipasi getirilir. S da kumas sehpasini) cekerek getirir.
12. Makine durdurulur. 34 67 |44 | 77 | 524 2,0 | Isci
6
13. Makine ¢ikisinda Astar 34 67 |44 | 77 | 524 9,3 | Isci tarafindan makas kullanilarak
kumastan kesilir. 2
14. Makine ¢ikiginda astar 34 67 |44 | 77 | 524 20, | Isci tekerlekli araclari( kumas doku, rolik ya
arabasi gekilir. 88 | da kumas sehpasini) cekerek getirir.
15. Kumas sallandirma sipasi | 34 67 |44 | 77 | 524 18, | isci
yerlestirilir. 37
16. Makine galistirilir. 34 67 |44 | 77 | 524 3,9 | Isci
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17. Astar arabasi makine 34 67 |44 | 77 | 524 31, | isci
girisine cekKilir. 89
18. Makine Uretim formu ve 34 67 |44 | 77 | 524 63 | Isci tarafindan elle doldurulur.
Uriin refakat formu
doldurulur.
19. Uriin refakat formu kumas | 34 | 67 | 44 | 77 | 524 6,8 | Isci
sallandirma sipasina 5
yerlestirilir.
20. Kumasin bitimine makine | 34 67 |44 | 77 | 524 0,9 | isci
durdurulur. 5
21. Bos kumas doku cekilir. 34 67 |44 | 77 | 524 29, | Isci tekerlekli araclari( kumas doku, rolik ya
16 | da kumas sehpasini) cekerek getirir.
22. Astar arabasi yerlestirilir. 34 67 |44 | 77 | 524 19, | isci tekerlekli araglari( kumas doku, rolik ya
01 | da kumas sehpasini) cekerek getirir.
23. Astar kumasa dikilir. 34 67 |44 | 77 | 524 58, | Isci tarafindan dikis makinesi ile
16
24. Makine galigtirilir. 34 67 |44 | 77 | 524 0,7 | Isci
0
25. Kumasgin tamami 34 67 |44 |77 | 524 1,0 | isci
makineden ¢iktiginda 9
makine durdurulur.
26. Kumas astardan kesilir. 34 67 |44 | 77 | 524 7,7 | Isci tarafindan makas kullanilarak
6
27. Kumas sallandirma sipasi | 34 67 |44 | 77 | 524 20, | Isci
beklemeye alinir. 70

1/3
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EK-9: Sardon- Makas Prosesi Is Etiidii Ol¢iimleri

Ana Proses: Alt Proses:
On Terbiye/Terbiye Prosesi Sardon Makas Prosesi
Etit Tarihi iMZA

Etidu Yapan

Yiiksek Lisans Ogrencisi)

Giilsah BUGAY CAGRI (Cukurova Un. Fen Bil Ens. Is Saghgi ve Giivenligi ABD

Etldi Kontrol

Universite: Prof. Dr. Emel Ceyhun SABIR

eden isletme:
Etudi isletme:
Onaylayan
MEVCUT DURUM / ONERILEN-DURUM
Prosesin agamalari Is Saghgi ve Giivenligi Is Etiidii Diger
(Alt proses 6geleri) Fiziksel Risk Etmenleri Faaliyet tiirui Olgiimle | Agiklama
r
Termal konfor ol »lal4d|x v |z » e Gorevi veren birim/kisi
g P g & S IR |5 5 e Gorevi yapan birim/kisi
o| zkz| E| 2 ERERE = & e Gorevin yapilis sekli/elle
g ‘52 S @ 5 ® 5 ~ tasima/arabayla tasima/gozle
= z o o 2 kontrol/cihazla/aletle kontrol
~ "3 E e Diger
1. Kumas doku sardon 31 |70 |38 |84 |48 X 4, | 18, isci tarafindan dok tasima araci
makinesinin éniine 5 5 |03 kullanilarak yerlestirilir.
yerlestirilir.
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2. Makine gikisina bos 31 |70 |38 |84 |48 63 isci tekerlekli araclari( kumas doku, rolik ya
kumas doku yerlestirilir. 5 da kumas sehpasini) gekerek getirir.
3. Kumas makineninigindeki | 31 | 70 | 38 | 84 | 48 40, | Dikis makinesi ile
astara dikilir. 5 45
4. Makinenin metre sayaci 31 |70 |38 |84 |48 45 | isci
sifirlanir. 5 7
5.  Makinenin baski 31 |70 |38 |84 |48 6,3 | Isci
ayarlamasi yapilir. 5 7
6. Makine calistirilir.(start 31 |70 |38 |84 |48 2,1 | lisci
tusuna basilir.) 5 8
7. Kumasin tamami 31 |70 |38 |84 |48 2,2 | lsci
makineye girdiginde 5 2
makine durdurulur.
8. Kumasin ucuna astar 31 |70 |38 |84 |48 34 Dikis makinesi ile
dikilir. 5
9. Makine tekrar galistirlir. 31 |70 |38 |84 |48 3,2 | lsci
5 8
10. Kumasgin tamami 31 |70 |38 |84 |48 2 isci
makineden c¢iktiginda 5
makine durdurulur.
11. Kumas astardan kesilir. 31 |70 |38 |84 |48 13, | Iscitarafindan elle yirtilarak ya da makasla
5 12 kesilerek ayrilir.
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12. Makine Uretim formu ve 31 |70 |38 |84 |48 130 | Isci
Uriin refakat formu 5
doldurulur.

13. Uriin refakat formu kumas | 31 | 70 |38 |84 | 48 13, | Isci
dokuna yerlestirilir. 5 01

14. Kumas doku bir sonraki 31 | 70 |38 |84 |48 20, | isci
islem icin beklemeye 5 62

alinir.




EK-10:Decofast Prosesi Is Etiidii Ol¢iimleri

84T

Ana Proses: Alt Proses:
Terbiye Prosesi Decofast Prosesi
Etiit Tarihi 09.07.2020 iIMZA

Etidu Yapan

Giilsah BUGAY CAGRI (Cukurova Un. Fen Bil Ens. Is Saghgi ve Guvenligi ABD

Yiiksek Lisans Ogrencisi)

Etlidu Kontrol eden

Universite: Prof. Dr. Emel Ceyhun SABIR

isletme:

Etidiu Onaylayan

isletme:

MEVCUT DURUM / ONERILEN DURUM

Prosesin agamalari Is Saghgi ve Giivenligi Is Etidii Diger
(Alt proses 6geleri) Fiziksel Risk Etmenleri Faaliyet tiiri | Olgiiml | Aciklama
er
Termal konfor | >laldlxle|z]| o e  Gorevi veren birim/Kigi
= Slo 8 (S22 g e Gorevi yapan birim/kisi
w|zhz|E| 2 3 BRI o Gorevin yapilis sekli/elle
3 CBD b @ 5 o |~ tasima/arabayla tasima/gozle
= o o 3 kontrol/cihazla/aletle kontrol
= S z e Diger
S z
1. Sehpalara sallandirilan 37 | 58 | 52 | 78 | 565 X 5 12, | Kumas doku, dok tagima araci ile
kumas makinenin énline 35 | makine 6nlne yerlegtirilir.
getirilir.
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2. Kumas makinedeki astara 37 | 58 | 52 | 78 | 565 24, | Isci tarafindan dikis makinesi ile
dikilir. 33

3. Astar arabasi ¢ikisa cgekilir. 37 | 58 | 52 | 78 | 565 5,2 | Isci tekerlekli araglari( kumas doku,

8 rolik ya da kumas sehpasini) cekerek
getirir.

4. Makine galistinlir. Isivehiz | 37 | 58 | 52 | 78 | 565 17, | Isci
ayarlari yapllir. 49

5. Astar makineden ¢iktiginda | 37 | 58 | 52 | 78 | 565 0,5 | Isci
makine durdurulur. 9

6. Astar kesilip alinir. 37 | 58 | 52 | 78 | 565 6,5 | Iscitarafindan elle ya da makas

0 yardimiyla kesilir.

7. Astar arabasi gekilir. 37 |58 |52 |7 | 565 14 | isci tekerlekli araglari( kumas
Yerine bos kumas 8 ,3 | doku, rolik ya da kumas sehpasini)
sehpasi getirilir. 9 cekerek getirir.

8. Makine calistirilir. 37 |58 |52 |7 |565 1, | lsci

8 46

9. Makine gikisinda 37 |58 (52 |7 |565 5, | lsci
kumasin eni olgulur. 8 05

10. Kumastan laboratuvar 37 |58 |52 |7 | 565 6, |lsci
icin numune Kkesilir. 8 75
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11. Uriin refakat formu ve 37 |58 |52 |7 | 565 15 | isci
makine Uretim formu 8 A4
doldurulur. Kumasa 3
iligtirilir.
12. Kumasin bitimine astar 37 |58 |52 |7 | 565 10 | Isci tekerlekli araglari( kumas
arabasi getirilir. 8 ,8 | doku, rolik ya da kumas sehpasini)
3 cekerek getirir.
13. Makine durdurulur. 37 |58 |52 |7 | 565 0, |Iisci
8 93
14. Astar kumasa dikilir. 37 |58 |52 |7 | 565 27 | Dikis makinesi ile
8 9
8
15. Makine calistirilir. 37 |58 |52 |7 |565 6, |Isci
8 85
16. Kumagin tamami 37 |58 |52 |7 |565 1, |lsci
makineden ¢iktiginda 8 46
makine durdurulur.
17. Kumas astardan kesilir. 37 |58 |52 |7 | 565 5, | Makas yardimiyla
8 75
18. Kumas sipasi kalite 37 |58 |52 |7 | 565 33 | Dok tagsima araci ya da forklift ile
kontrole tasinir. 8 ,8 | tasinir.
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EK-11: Kade Prosesi Is Etiidii Ol¢iimleri

Ana Proses: Alt Proses:

Terbiye Prosesi Kade Prosesi

Etiit Tarihi 10.07.2020 iMZA
Etudl Yapan Giilsah BUGAY GAGRI (Gukurova Un. Fen Bil Ens. Is Sagligi ve Guvenligi ABD

Yiiksek Lisans Ogrencisi)
Etudu Kontrol eden Universite: Prof. Dr. Emel Ceyhun SABIR

isletme:
Etiidi Onaylayan isletme:
MEVCUT DURUM / ONERILEN-DURUM
Prosesin agamalari Is Saghgi ve Giivenligi Is Etiidii Diger
(Alt proses 6geleri) Fiziksel Risk Etmenleri Faaliyet tiirii | Olgiiml | Agiklama
er
Termal o) S P i P e S Gorevi veren birim/kisi
konfor S| Sloe2 (S |28 |5 e  Gorevi yapan birim/kigi
S| sSPI3Ee |2 o e Gorevin yaplilis seklifelle
c: ) o |= (3 |0 | &
o | zhbt 5 = tagima/arabayla
3 g } ) = tasima/gézle
= c § = kontrol/cihazla/aletle
= N = X kontrol
S e Diger
1. Sehpalara sallandirilan kumas 35 |60 |45 | 79 | 948 X 4 | 32 | Kumas doku, dok tagima araci ile
makinenin énlne getirilir. ,7 | makine 6nlne yerlegtirilir.
8
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Kumasg makinedeki astara ya da bir 35 [ 60 | 45 | 79 | 948 54 | isci tarafindan dikis makinesi ile

onceki kumasa dikilir.

Kumas kegeye ulasana kadar 35 | 60 | 45 | 79 | 948 2, isci

sardirilir. 47

Isi ve hiz ayarlari yapllir. 35 | 60 | 45 | 79 | 948 17 | isci

1
0

Kade yapilacak kumas keceye 35 | 60 | 45 | 79 | 948 10 | Isci tarafindan baslama tusuna

sardirilir, ayni zamanda kade yapilan 76 | basilir, sarim otomatik gercgeklesir.

kumas cikistaki sipaya sallandirilir.

Start verilir. Kegeye sarilan kumas 35 | 60 | 45 | 79 | 948 16 | Isci tarafindan tusa basilir. islem

buhar kazanina girer. 8 otomatik gerceklesir.

islem bittiginde makine uyar verir. 35 |60 | 45 | 79 | 948 0, isci

Makine durdurulur. 59

Buhar kazani agllir, kege disari 3 |6 |4 |7 |94 16 | isci tarafindan tusa basilir.

cikar. 5 (0 |5 ]9 |8 7 | Makine tarafindan otomatik

gerceklesir.
Makine ¢ikiginda dolu sipa alinir, 3 |6 |4 |7 |9% 34 | Isci tekerlekli araglari( kumas
bos sallandirma sipasi getirilir. 51|10 |5 |9 |8 doku, rolik ya da kumas
sehpasini) ¢cekerek getirir.
10. Kege bosaltilir. 3 |6 (4 |7 |9 99 | Isci
5 |0 |5 |9 |8 7
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Uriin refakat formu ve makine

11. 3 7 |94 44 | isci
uretim formu doldurulur. 5 9 |8 7
2

12. Urlin refakat formu kumas 3 7 |94 12 | Isci
sehpasina iligtirilir. 5 9 |8 1
0

1/2
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EK-12: Kalite Kontrol Prosesi Is Etiidii Ol¢iimleri

Ana Proses: Alt Proses:
Terbiye Prosesi Kalite Kontrol Prosesi
Etiit Tarihi 08.07.2020 . iMZA
Etudl Yapan Giilsah BUGAY CAGRI (Cukurova Un. Fen Bil Ens. is Saglhgi ve Guvenligi ABD Yiiksek
Lisans Ogrencisi)
Etudu Kontrol eden _l'.'Jniversite: Prof. Dr. Emel Ceyhun SABIR
Isletme:
Etiidii Onaylayan isletme:
MEVCUT
DURUM / ONERILEN-DURUM
Prosesin agamalari is Saghg: ve Giivenligi Is Etidii Diger
(Alt proses 6geleri) Fiziksel Risk Etmenleri Faaliyet tiirti | Olgiiml Aciklama
er
Termal konfor | > laldlxlow|z]| o e  Gorevi veren birim/Kigi
5 s 2 2181212 §5 o Gorevi yapan birim/kisi

o > b T § f—, g 3 ‘52 (‘_‘3’.‘ w e  Gorevin yapilis sekli/elle )

o o b 5 @ T tasima/arabayla tasima/gozle

g 3 3 ‘é o 2 kontrol/cihazla/aletle kontrol

= ~ = e Diger

=]
1. Sehpalara sallandirilan 36 |59 | 48 | 70 | 106 X 8 16, | Kumas doku, dok tagima araci ile
kumas kalite kontrol 2 45 | makine énune yerlestirilir.
makinesinin énine getirilir.
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2. Makinedeki astara ignelerle 36 |59 |48 | 70 | 106 29, | Isci
tutturulur. 2 48
3. Metre sayaci sifirlanir. 36 |59 |48 | 70 | 106 0,8 | Isci
2 2
4. Makine galistirilir.(start 36 |59 |48 | 70 | 106 0,7 | Makine parki hareket ettirilerek kumasin
tusuna basilir.) 2 5 1sikli tezgaha gelmesi saglanir.
5. Kumas isik altina tablaya 36 |59 |48 | 70 | 106 21, | Gozle kontrol
sardirilir. 2 92
6. Kumasin sarilacagi rolik 36 |59 |48 | 70 | 106 11, | isci
hazirlanir. 2 85
7. Kumas rolige sardirilr. 36|59 |48 | 70 | 106 41 | Bir top (80m) kumasin sarim suresi
2 0
8. Kumasta hata gbézlenirse 36|59 |48 | 70 | 106 0, |lisci
sarim durdurulur. 2 77
9. Hatanin bulundugu hizada | 36 | 59 | 48 | 70 | 106 10 | isci
kumasin kenarina kilgik 2 1
vurulur. 2
10. Sarim devam ettirilir. 36 |59 |48 | 70 | 106 0, |lsci
2 71
11. istenilen metrajda sarim 36 |59 |48 | 70 | 106 0, |lsci
yapildiginda makine 2 66
durdurulur.
12. Kumas kesilir. 36 |59 |48 | 70 | 106 10 | isci tarafindan makas kullanilarak
2 ,6 kesilir.
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13. Kumas topu iki ucundan 36 |59 |48 | 70 | 106 18 | Isci
baglanir. 2 3
2
14. Kumasin etiketi yazdirilir. 36 |59 |48 | 70 | 106 8, | Bilgisayar yardimiyla bilgiler etikete
2 35 | yazdirihr.
15. Etiket kumasa takilir. 36|59 |48 | 70 | 106 8, |lisci
2 27
16. Ambalaj giydirilir. 36|59 |48 | 70 | 106 18 | Isci
2 3
0
17. Kumas tasima arabasina 36|59 |48 | 70 | 106 3, | Isci tarafindan kumas topu masanin
yuklenir. 2 97 | yanindaki arabaya yuklenir.
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