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Bu calismada metal sektdriinde faaliyet gosteren bir firmada Hata Tiirii ve
Etkileri Analizi (FMEA) yontemi ile risk analizi yapilarak bu alanda ortaya
cikabilecek tehlikeler gosterilmis, onlenmeye veya azaltilmaya calisilmigtir. Sistem
Davranig Odakli Giivenlik Yo6netimi (DOGY) ile incelenerek glivensiz davraniglar
tespit edilmistir. Gilivensiz davraniglarin degerlendirilebilmesi igin FMEA ve
Analitik Hiyerarsi Prosesi (AHP) yontemlerinden faydalanilmistir. FMEA ile elde
edilen Risk Oncelik Sayis1 (ROS) ile AHP ile elde edilen puanlar birlestirilerek
tehlikeleri degerlendirebilmek igin farkli bir yaklagim sunulmustur. Bu yaklagim ile
elde edilen en Onemli {i¢ tehlikeli davranis, dalginlik, hizli hareket etme ve
makineden ¢ikan talasi el ile ayirma olarak tespit edilmistir. Caligmanin sonucunda
metal sektoriinde karsilasabilecegimiz onemli tehlikeler ve Onlenebilmeleri i¢in
Oneriler sunulmustur.

Anahtar Kelimeler: FMEA, DOGY, Risk Analizi, Metal Sektorii, AHP
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In this study, the risk analysis of a company operating in the metal sector has
been performed by using the Failure Mode and Effect Analysis(FMEA) method
and the risks that may arise in this field have been shown, prevented or reduced.
System was examined and insecure behaviors were determined with Behaviour
Based Safety System. FMEA and Analytic Hierarchy Process (AHP) methods were
used to evaluate insecure behaviors. A different approach was presented to evaluate
the hazards by combining the number of Risk Priority Number (RPN) obtained
with FMEA and the scores obtained with AHP. The three most important
dangerous behaviors obtained with this approach were determined as pensiveness,
fast moving and manual separation of the sawdust from the machine. As a result of
this study, important dangers that we may face in metal sector and suggestions for
preventing them are presented.

Key Words: FMEA, Behavior Based Safety, Risk Analysis, Metal Industry, AHP



GENISLETILMIS OZET

Bu ¢alismada talagh imalat sektoriinde risk analizi yapmak amaglanmustir.
Bunun i¢in, metal igleyerek iiretim yapan bir firma incelemeye alinmistir. Firmada
calisma yapilmaya baglanmadan 6nce konu her yoniiyle arastirilmis, bilgi edinilmis
ve ¢alisma metotlarina karar verilmistir.

Arastirma ¢aligmalarma Is Saglig1 Giivenligi ile baglanmistir. Bu béliimde
[SG’nin hakkinda genel bilgiler edinildikten sonra, ISG ¢alismalar1 yapilmadiginda
gerceklesebilecek is kazalarina da deginilmistir. Oliimle sonuglanabilecek is
kazalarmin, is yerindeki tehlikelerden kaynaklandigi, bu durumda is sagligr ve
giivenligi ¢aligmalarinin ne kadar 6nemli oldugu vurgulamustir.

ISG verileri sektorlere gére detaylandirildiginda metal sektoriiniin risk
diizeyinin ¢ok yiiksek oldugu goriilmiistiir. Metal sektorii, is kazalari, meslek
hastaliklari, 6liimler, prim kayiplar1 gibi veriler siralandiginda Tiirkiye’de ilk tige
girmekte, bazi durumlarda birinci olmaktadir. Bu da bu sektorde ISG
calismalarinin artirilmasini, is kazalarini, olabilecek tehditleri onleyebilmek igin
firmalarin Risk Analizi yapmasini zorunlu kilmistir. Risk degerlendirmesinin
yapilmamasi1 hukuki agidan da; igyerinde isin durdurulmasi ve igyerinin kapatilmasi
ile sonuglanabilecektir.

Risk analizi yapilan is yerlerinde, tehlikelerin tanimlanmasi, risklerin
belirlenmesi, boylece acil durumlara hazir olma, kazalarin 6nlenmesi, kayiplarin
azaltilmasi, onlem alabilme ve hepsinin sonucu olarak da giivenli ¢calima ortami
saglanmis olacaktir.

Risk analizinin agsamalari, aragtirma ve gozlem, tehlikelerin tanimlanmast,
risklerin tanimlanmasi, risklerin degerlendirilmesi, kontrollerin belirlenmesi, 6nlem
alinmasi, takip siirecidir.

Risk Analizi yapabilmek i¢in bircok yontem mevcuttur. Bu c¢alismada

kullanilmak iizere FMEA yontemi tercih edilmistir.



FMEA c¢aligsmalarina baglarken firma béliimlere ayrilmistir. Her bir boliim
uzman goriisleri de dikkate alinarak incelenmis, tehlike olusturabilecek durumlar
tespit edilmis, bu tehlikelerin nasil risklere yol acabilecegi saptanmistir. Riski
yorumlayabilmek icin ihtiya¢ duyulan sayisal veriler FMEA yonteminde olasilik,
siddet ve fark edilebilirliktir. Bu verileri saglayabilmek igin literatiir arastirmasi
yapilmig ve bulunan ¢izelgeler kullanilmustir.

Boylece bir risk analizi ¢izelgesi olusturulmustur. Cizelgede bolim,
tehlike, risk, olasilik, siddet, fark edilebilirlik ve {i¢ degerin ¢arpimu olan Risk
Oncelik Sayis1 belirlenmistir. Cizelge ROS degerine gore siralandiginda dncelikli
riskler belirlenmis, boylece sirasiyla alinacak dnlemler belirlenebilmistir.

Alinacak onlemler i¢in yetkililerle toplantilar yapilmis, gerekli ekipmanlar,
almmasi gerekenler listelenmis, en kisa zamanda temin edilmesi saglanmistir.
Biitiin periyodik bakimlarmn yapilmasi saglanmistir. Bunun yani sira personele ISG
egitimleri verilmis, baz1 galisanlara mesleki egitim aldirilmigtir.

Biitiin onlemler alindiktan sonra risk tekrar derecelendirilmis ve kabul
edilebilirligi dl¢ililmiistiir. Risklerin biiyilik oranda azaldigi goriilmiis olsa bile bir
cok tehlikenin hala devam ettigi ve bu durumun insan davranislaryla ilgili
oldugunun fark edilmesi ile birlikte DOGY sisteme entegre edilmistir. Boylece
tehlikeli davraniglar tanimlanmaistir.

Yapilan incelemelerde makine, el aletleri ve kaynak boliimlerinde giivensiz
davraniglar gozlenmis, yogunlugun makine boliimiinde oldugu tespit edilmistir.
Makine boliimiinde gozlenen 12 tehlikeli davramisin kiyasimi yapabilmek icin
FMEA ve AHP yontemlerinden birlikte faydalanilmistir. FMEA ile, olasilik, siddet
ve fark edilebilirlik degerlerine bagl bir Risk Oncelik Sayis1 elde edilmistir. AHP
ile tezgahlarda tehlikeli davraniglarin 6nem seviyeleri kiyaslanarak her davranig
icin bir puan elde edilmistir. Bu iki deger birlestirilerek tehlikeler siralanmigtir.
Yapilan bu c¢aligma ile tespit edilen en 6nemli {i¢ tehlikeli davranis dalginlik, hizh

hareket etme ve makineden ¢ikan talasi el ile ayirma olmustur.
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Bu ¢alisma ile metal sektoriinde faaliyet gdsteren bir firmada risk analizi
ile goriilebilen tehlikeler ile birlikte insan faktorii risk analizine dahil edilerek
tehlikeli davraniglar da belirlenmistir. Diger ¢aligmalardan farkli olarak karsilasilan
tehlikelerin 6nem sirasini belirleyebilmek i¢in risk analizi yontemi FMEA ve AHP
birlikte kullanilarak nihai sonu¢ elde edilmistir. Metal sektoriinde karsimiza
cikabilecek durum ve davraniglan tespit edip degerlendirebilmek igin farkli bir
bakis acis1 sunan bu calismada, alinabilecek onlemler ve gelecek donem aksiyon

planlarina da yer verilmistir.
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1.GIRIS Nurcin GUVEN

1. GIRIS

1.1. Problemin Tanimi

Isyerlerinde is kazalarma sebep olacak riskler bulunur. Bu riskler
onlenmezse, isyerinde hasara, malzeme kaybina, c¢alisanlarin yaralanmasi ve hatta
6lmesine sebep olabilir.

Yapilan arastirmalara gore is kazalarmin %50si kolaylikla engellenebilir,
%48°1 sistemli bir calisma ile engellenebilir, %2’si ise engellenememektedir. Yani
kazalarin %98’ini engelleyebilmek miimkiindiir (Demir ve Oz, 2018).

Tirkiye’de is kazalart 6nemli bir sorundur. Sosyal Giivenlik Kurumu
(SGK) istatistiklerine bakildiginda Tiirkiye’de 2017 yilinda meydana gelen is
kazasi1 sayis1 359.653 ve oliimle sonuglanan is kazasi sayisi ise 1.633 tiir. Sektorel
dagilim incelendiginde metal sektoriiniin ilk ti¢ sira icerisinde yer aldig
goriilmektedir. 2017 yilinda metal sektoriinde meydana gelen is kazasi sayisi
15.670 olarak belirlenmistir (SGK,2017).

Tiirkiye Cumhuriyeti Ulusal Is Saghg ve Giivenligi Konseyinin
politikasina gére 2009-2013 ISG hedeflerinden biri is kazasi sikligmin % 20
azaltilmasidir. Bunun ig¢in, mevcut risklerin tespit edilmesi ve incelenmesi
gerekmektedir. Ayrica 4857 sayili Is Kanunu’na gore, Is kanunu kapsamindaki tiim
is yerlerinde risk degerlendirilmesi yapma zorunlulugu vardir (Ceylan ve
Bashelvaci, 2011).

Is kazalarim &nleyebilmenin yolu, kaza olusmadan 6nce olusabilecegi
ihtimalini diisinebilmektir. Bu da iyi bir gézlem, arastirma ve tecriibeye dayali
bilgi paylasimi ile miimkiin olabilir. Risk Analizi yontemleri bu amag i¢in
gelistirilmistir.

Risk Analizi bir sistem igerisinde tehlikeleri belirleyerek, tehlikelerin
olusturabilecegi riskleri tahmin eder. Riskin nelere sebep olabilecegi, kabul

edilebilir olup olmadig1 arastirilir. Amag riskleri ortadan kaldirmak, kaldirilamadig:
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durumlarda ise etkisini en aza indirebilmektir. Boylelikle daha giivenli bir ¢caligma
ortami1 saglanmis olacak, is kazalar1 6nlenebilecektir.

Isletmenin giivenligi icin 6nemli olan risk analizi tehlikelerin insan
tizerindeki etkisini, siddetini, olursa sonuglarini degerlendirmektedir. Amag
tehlikelere hizli ve dogru cevabi verebilmek, tehditlerin ihtimalini ve olmasi

durumundaki etkisini azaltabilecek onlemleri almaktir (Aydin,2016).

1.2. Arastirma Konusu Hakkinda Genel Bilgiler
1.2.1. is Saghg Giivenligi (iISG) Hakkinda Genel Bilgi

Is saghg ve giivenligine verilen &nem diinyada sanayilesmenin
ilerlemesiyle birlikte artmistir. OHSAS 18001 Is Saglig1 ve Giivenligi Yonetimi
Sistemi, kurumlarda is sagligi ve giivenliginin saglanmasi ve iyilestirilmesi icin
olusturulan bir standarttir.

M.O. 1760 yilinda Hammurabi kurallartyla baslayan iSG’nin giiniimiizde
devlet destekli olarak diizenlenmesi zorunlu hale gelmistir. (Bekdemir,2019)

6331 Sayil Is Saghg ve Giivenligi Kanunu 20.06.2012 tarihinde kabul
edilmis, 30.06.2012 tarih ve 28339 sayili Resmi Gazete’de yaymlanmis olup
Tiirkiye’de yiiriirliikte olan son is kanunudur.

6331 sayili ISG Kanununa gére ISG’nin amaci isyerlerinde is saghgi ve
giivenliginin saglanmasi ve mevcut saglik ve givenlik sartlarinin iyilestirilmesi
igin igveren ve calisanlarin gorev, yetki, sorumluluk, hak ve yiikiimliiliiklerini
diizenlemektir. Baska bir deyisle ISG ¢alisma alanlarinda olusabilecek kazalardan
ve hastaliklardan etkilenmeyi en aza indirmeyi amaglar.

ISG’nin amaglari su sekilde siralanabilir (Sen,2015):

e Rahat ve giivenli ¢alisma ortami saglamak
e  (Calisanlarin bedensel ve ruhsal anlamda saglikli olmasini saglamak

e  Tehlikeleri ve zarar verebilecek durumlar1 6nceden belirlenmek
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e  Tehlikeleri ortadan kaldirmak veya azaltmak

e Iskazalarini ve meslek hastaliklar1 6nlenmek

1.2.2. is Kazalan

Is kazasmin tammi birgok kisi ve kurum tarafindan yapilmistir. Bu
tanimlardan bazilar1 agagida belirtilmistir.

Tirk Dil Kurumu’na (TDK) gore kaza, istem dis1 veya beklenmeyen bir
olay sonucunda bir kimsenin veya bir nesnenin zarara ugramasi olarak
tanimlanmaktadir. Bu durumda is kazasi isyerinde, ise giderken veya is i¢in egitim
alirken, zarar veren veya yavaglamaya neden olan istenmeyen ve beklenmedik
olaylar olarak tanimlanabilir (Ozkilig,2005).

Uluslar Aras1 Calisma orgiitii (ILO) ya gore is kazasi: Belirli bir zarara
yada yaralanmaya neden olan beklenmeyen ve 6nceden planlanmamis bir olaydir
(Karakurt ve ark.2012).

Diinya saghk orgiitii (WHO) ya gore is kazasi: Onceden planlanmanus
cogu kez kisisel yaralanmalara makinalarin ara¢ ve gereglerin zarara ugramasina
tiretimin bir siire durmasina yol agan bir olaydir (Karakurt ve ark.2012).

5510 sayili Sosyal Sigortalar ve Genel Saglik Sigortas1 Kanunu’nun 13.
Maddesinin birinci fikrasina gore is kazas1 asagidaki durumlardan birinde meydana

gelen ve kisiyi ruhen ve bedenen zarara ugratan olaya denir (Y1lmaz,2016).

e s yerinde bulunuldugu sirada

e Isveren tarafindan yiiriitiilmekte olan is nedeniyle

e  Sigortalinin bir igverene bagli olarak is yeri disinda baska bir yere
gonderilmesi nedeniyle gegen zamanlarda

e  Emziren kadinin siit vermesi i¢in ayrilan zamanlarda

e Isverence saglanan bir tasitla ise gidis gelisi sirasinda
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Is kazalar1 birgok zarar meydana getirebilir ancak bu zararlardan en
onemlileri 6liim, yaralanma, sakatlik ve ¢ok ciddi maddi kayiplardir (Ceylan,2014).

Uluslararas1 Calisma Orgiitii (ILO) niin kayitlarina gére diinyada bir yilda
meydana gelen is kazasi sayist 270 milyon, meslek hastaligi sayisi ile 160
milyondur. Is kazas1 sebebiyle 350 bin kisi, meslek hastaliklar1 sebebiyle ise
Imilyon 700 bin kisi hayatin1 kaybetmektedir. ILO tarafindan yapilan bilimsel
calismalara gore is giivenligi i¢in yatirim yapan iilkelerde 6liimciil is kazalar1 daha
azdi1 (Ural ve ark. 2007).

Makine Miihendisleri Odast (MMO)’nun ISG oda raporuna gore
Tiirkiye’de is kazasi oran1 7 dakikada bir , 6lim orani 10,8 saatte bir, sakat kalma
orani ise5,5 saatte birdir (Kahraman ve Demirer, 2010).

Cizelge 1.1. de Tirkiye’de yillara gore is kazasina bagli oliimler
goriilmektedir. Cizelge incelendiginde zaman zaman diisiis goriilse de bir yilda
6len kisi sayisinin yadsinamayacak kadar az oldugu fark edilmektedir. 2016 yilinda
maksimum 6liim sayis1 1970 kisi olarak goriinmektedir (MMO,2018).

Cizelge 1.1. Yillara Gére Is Kazas1 Sonucu Oliimler (MMO,2018)

is Kazasi ve Meslek Hastaligi Sonucu Oliimler (1997-2016)
Tarih Olim Sayisi (Adet)
1997 1473

1998 1252

1999 1333

2000 737

2001 1008

2002 878

2003 811

2004 543

2005 1096

2006 1601

2007 1044
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2008 866

2009 1171
2010 1454
2011 1563
2012 745

2013 1360
2014 1626
2015 1252
2016 1970

Tirkiye’yi diger iilkelerle kiyaslayabilmek icin Cizelge 1.2.de 2004 yil1 ig
kazas1 sikliklart gosterilmistir. Sekilde gortildiigii gibi Hindistan yiiz binde 28 ile
ilk sirada iken, Tiirkiye yiiz binde 13,6 ile ikinci sirada yer almaktadir (Kahraman
ve Demirer, 2010).

Cizelge 1.2. Tiirkiye ve Baz1 Ulkelerde Is Kazas1 2004 yili hizlar1 (Kahraman ve
Demirer, 2010)

2004 Yilinda Bazi Ulkelerde is Kazasi Sikhigi (Yiizbinde)
Ulke is Kazasi Sikligi (Yiizbinde)
Amerika 4

isvigre 1,9

Fransa 3,5

Avustralya 2

Cek. Cum. 4,3

Hindistan 28

Tunus 13,1

Tarkiye 13,6

SGK is kazalar1 ve meslek hastaliklar1 verilerine gore 2018 yilinda Tiirkiye
‘de is kazas1 sayis1 221.336 ve bu kazalar sonucunda malul kalan kisi sayis1 1421,

olen kisi sayis1 1626’ dir (Bekdemir,2019).
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1.2.3. Metal Sektoriinde Is Sagh@ Giivenligi

Is Kollar1 Yonetmeligi'nin 13 sira numarasinda yer alan metal iskolu
grubunda metal yapimi, maden ve alagimlarinin ergitilerek sekillendirilmesi, ¢elik
sanayi, makine yapimi, elektrik makineleri imalati ve montaji, yer alir
(Tatma,2018).

Metal iskolu alt sektorlere sahiptir. Metal iskolu i¢inde ana metal sanayinin
yansira elektrik ve elektronik sanayi, beyaz esya sanayi ve otomotiv sanayi de
sayilabilir. Metal iskolu tiretim bakimindan Tiirkiye’de ihtiyaclara cevap verebilen
onemli bir yeri olmasiyla birlikte kullandig: ileri teknoloji ve siirekli gelisim
gostermesi sebebiyle is kazalar1 bakimindan da 6nemlidir. Yapist geregi bilgi,
deneyim, uzmanlik ve denetim ihtiyaci olan sektor ¢ok tehlikeli grupta yer alan
baslica iskollarindan biridir (Ozdemir,2014). ISG’nin uygulanmamasi, gerekli
onlemlerin alinmamasi, giivensiz ¢aligma ortami, kayit disi islemler gibi sebepler
bu sektorde is kazalarinin artmasina sebep olacaktir (Tatma,2018).

Calisma ve Sosyal Giivenlik Bakanligina yazilan dilekgelerin bilyiik bir
kismi metal sektoriinde calisanlar tarafindan yazilmistir. Igeriginde ise dinlenme
haklari, fazla c¢alistirilma, izin haklari, uygun ¢alismama gibi konular
bulunmaktadir (Baskanhig Itk.,2011).

Gayri safi milli hasilanin %3’{ine, endistriyel alanda is giictiniin %2’sine
ve toplam ihracatin %12 sine sahip olan metal sektorii Tiirkiye’de en ¢ok ihracat

yapan 3.sektdr olmay1 basarmistir (Baskanlign itk.,2011).

1.2.4. Metal Sektoriinde is Kazalar

Sosyal Giivenlik Kurumu (SGK) istatistiklerine gore is kazalariin sektorel
dagilimi incelendiginde, ilk ii¢ sirada Metal, Maden ve Insaat sektdrlerinin
gelmektedir(Ceylan ve Baghelvaci, 2011). Cizelge 1.3. de 2002 — 2011 yillan
arasinda bu sektorlere ait is kazasi sayilart gosterilmistir. Cizelge incelendiginde bu

ii¢ sektdriin agirliklarinin yiizde 36 ila yiizde 42 arasinda degistigi goriilmektedir.

Bu da diger sektorlere nazaran ¢ok daha fazla kaza oldugu anlamina gelmektedir.
6
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Aym zamanda cizelgeye bakildiginda metal sektoriinde gerceklesen is kazasi
sayilarinin her y1l diger sektorlerden fazla oldugu goriilmektedir. Metal sektoriiniin

agirhigina gore is kazalariin %19u bu sektérde ger¢eklesmektedir (Durdu, 2014).

Cizelge 1.3. 2002 2011 yillar1 arasinda bazi sektorlerde is kazasi sayis1 (Durdu,

2014) _

Komur Metal Insaat | Sektor Genel | Metal

Madenciligi | Sanayi | Sektort | Toplamlari | Toplam | Sektori

(adet) (adet) | (adet) | (adet) (adet) | Agirhigi(%)
2002 6.587 12.640 |7.982 |27.209 72.344 | 17,47
2003 5.647 14.135 [8.198 |27.980 76.668 |18,44
2004 5.481 17.220 |8.106 |30.807 83.830 |20,54
2005 6.011 15.247 |(6.480 |27.738 73.923 | 20,63
2006 6.722 16.545 |7.143 |30.410 79.027 |20,94
2007 6.293 17.147 |7.615 |31.055 80.602 |21,27
2008 5.728 11.000 [5.574 |22.302 72.963 | 15,08
2009 8.193 12.133 |6.877 |27.203 64.316 |18,86
2010 8.150 11.539 |6.437 |26.126 62.903 |18,34
2011 9.217 12.540 |7.749 |29.506 69.227 |18,11
TOPLAM | 68.029 140.146 | 72.161 | 280.336 735.803 | 19,05

Cizelge 1.4.de aym yillar arasinda gerceklesen is kazalari sonucu oliim
sayist gosterilmigtir. Bu cizelgelere gore metal sanayide gergeklesen kazalarin

%35i 6liimle sonuglanmustir (Durdu, 2014).
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Cizelge 1.4. 2002 2011 yillar1 arasinda bazi sektdrlerde is kazasi sayist sonucu
6liim sayis1 (Durdu, 2014)
Metel
Kémiir Metal insaat | Sektor Genel | Sektorii
Madenciligi | Sanayi Sektéri | Toplamlart | Toplam | Agirhgi
(adet) (adet) (adet) (adet) (adet) | (%)
2002 39 27 319 385 872 3,10
2003 53 34 274 361 810 4,20
2004 38 53 263 354 841 6,30
2005 77 42 290 409 1.072 3,92
2006 35 50 397 482 1.592 3,14
2007 38 60 359 457 1.043 5,75
2008 30 53 297 380 865 6,13
2009 3 13 156 172 1.171 1,11
2010 86 67 475 628 1.444 4,64
2011 55 90 570 715 1.700 5,29
TOPLAM |454 489 3.400 4.343 11.410 (4,29

Cizelgel.5.de 2003 2012 yillar arasinda is gdrmezlik giin sayis1 ve maliyet
degerleri gosterilmistir. Bu degerlerin de metal sanayiinde diger sektorlerden daha

yiiksek oldugu goriilmektedir (Durdu,2014).
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Cizelge 1.5. 2003 2012 yillan arasinda is gérmezlik giin sayis1 ve maliyet degerleri
(Durdu,2014)

Kémir Madenciligi Metal Sanayi insaat

Gin Maliyet Gin Maliyet Gin Maliyet

Toplami | Toplami Toplami | Toplami Toplami | Toplami

(adet) (TL) (adet) (TL) (adet) (TL)
2003 |109.362 |2.009.405 |329.936 |4.067.928 |227.197 |3.193.480
2004 |124.647 |2.725.002 |359.349 |5.649.622 |223.279 |3.685.268
2005 |113.398 |2.891.654 |336.322 |5.918.811 |181.307 |3.135.490
2006 |132.085 |3.167.733 |353.216 |6.892.173 |226.120 |4.204.488
2007 |129.406 |3.515.155 |384.218 |8.371.522 |250.109 |4.797.819
2008 |118.526 |4.249.711 |217.464 |7.711.829 |121.723 |4.818.567
2009 |155.313 |4.757.939 |253.129 |6.602.700 |215.449 |5.015.381
2010 |123.858 |4.195.549 |202.462 |5.333.551 |160.662 |3.672.419
2011 |147.755 |5.321.397 |277.865 |8.329.936 |275.197 |6.960.170
2012 |111.543 |4.305.512 |198.397 |6.409.561 |198.176 |5.452.443

Bu verilerin yani sira sektorlerin prim kayiplari, siirekli is goérmezlik
verileri, Olim geliri vergileri maliyeti de incelendiginde metal sektoriiniin
degerlerinin fazla oldugu tespit edilmistir (Durdu, 2014).

2017 yilinda metal sektoriinde meydana gelen is kazasi sayist 15.670dir
(SGK,2017). 2016 yil1 is kazas1 ve meslek hastalig istatistigi verilerine gore 2016
yilinda metal sektoriinde 13081 kaza meydana gelmistir. Bu da tiim kazalarin %4.5
i anlamina gelmektedir (SGK,2016). 2015 yili is kazasi ve meslek hastalig
istatistigi verilerine gore 2015 yilinda metal sektoriinde 12529 kaza meydana
gelmistir (SGK,2015). Bu da tiim kazalarin %51 anlamina gelmektedir. 2014 yil1 is
kazas1 ve meslek hastalig istatistigi verilerine gore 2014 yilinda metal sektoriinde

12357 kaza meydana gelmistir (SGK,2014).
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1.2.5. Risk Analizi

6331 Sayili Is Saglig1 ve Giivenligi Kanunu 30 Haziran 2012 Tarihinde
Resmi Gazete’de yayinlanarak yiiriirliige girmistir. Tiirkiye’de is sagligr ve
giivenligi konusundaki temel yasa olan 4857 sayili s kanununun 78. maddesine
dayanilarak ¢ikarilmis olan yonetmeliklerde de isveren isyerinde risk
degerlendirmesi yapilmasindan sorumlu tutulmustur.

6331 Sayili Is Sagligi ve Giivenligi Kanunu, birinci boliim ‘Amag, Kapsam
ve Tanimlar’ kisminda risk analizi su sekilde gecmektedir: “Isyerinde var olan ya
da disaridan gelebilecek tehlikelerin belirlenmesi, bu tehlikelerin riske
dontismesine yol acan faktorler ile tehlikelerden kaynaklanan risklerin analiz
edilerek derecelendirilmesi ve kontrol tedbirlerinin kararlastirilmasi amaciyla
yapilmas1 gerekli calismalar ifade eder.”

Is Saglig1 ve Giivenligi Yonetmeligi Madde 9a gore isveren isyerinde
risklerden 6zel olarak etkilenebilecek is¢i gruplarmin durumunu da kapsayacak
sekilde saglik ve giivenlik yoniinden risk degerlendirmesi yapar. Risk
degerlendirmesi sonucuna gore, almmasi gereken koruyucu Onlemlere ve
kullanilmasi gereken koruyucu ekipmana karar verir.

Risk analizi isletmenin tehlike smifina gore 2, 4 veya 6 yilda bir
yenilenmelidir. Isyerinde meydana gelen degisikliklerde, tasmnma durumlarinda,
herhangi bir is kazast meydana geldiginde, mevzuat degisikliklerinde risk analizi
tekrarlanmalidir (Aydin,2016).

ISG Kanunu Madde 16 ya gore “Isyerinde calisanlar, ¢alisan temsilcileri ve
baska isyerlerinden calismak iizere gelen calisanlar ve bunlarin igverenleri,
igyerinde karsilagilabilecek saglik ve giivenlik riskleri ile diizeltici ve Onleyici
tedbirler hakkinda bilgilendirilir.”

Risk degerlendirmesinin amaci oncelikli olarak ¢alisanlari korumak daha
sonra ¢evreyi ve baska kisileri korumaktir. Risk analizi yapmamak tehlikeler ve
riskler belirlenmemis olacagi i¢in, is kazalarin1 ve meslek hastaliklarini beraberinde

getirir. Bununla birlikte maddi kayiplar, 6liimle sonuglanan kazalarda hapis cezasi
10
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gibi gotiiriileri olacaktir. Bu sebeple ISG kanunu ve yénetmelikleri igerisinde risk
analizi yapma sart1 vardir (Akpinar ve Cakmakkaya, 2014).

Risk analizinin diger amaglari ise; is yerinin siirekliligini saglamak, mal ve
kisilerin korunmasi, kazanma giiciinii artirmak, beklenmedik durumlarda kayiplarin
minimize edilebilmesi, bunun i¢in gerekli olan kaynaklarin saglanmasi,
faaliyetlerin planlamasi, yonetilmesi ve kontrol edilebilmesidir (Emhan,2009).

Is kazalarmi &nlemek icin yapilan risk analizi sayesinde asagidaki
hedeflere ulasilabilir (Kahraman ve Demirer, 2010) (Akpmar ve Cakmakkaya,
2014):

e  Giivenli ¢alisma ortami

e  Tehlikelerin taninmast

e  Yeni tehlikelerin olugsmasinin engellenmesi

e Risklerin belirlenebilmesi

e  Kazalarin 6nlenmesi

e  Kalite ve verimlilik artig1

e Kayiplarin azaltilmasi

e  Acil durumlara hazir olma

e itibar kazanilmasi

e  Saglik i¢in harcanan giderlerin azalmasi

e  Tazminat harcamalarinin azalmasi

e  Pazar payinda artig

e  Uluslararasi saygimlik

e  Sorumluluklarin belirlenmesi

e  Gorev paylagimlarinin yapilmast

e  Karar vermede sistematik yaklasim

e Karmasik karar sorunlarinda segeneklerin ayrintili bir analizi olanakli
kilma

11
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e lletisimin artmasi

6331 sayill Is Saghg Giivenligi Kanununa gore 2018 yilinda risk
degerlendirmesi yapilmadiginda uygulanacak idari para cezas1 50’den fazla ¢alisan1
olan is yerlerinde ¢ok tehlikeli sinifta aykiriligin devami halinde her ay 13.923
TL dir.

1.2.5.1. Tehlike ve Risk Kavramlari

6331 Sayih ISGK ve ona bagli olarak cikarilan yonetmelikler ile
igsyerlerinde risk degerlendirmesi yapilarak, muhtemel tehlike ve risklerin
onlenmesi hedeflenmistir.  Risk degerlendirmesi yapilirken tehlike ve risk
kavramlarimin bilinmesi gerekmektedir.

Tehlike: Isyerinde var olan ya da disaridan gelebilecek, calisani veya
isyerini etkileyebilecek zarar veya hasar verme potansiyelini ifade eder (ISGK. Md.
3). Bagka bir deyisle tehlike yaralanma veya 6liime yol acacak etkenlerdir (Akpinar
ve Cakmakkaya, 2014). Tehlikeye drnek olarak kaygan zemin, yanici maddeler,
koruyucusuz ¢aligsma, agir yiik kaldirma sayilabilir.

Risk: Tehlikeden kaynaklanacak kayip, yaralanma ya da baska zararli
sonu¢ meydana gelme ihtimalini ifade eder (ISGK. Md. 3). Baska bir anlatimla
tehlikeye bagl olarak kaybedilebileceklerin ifade edilmesidir (Akpmar ve
Cakmakkaya, 2014).

Ornek olarak kaygan zemin bir tehlikedir. Diisme riski barmdirmaktadir.
Koruyucusuz caligsma bir tehlikedir, parga sigramasi riski tasimaktadir. Koruyucu
takilarak tehlike ortadan kaldirilmali, eger kaldirilamiyor ise riskin etKisini
azaltmak i¢in kisisel koruyucu donanim (KKD) kullaniimalidir.

Is saglig1 ve giivenligi acisindan tehlike ve risk kavramlari cok nemlidir.
Riskin kontrol edilebilir olmasi risk degerlendirmesi yapilmasina olanak saglar.

Boylece, bu riskle devam edilip edilemeyecegine karar verilebilir (Sen,2015).

12
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1.2.5.2. Risk Analizi Uygulanmasi

Is Saghig ve Giivenligi Risk Degerlendirmesi Y&netmeligine (RDY) gore
risk degerlendirmesi; tiim isyeri i¢in tehlikeleri tanimlama, riskleri belirleme ve
analiz etme, risk kontrol tedbirlerinin kararlastirilmasi, dokiimantasyon, yapilan
calismalarin giincellenmesi ve gerektiginde yenileme asamalarindan olusur
(Akpinar ve Cakmakkaya, 2014).

Sekil 1.1. de gosterildigi gibi risk analizinin asamalar1 su sekildedir

(Kahraman ve Demirer, 2010):

e  Arastirma ve gdzlem

o  Tehlikelerin tanimlanmasi
e  Risklerin tanimlanmasi

e  Risklerin degerlendirilmesi
o  Kontrollerin belirlenmesi

e  Onlem almmasi

e Dokiimantasyon

e  Takip siireci

Tehlikelerin Belirlenmesi | 4= — — — — —p|

¥

Y

Izleme ve
Gozden
Gecirme

‘ = = = ]
Iletisim ve Risklerin | Risklerin Analizi |
Danisma Degerlendirilmesi

$ | =1 ‘

Risklerin Degerlendirilmesi = — —p]

¥

Kontrol Onlemlerinin Belirlenmesi

¥

Kontrol Onlemlerinin Yerine
Getirilmesi

F Y
r

Sekil 1.1. Risk Yonetim Sistemine Genel Bakis (Kahraman ve Demirer, 2010)
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Tehlikelerin tanimlanmasi isletmede zarara sebep olabilecek her durumun
tarafsiz olarak gozden gecirilmesidir. Risklerin dogru tespit edilerek Oliimle
sonuclanabilecek, yaralanmalara veya hasara neden olacak durumlarin
engellenmesi igin tehlikenin dogru belirlemesi gerekir. Bu yiizden tehlikenin
tanimlanmasi risk analizinde ¢ok 6nemlidir. Tehlike tanimlama igin bir ¢cok farkli
metot gelistirilmistir (Kahraman,2009).

Tehlikenin belirlenmesi sitirecinde hicbir nokta atlanmadan is yerinin her
yerinde nelerin zarar verebilecegi tecriibelerden hareketle tespit edilir. Tehlike ve
tehlike kaynaklarinin listesi olusturulur.

Tehlikeler belirlendikten sonra risklerin tanimlanmasi ve degerlendirilmesi
gerekir. Bu asamada olaylarin ne siklikla ortaya c¢iktigt ve bu durumda
karsilasilacak durumlar derecelendirilir. Risk seviyelerinin kabul edilebilir
seviyede olup olmadigi incelenir (Kahraman,2009).

Amag Oncelikle tehlikeyi tamamen kaldirarak riski iptal etmek olur ama
bunu saglamak her zaman miimkiin olmayacagi i¢in bir hiyerarsi belirlenmistir

(Ceylan ve Bashelvact, 2011).

Tehlikeyi ortadan kaldir,

e  Tehlikeyi olusturan etmeni, miimkiinse daha az tehlike olanla degistir,
o  Tehlikeyi azaltan teknik tedbirleri al,

e  Tehlikeden sakin,

e Isyerinde 6nlem al,

e  Kisisel koruyucular kullan.

Cizelge 1.6.da goruldigii gibi tehlike ortadan kaldirilamiyor ise, tehlikenin
veya riskin azaltilmasi, tehlikeden sakinabilmek icin yalitim yapma, dnlemler alma
ve KKD kullanma gibi &nlemler almmalidir. Onlemler belirlendikten sonra

uygulanir ve sistemin siirekli takibi saglanmalidir (Kahraman,2009).
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Cizelge 1.6.Kontrol Onlemleri Hiyerarsisi (Kahraman,2009)

Secim Sirasi Kontrol Onlemi
ik secgim Riski ortadan kaldirilmasi (Elimine edilmesi)
ikinci segim Yerine koyma (substitusyon) daha disuk bir riske indirme

Uclincii secim

Yalitim ve izolasyon

Dérdinci segim

Yénetsel dnlemler, kurallar, politikalar, isaretlemeler

Besinci Secim

Kisisel koruma, risk engellenemiyor.

Bir risk degerlendirmesinde asagidaki bilgiler bulunmalidir:

e Isyerinin unvani, adresi

o  Gergeklestirildigi tarih ve gegerlilik tarihi

e  Isyerindeki farkli boliimlerin ad:

e  Belirlenen tehlike kaynaklari

e  Tespit edilen riskler

e  Tespit edilen risklerin dncelik sirasini iceren sonuglar

e Onleyici kontrol tedbirleri

e  Kontrol tedbirleri sonrasinda risk seviyesi (Akpimar ve Cakmakkaya,

2014)

1.3. Cahsmann I¢erigi ve Organizasyonu

Caligmanin ilk boliimiinde problem tanimlanarak, is saglig1 ve giivenligi ile

ilgili genel bilgilere yer verilmistir.

Ikinci boliimde Risk Analizi, FMEA yontemi, Risk analizinde AHP ve

DOGY ile ilgili yapilan galismalara 6rnekler verilmistir.

Ucgiincii boliimde ¢aligmanin yapildigi firma hakkinda genel bilgiler

paylasilmis, FMEA, AHP ve DOGY’ nin kullanim sekilleri detayli olarak

anlatilmistir.

15



1.GIRIS Nurcin GUVEN

Dordiincli boliimde yapilan g¢alismada izlenen adimlar ve elde edilen
bulgular paylagilmustir.

Son olarak ¢aligma degerlendirilmis, dnerilere yer verilmistir.

1.4. Cahlsmanin Amac ve Katkilar

Bu calismada metal sektoriinde genel olarak talaghi imalat yapan bir
firmada risk analizi yapilarak firmanin daha giivenli ¢calisma alanina sahip olmasi,
calisanlarin bedenen ve ruhen daha saglikli olmasi amaglanmistir. Metal
sektoriiniin tehlikeli sinifta yer almasi, bununla birlikte ¢alisanlarin ve yoneticilerin
Is Saghg ve Giivenligi konusundaki bilgi eksiklikleri, firmada is kazas1 ihtimalini
oldukca yiiksek kilmakta, is kazasi riskini azaltacagi ve giivenli ¢alisma ortami
saglayacagi icin 0onem teskil etmektedir.

Risk analizi i¢in, bakis agis1 farkliliklari, tecriibeler ne kadar iyi olursa
olsun, herhangi bir metot yiizde yiiz basari saglayamaz. Cilinkii ele alinan
noktalarda her tirlii tehlikeyi degerlendirmeye calisirken, en yiiksek katkiyi
saglayan insan faktéri ele alinamaz. Bu yilizden tehlikeli durumlar
degerlendirildikten sonra, analize Davranis Odakli Giivenlik Yaklagimi ile devam
edilmistir.

Risk analizine iiretim ekibinden c¢alisanlarin gortsleri dahil edilerek
calismanin daha giivenilir sonug¢ vermesi amaglanmigtir.

Sahada tehlikeli durumlarimn tespiti yapilarak, risklerin belirlenmesi bilinen
bir yontem iken, insanlara bagli gerceklesen tehlikeli davranislar igin risk
puanlarinin belirlenmesi ¢alismaya énemli bir fark katmaktadir.

Tehlikelerin onceliklendirilebilmesi i¢in Analitik Hiyerarsi Prosesi (AHP)
kullanmilmigtir. Talagh imalat ile iiretim yapan bir isletmede davranig odakl
giivenlik yOnetiminin risk analizine entegre edilerek uygulanmasi ve yapilan
calismanin AHP ile desteklenmesi ¢calismaya 6zgiinliikk katmaktadir.

Elde edilen tehlikeli davranislarin kok nedenlerin tespiti igin detayl

arastirmalara devam edilmis, bulgular toplanmistir.
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Iyilestirme onerileri sunuldugunda calisma bitirilmemis, belirli araliklarla
goézden gegcirilmesi i¢in programlar yapilarak ¢alismanin siirekliligi saglanmaya

calisilmustir.
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2. ONCEKI CALISMALAR

2.1. FMEA Tarihsel Gelisimi

Risk yonetimi ilk kez 1950’li yillarin sonlarinda Amerika Birlesik
Devletleri'nde kullamlmistir. Ilk zamanlar sigortacilikla beraber ele alinmis ve
birbirlerinin yerine kullanilmistir (Emhan,2009).

FMEA disiplini ABD ordusunda gelistirilmistir. 9 Kasim 1949 tarihinde
Hata Tiirii, Etkileri ve Riskinin Analizi Uzerine Prosediirler olarak adlandirilan
Askeri Prosediir MIL-P-1629 baglatilmistir. Sistem ve donatim hatalarinin
etkilerinin belirlenmesi igin giivenilir bir degerlendirme teknigi olarak
kullanilmustir (Y1lmaz,2000).

ABD’de ilk defa 1950°li yillarda wucus sistemlerinin kontroliinde
kullanilmistir (Baykasoglu ve ark. 2003).

1960-1965 yillar1 arasinda Nasa tarafindan 1969 yilinda aya ilk insan
indirecek olan APOLLO projesinde iiriin tek ve ¢ok pahali oldugu i¢in sistemde
ariza olmamasini saglamak adina FMEA uygulanmaya baglamistir (Aydin, 2004).

1965 yilinda ABD Silahli Kuvvetleri askeri standartlarna girmistir
(Tas,2010).

1970-1975 yillar1 arasinda ABD ugak sanayinde kullanilmugtir (Ozfirat,
2014).

1972 yilinda Ford Motor sirketi biinyesinde kullanilmistir (Mizrak,2014).

FMEA’nm ilk endiistriyel uygulamasii 1975 yilinda Japon NEC firmas1
baslatmistir (Aydin, 2004).

1980 yilinda FORD tarafindan otomotiv sektdriinde uygulanmaya
baslatilmistir (Aydin, 2004).

1985 yilinda Ford uygulamasindan benzer bir sekilde FIAT sirketinde
uygulanmaya baglanmistir (Aydin, 2004).

1988 yilinda Uluslararas1 Standartlastirma Orgiitii is yonetimi standartlari

tizerine ISO 9000 serisini ortaya ¢ikarmistir. ISO 9000 standardini saglayabilmek
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icin isletmeler tiiketicinin beklentilerine gore Kalite Yonetim Sistemleri
gelistirmiglerdir. ISO 9000'in otomotiv sektoriindeki karsilign QS 9000dir.
Otomotiv sektdriindeki firmalar, Hata Tiirii ve Etkileri Analizi'ni de iceren Ileri
Uriin Kalite Planlamas1 (Advanced Product Quality Planning - APQP)
uygulamaktadirlar (Tas,2010).

1993'te Otomotiv Endiistrisi Faaliyet Grubu (AIAG) ve Amerikan Kalite
Kontrol Toplulugu (ASQC) endiistri capinda Hata Tiirii ve Etkileri Analizi
standard1 olusturmustur. Bu standart Chrysler, Ford ve General Motors tarafindan
kabul edilmistir (Tas,2010).

2001 yilinda Ristord niikleer arastirmalarda uygulamak icin FMEA
prosediirii gelistirmistir (Aydin, 2004).

Sonrasinda ise otomotiv sektdriinde, yazilimda, gidada, madencilikte ve
birgok alanda uygulanmustir (Ozfirat, 2014).

Gilinlimiizde FMEA havacilik, miithendislik, kimya, mekanik tasarim, tibbi
alanlar gibi birgok endiistriyel alanda kullanilmakta olup (Liu ve ark., 2017), QS
9000, ISO/TS 16949, ISO 9001:2000 gibi kalite yonetim sistemlerinde bir

zorunluluk haline gelmistir.

2.2. Giiniimiizde FMEA Calismalari

Kaya (2019) calismasinda dokiim sektdriinde tiretim yapan bir firmada
Proses FMEA uygulamustir. Is akis semasina gore hata tiirlerini analiz etmis, analiz
sonuglarina gore diizenleyici faaliyetler tamimlamistir. Analiz sonucunda %50
oraninda iyilesme gbzlenmistir.

Erbayraktar (2019) Dokuz Eyliil Universitesi Hastanesi Merkez
Laboratuvarinda yaptigi calismasinda FMEA metodunu kullanarak, bir tibbi
laboratuvarin kalite hedeflerine ulasmasi yolundaki engellerin ve hatalarin
onlenmesi i¢in bir risk yonetim modeli uygulanmasini amaglamigtir. Caligmasinin
sonucunda FMEA’nin performans gelisimi igin giivenilir bir arag oldugunu, riskleri

tamimlayan ve azaltan bir yonetim modeli oldugunu sunmustur.
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2.3. Metal Sektoriinde Risk Analizi Yapilan Calismalar

Kiligoglu (2010) calismasinda Ankara Sincan Organize Bolgesinde talagh
imalat yapan NACE A.S.’de L Matrix metodu ile risk analizi yaparak sonuclarim
degerlendirmistir. Caligmanin sonucunda talagli imalat atSlyesinde tehlikeler, olasi
kazalar ve onlemler belirlenmistir.

Tomris (2013) metal sektoriinde faaliyet gosteren, sogutma sistemleri
iiretimi yapan ve ¢ok tehlikeli sinifta yer alan bir firmada risk analizi ¢alismasi
yapmistir. L tipi matris yontemi kullanilan bu caligsma yiiksek riskli siirecler
iizerinde gerceklestirilmis, riskleri azaltmaya yonelik faaliyetler belirlenmistir.

Uslu (2014) calisanlarin giivenlik algilarinin isletmedeki gilivenlik diizeyi
ile iligkisini 6lgmek amaci ile yaptigi ¢aligmasinda Eskisehir Organize Bolgesinde
metal sektoriinde ¢alisan farkli firmalardan veri toplayarak analiz etmistir.

Kas (2015) galismasinda sac metal kalip tasarimi ve imalati, metal sac
isleme ve presle soguk sekillendirme yapan bir firmada tehlikeleri belirlemek
amaciyla 3T risk degerlendirme yontemi kullanarak bir faaliyet plam
olusturmustur. Fine-Kinney risk degerlendirme yontemi ile tekrar analiz yaparak
frekansin yarattig1 degisikligi degerlendirmistir.

Ates (2016) Caligmasinda metal sanayide kullanilan CNC frezelerin,
forkliftlerin, kaynak, satith taglama, elektro erozyon, kalip hazirlama, radyal
matkap, tesviye ve universal tornalarda hata tiirlerini belirlemek, etkilerini
degerlendirmek ve hatalar1 ortadan kaldirmak veya olasiligin1 azaltmak amaci ile
FMEA metodu ile risk analizi yapmistir.

Ozler (2016) Kirikkale Organize Sanayi Bolgesinde metal sektoriinde
faaliyet gosteren, dogalgaz, buhar ve kalorifer kazanlari, boyler, hidrofor, tank ve
genel 1s1 cihazlart iireten bir firmada 3T ve Fine-Kinney risk degerlendirme
yontemleri ile risk analizi yaparak iki yontemin karsilastirmasini yapmistir.

Boncuk (2018) metal sekillendirme ve kaynak sektoriinde faaliyet gosteren

bir firmada L tipi matris, Fine-Kinney metodu, Hata Tiirii ve Etkileri Analizi ve
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Tehlike ve Isletebilme yontemleri ile risk analizi yaparak calismasinda
karsilastirilmalarii sunmustur.

Ozgengtiirk (2019) calismasini Temiz Is Teneke Ambalaj Ticaret ve
Limited Sirketi’nde gerceklestirmistir. Calismasinda metal sanayide is saglig
giivenligi uygulamalarini incelemis, L tipi karar matrisi yontemi ile risk analizi
yapmistir. Fabrikanin kaza ge¢misini inceleyerek nedenlerini arastirmis ve
alinabilecek onlemler {izerinde ¢aligmustir.

Bagdatli (2019) Nevsehir Organize Sanayi Bolgesinde faaliyet gosteren 10
farkli firmada Fine-Kinney, L tipi matris ve kontrol listesi yontemleri ile risk
analizi yapmistir. Bu firmalardan ¢alisma alanlari, gida, talagli imalat, sac isleme
ve plastik olan 4 firmay1 degerlendirmistir. Bu ¢aligmasinda farkli risk
degerlendirme metodlar1 kullanarak risklerin daha belirgin goriilmesini ve
yontemlerin saglamasini yapmayi1 hedeflemistir. Ayrica farkli firmalarin ortak

riskleri ortaya konulmustur.

2.4. Risk Analizi Yapilirken AHP Kullamlan Bazi1 Calismalar

Giirer (2008) calismasinda ingaat yonetiminde risk yonetimi konusunu
incelemis, dilsel ifadeleri Bulanik analitik Hiyerarsi Prosesi (BAHP) ile sistematik
risk analizine doniistiiren bir karar modeli sunarak Tirkiye ingaat sektorii igin bir
risk yonetim modeli sunmayi ve bir ¢6ziim segenegi olabilmeyi amaglamustir.

Manisali (2009) Tungbilek Garp Linyitleri Komiir isletmelerinde 1996-
2007 yillan kaza istatistiklerini degerlendirerek Servis FMEA calismas1 yapmis ve
hangi serviste oncelikli degerlendirme yapilacagina karar vermek icin AHP
kullanmistir. Bu sekilde isletmenin Onceki risk degerlendirmesine iistiinliik
saglanmig, risklerin Onlenebilirligi degerlendirilerek 1iyilestirilmesine yonelik
uygulamalar sunulmustur.

Bayar (2010) Istanbul Bogazi bolgesinde yasanan kazalarin nedenleri
iizerinde Bulanmik analitik Hiyerarsi Prosesi ve FMEA yontemleri ile analiz

yapmustir. Kazalarin engellenmesi i¢in ortadan kaldirilmas1 gereken nedenleri
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belirlemigtir. Calismasimin sonucunda tek yonlii trafik uygulamasimin kazalar
azaltic1 etkileri oldugunu sunmustur.

Altun (2019) caligmasinda gemilerin ve isletmeci sirketlerin bilesenlerini
degerlendirmistir. Emniyet eksiklerini saptayarak ve dogru gemi sec¢imi ile
stirdiiriilebilir denizcilik piyasasi olusturulmasini hedeflemistir. Sistemi kopriitistii
sistemleri, navigasyon sistemleri, haberlesme sistemleri ve makine kontrol
sistemleri olarak 4 ana baglikta incelemis, mevcut riskleri belirlemistir. Bir¢ok
gemi adami ile yaptigi anket sonuclarma gore elde ettigi Kopriilisti Emniyet

Destek Sistemi kriterlerini AHP ile agirliklandirmistir.

2.5. Davramis Odakh Giivenlik Yonetimi iceren Calismalar

Davraniglara bagli is giivenligi B.F. Skinner’in davranigsal bilimi ile
Edward Deming’in Istatistiksel Proses Kontrol calismalar: ile gelistirismis olup,
Dr. Judith Komaki’nin 1978’de yaptig1 is giivenligi ile ilgili davramslan teknik
terimlerle belirleyip ¢alisanlara geri bildirim saglamay1 igeren ¢aligmasina kadar
kullanilmamistir (Polat, 2016).

Akbayir (2015) hastanelerde davranig odakli risk degerlendirme ¢alismasi
yapmistir. Risk matrisi kullandig1 bu ¢alismasinda saglik sektoriindeki is kazalari,
yaralanma ve oOliimlere yeni yaklasimlar getirebilmeyi amacglamistir. Bu konuda
davranis odakli risk degerlendirmesinin 6neminden bahsetmis, siirekli egitim ile
siirece katki saglanacagini sunmustur.

Yaman (2015) yiiksekten diisme konusunda calisanlarin ne diistindiigiinii
ve nasil davrandigini gorebilmek ve bu sekilde kazalari onleyebilmek i¢in bir
calisma yapmistir. Arastirmasina anket caligmasi ile yon vermis anket sonuglarina
gore degerlendirme yapmistir.

Imre (2018) calisanlarin kisilik ozellikleri ile is giivenligi arasindaki
iliskiyi ortaya koymak amaci ile bes faktor kisilik 6zelliklerinin 6nemini belirten
bir ¢alisma yapmustir. Giivenlik algisina olumlu etkileri olan kisilik 6zelliklerinin

on plana ¢ikmasi gerektigini savunan bu c¢alisma Sakarya 2. Organize Sanayi
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Bolgesindeki yoneticiler ile yapilmistir. 263 kisiden elde edilen veriler SPSS ile
analiz edilerek sonuglar yorumlanmustir.

Kokten (2019) bir 6grenme yonetim sistemi olan Moodle uygulamasinin
kullanicilar agisindan Ozelliklerinin calisabilirligini  kontrol edecek bir test
otomasyonu gelistirmeyi amagcladigi calismasinda Davranig Odakli Gelistirme
yaklasimi ile manuel ve otomatik yazilim testlerini gerceklestirerek

karsilastirmasini yapmustir.

2.6. Degerlendirme
Onceki ¢ahigmalar incelendiginde metal sektdriinde risk analizi yapilan
bircok c¢alismaya rastlanmaktadir. Calismalarin amaglart  asagidaki  gibi

siralanabilir:

o  Tehlikeleri belirlemek

e  Tehlikelerin nedenlerini belirlemek

e  Olasi1 kazalar belirlemek

e Riskleri belirlemek ve degerlendirmek

e  Yiiksek risk tastyan siirecleri tespit edebilmek

e  Tehlikeleri ortadan kaldirabilmek veya etkisini azaltabilmek
e  Riskleri azaltabilmek i¢in faaliyetler belirlemek

e  Tehlikelere kars1 alinabilecek 6nlemleri belirlemek

e Risk analizi yontemlerini kiyaslayabilmek

e  Farkli firmalar1 tehlikeler agisindan kiyaslayabilmek
Risk analizi yontemlerinden FMEA ilk kez 1950’li yillarda kullanilmaya

baslamis olup giiniimiizde birgok farkli alanda kullanimina rastlanmaktadir.

Yapilan ¢aligmalar FMEA’nin giivenilir bir metot oldugunu oOne siirmektedir.
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Yontem sonrasinda c¢alisilan alanlarda iyilesmeler gozlenmistir. FMEA nin metal
sektoriinde ve talagli imalat sektoriinde kullanildigi calismalar mevcuttur.

Risk analizi ¢aligmalarmin bazilarinda, oncelikli degerlendirme karari,
kriterlerin agirliklandirilabilmesi gibi amaclarla AHP yontemine yer verilmistir.
Bazi ¢alismalarda Bulanik AHP ve risk analizi birlikte kullanilmastir.

Ik kez 1978’de kullamilan DOGY ile ilgili calismalara giiniimiizde siklikla
rastlanmaktadir. Insan davramislarini inceleyen bu ¢aligmalarm bazilarinda I1SG

acisindan DOGY ’nin yeri ve davranis odakli risk analizinin 6nemi vurgulanmustir.
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3. MATERYAL VE METOT

3.1. Materyal

Calisma Adana’da metal sanayide metal isleyerek agirlikli olarak talash
imalat yapan bir firmada yapilmustir. Firma 17 kalifiye eleman, 9 ¢irak, 2
miihendisle 3000m2 kapali alanda otomotiv yedek parca imalatina devam
etmektedir.

Is yerinin genel semasi Ek 1’de gdsterilmistir. Firmadaki boliimler su

sekildedir:

1- Genel ¢alisma alami
2- Makineler
Isletmede kullanilan tezgahlar sunlardir: Torna, freze, matkap, taslama,

testere, ovalama tezgahi, pres, CNC

Torna Tezgahlan

Genellikle bir eksen gevresinde bir donme hareketi yapan bir parcayi, bu
eksenden gegen bir diizlem iginde ya da kimi kez bu eksene paralel bir dogru
boyunca yer degistiren bir kesici takim yardimiyla malzeme kaldirarak islemede
kullanilan takim tezgahidir.

Tornalama, par¢canin donme hareketi ve kesici takimin ilerleme hareketi ile
gerceklestirilen talag kaldirma islemidir. Bununla beraber tornalama ile silindirik-
boyuna, silindirik-enine(radyal), enine-kesme, enine kanal, enine profil, konik,
kopyalama- profil ve NC-profil, ayrica tek agizli rakimla vida agma, ¢ok agizl
kalemle vida a¢gma, profilli kalemle vida agma, pafta ile vida agma islemleri yapilir.

Torna tezgahi sekil 3.1.de gosterilmistir.
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Sekil 3.1. Torna tezgahi

Freze Tezgahlan
Frezeleme donen bir bigak yardimiyla parca igsleme yontemidir. Bu amagla
kullanilan tezgahlara genel olarak freze adi verilir. Freze ile diizlemsel olmayan

yiizeyler, i¢ ve dis silindirik yilizeyler ve vidalar islenebilir.

Matkap Tezgahlan
Cesitli sekillerde olabilen bu tezgahlarda; takimin donme ve ilerleme
hareketi, vites ve ilerleme kutularmin yardimiyla tek bir motordan saglanir.

Boylece delme islemi gergeklesmis olur.

Taslama Tezgahlar

Taglama temel malzeme isleme proseslerindendir. Taslama terimi
genellikle belirli bir geometriye sahip takim sekline dondstiiriilmiis serbest halde
bulunan sert, kdseli asindirict partikiil veya tane yiginlari ile metal isleme prosesini
kastetmektedir. Taslama ile yiizey diizgiinliigiini ve boyutsal hassasiyeti
iyilestirmek miimkiindiir. Partikiiller tizerindeki kii¢iik kesici uglar talas olusumunu
saglar. Taslama siiphesiz en eski isleme yontemidir. Kontrolii olduk¢a kolay olan
bu prosesler oldukca diizgiin yiizeylerin elde edilmesini ve toleranslart ¢ok kiigiik

parcalar islenmesini saglayabilir.
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Diger metal isleme yontemlerinin aksine, taslamada bireysel kesici
kenarlar rastgele yerlesmisler ve gelisiglizel yonlenmislerdir. Kesici uglarin batma
derinligi kiiciik olup ayni1 anda is pargasi ile temas halinde olan biitiin asindirici
partikiiller i¢in ayni1 degildir. Bu faktorler prosesin karakterini 6nemli derecede

etkiler.

Testere

Kesme islemlerinde en c¢ok kullanilan makinelerden biridir. Baslica
parcalar1 sunlardir: Govde, dokme demirden, i¢i bos, deveboynu bicimindedir ve
crvatalarla yere baglanir. Biitlin diger parcalar govde tizerine monte edilir. Gévdeye
yatay konumda baglanan tabla kare ya da dikdortgen biciminde dokme demirden
yapilir. Tek ya da iki parcali olabilir. Iki pargali olanlar eklemlidir ve degisik
acilarda, egik kesim yapmaya yarar. Tablanin ortasinda kare seklinde, seridin
gectigi bir delik vardir. Buraya sert agacgtan bir takoz yerlestirilir. Orta kismi1 serit
kalinlig1 kadar yarilir. Takozdan tabla oniine kadar uzanan kirlangickuyrugu bir
kanal bulunur. Testere takildiktan sonra bu kanal madeni bir kizakla kapatilir.
Gonye siperi, tablaya civatalarla gerektiginde sikica baglanip sokiilebilmektedir.

Siper, parcalarin paralel ve ayni genislikte kesilmesini saglar.

Ovalama Tezgahi
Ustiinde dis formu olan iki tane silindir bulundurur. Bu dis formlari pargay1
basing uygulayip ezerek parga iizerinde dis acar. Bu islem sirasinda donen

silindirlerin arasina sikistirilan parca da silindirlerle birlikte doner.

CNC

CNC; bilgisayarli Niimerik Kontrol de (Computer Numerical Control )
temel diisiince takim tezgahlarinin sayi, harf vb. sembollerden meydana gelen ve
belirli bir mantiga gore kodlanmis komutlar yardimiyla isletilmesidir. Bilgisayarl

Niimerik Kontrol de tezgah kontrol iinitesinin kaydedilmesi sonucu programlarin
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muhafaza edilebilmelerinin yaninda parga iiretiminin her asamasinda programi
durdurmak, programda gerekli olabilecek degisiklikleri yapabilmek, programa
kalinan yerden tekrar devam edebilmek ve programi son sekliyle hafizada
saklamak miimkiindiir. Bu nedenle programin kontrol {initesine bir kez yiliklenmesi

yeterlidir.

3- Kaynak Béliimii

Firmada oksiasetilen, TIG, MIG MAG kaynak yontemleri kullanilmakta
ve bunlara uygun cihazlar bulunmaktadir.

Oksiasetilen kaynaginda, asetilen ve oksijen celik tiiplerden veya sebeke
hattindan alinarak basing diisiiriicii {lizerinden hortumlar vasitasiyla kaynak
tiflecine iletilir. Gaz karisiminin yanmasi ile olusan kaynak alevi ile ana malzeme
ve kaynak teli beraber erir ve kaynak islemi gerceklesmis olur.

Tungsten Inert Gaz (TIG) kaynaginda, ark koruyucu asal bir gaz ortiisii
altinda erimeyen bir tungsten elektrot ve is parcasi arasinda yanmaktadir. Kaynak
teli (dolgu malzemesi) iizerinden akim gegirilmeden eritilir. Kaynak teli manuel
veya mekanik olarak ilave edilebilir.

Gazaltt (MIG (Metal Inert Gaz) MAG (Metal Aktif Gaz)) kaynaginda
sonsuz boydaki tel elektrot bir tel siirme mekanizmasi tarafindan bir koruyucu gaz
atmosferi altinda yanan arka dogru siiriiliir. MIG kaynagi yonteminde koruyucu

gaz asal bir gazken MAG kaynag1 yonteminde aktif bir gazdir.

4- Ofis
Firmada 6n muhasebe islemlerinin gerceklestirilebilmesi igin bir ofis
bulunmaktadir. Daha ¢ok bilgisayarla calisilan ve evrak islerinin diizenlendigi bu

boliim ayrica degerlendirilmistir.
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5- Yemekhane
Idari béliimiin alt katinda yemekhane olarak kullamlan, &gle molasinda
yemek servisinin yapildigi, gilin icerisinde molalarda veya misafirler i¢in cay,

kahve, icecek servisinin yapildig1 bir boliim bulunmaktadir.

6- Depo
Firmada biten {irlinler i¢in bir depo alani olusturulmustur. Bu boliim idari

binanin alt katindadir.

7- Elektrik boliimleri
Firmada kullanilan elektrik kablolarinin ve panolarinin incelenmesi

yapilmistir.

8- Elektrikli el aletleri
Firmada spiral, darbeli matkap, vidalama aleti, zimpara aleti gibi elektrikli

el aletleri kullanilmaktadir.

9- Kompresor
Gaz basincimi  artirmak i¢in kullanilan kompresdrlerin  uygunlugu

incelenmistir.
10- Araclar

Firmada ise gelis gidis icin kullanilan bir servis araci mevcuttur. Ayrica

firma icinde forklift kullanilmaktadir. Forklift sekil 3.2.de gdsterilmistir.
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Sekil 3.2. Forklift

3.2. Metod
Calisma  yapilirken FMEA, DOGY ve AHP yontemlerinden
yararlanilmistir. Caligmanin ilerleyisi asagidaki gibidir:

1. FMEA c¢alismalari

Caligmaya FMEA metodu ile risk analizi yapilarak baglanmigstir. Risk

analizinin adimlar1 asagidaki gibidir:

e  Uzman goriisiine bagvurma

e  Firmanin boliimlere ayrilmasi
e  Tehlikelerin belirlenmesi

e  Risklerin belirlenmesi

e  Risklerin derecelendirilmesi

e ROS belirleme
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e  Onlem alma

e Kontrol etme

2. DOGY c¢aligmalari
Risk analizinde 6nlemler alindiktan sonra sistem DOGY ile incelenmistir.

Bu asamada uzman goriigleri ile birlikte calisanlarin goriisleri de degerlendirilerek
incelemelere devam edilmis, giivensiz davraniglarin tespiti yapilmustir.

3. Giivensiz Davraniglarin Analizi

Bu bdliimde tespit edilen giivensiz davraniglar FMEA ve AHP metodlari
ile degerlendirilmistir. Davranislar ilk olarak FMEA metodu kullanilarak ROS
degerine gore, daha sonra AHP metodu ile 6nem seviyelerine gore siralanmistir.
Son olarak iki metodda elde edilen degerler birlestirilerek giivensiz davranislar i¢in

bir siralama elde edilmistir.

3.2.1. FMEA

Tiirkcesi Hata Tiirii ve Etkileri Analizi (HTEA) olan bu analizin yaygin
kullanimi FMEA seklindedir.

Giiniimiizde FMEA ¢ok yaygin kullanilan tekniklerden birisidir. Havacilik,
kimya, mihendislik, mekanik tasarim veya tibbi konularda kullanilabilen bu

yontem risk degerlendirme i¢in popiiler olmay1 basarmistir (Liu ve ark. 2017).

3.2.1.1. FMEA Tanim

Risk analizinin bir¢ok yontemi vardir. FMEA sistemdeki hatalarin veya
tehlikelerin kaza olmadan Once tespit edilmesini ve oncelikli olandan baslayarak
iyilestirilmesini saglayan bir metottur. Bu metodu digerlerinden ayiran en 6nemli

ozellik fark edilebilirligin de bulunmasidir (Kahraman ve Demirer, 2010).
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1980 yilinda yaymlanan Hata Tiirii, Etkileri ve Kritiklik Analizi
Uygulamasi i¢in Prosediir de FMEA su sekilde tanimlanmigtir: “sistemdeki her bir
olast hata tiirliniin, sistemdeki sonuglarini veya etkilerini belirlemek ve énemlerine
gore her bir hata tiiriinii siniflandirmak i¢in analiz edildigi bir prosediirdiir.”
Stamatis (1995:4) i¢in ise tanim su sekildedir: “FMEA tasarim, proses, sistem ve
hizmet ile ilgili bilinen ve/veya olasi hatalari, yanliglar1 ve problemleri miisteriye
ulagsmadan belirlemeyi, tanimlamay1 ve ortadan kaldirmay1 amaglayan miihendislik
teknigidir.” seklinde vermektedir (Aran,2006).

FMEA, tasarim veya proseste olusabilecek her tiirlii hata heniiz olusmadan
once, o hatanin etkilerinin sistematik olarak analizlerinin yapilmasi ve hatanin
onlenmesinin saglanmasidir (Tas,2010).

FMEA teknigi; sistem, tasarim, siire¢ ve servis konularinda hatalar1 ortaya
citkmadan tanimlamay1 ve gidermeyi veya en azindan kullanicidaki etkisini ortadan
kaldirmay1 hedefleyen bir miithendislik teknigidir (Cevik ve Aran,2009).

FMEA; hatanin engellenmesi veya olabildigince merkezinde ¢oziilebilmesi

i¢in kullanilan bir kalite gelistirme yontemidir (Aran,2006).

3.2.1.2. FMEA Amaclari ve Faydalar

FMEA uygulanmasindaki temel hedef, olas1 hatanin etkisinin minimuma
indirilmesidir. FMEA hatalar1 onleyerek, riskleri azaltir, maliyetleri azaltir ve
giivenilirliginin iyilestirilmesini saglar (Cevik ve Aran,2009).

FMEA tekniginin amaglarini soyle siralayabiliriz (Cevik ve Aran,2009):

e Uriin veya proseste olusabilecek hata tiirlerini, hata tiirlerinin
etkilerini ve 6nem derecelerini kararlastirmak

e Uriin veya proseste olusabilecek hatalar1 6nceden tespit ederek bu
hatalarin olusmamasini saglamak

e Belirlenen potansiyel hata tiirlerini yok etmek i¢in dnlemler almak

veya olugma potansiyellerini azaltmak
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3.2.1.3.

FMEA uygulandiginda asagidaki baglica faydalar elde edilir (Cevik ve
Aran,2009):

Uriinlerin kalite ve giivenilirliginin gelistirilmesi

Zaman ve maliyetlerin azaltilmas1

Risklerin azaltilmasi i¢in alinan dnlemlerin dokiimantasyonu
Kontrol planlarinin olusturulmasi

Tehlike ve hatalarin tespit edilmesi, risklerin derecelendirilmesi
Zay1f noktalarin tespit edilerek giderilmesi, liretimin sorunsuz devam
edebilmesi

Kritik ve 6nemli durumlarin belirlenebilmesi

Miisteri hizmetlerinin iyilestirilmesi

Hatalarin azaltilmasi

Miisteri sikayetlerinin azalmasi

Hatalarin tekrarlanmasinin 6nlenmesi

Dogru ¢alisilmis bir FMEA uygulamast;

Olas1 hatalar1 belirler

Hatalarin neden ve sonuglarini belirler

Siddet, olasilik, fark edilebilirlik parametrelerini kullanarak oncelikli
olan hatalar1 belirler

Onleyici galigmalarmn yapilmasini saglar (Devren,2016)

FMEA Cesitleri
Dort ¢esit FMEA vardir. Bunlar tasarim FMEA, proses FMEA, sistem

FMEA, hizmet FMEA dur.
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Tasarim FMEA; {iriin heniiz tasarim asamasindayken veya iiriiniin fizibilite
caligmalar1 yapilirken riskli bolgelerin temelini bulup ortaya ¢ikarmak icin yapilan
FMEA ¢alismasidir.

Proses FMEA; Uretimde ve montaj islemlerinde kullanilan bu yéntem bu
boliimlerde aksamalara sebep olan hata tiirlerini inceler.

Sistem FMEA; Donanim ve tasarim bittikten sonra tiretim, kalite giivence
gibi sistemlerde bozukluklara yol acan potansiyel hata tiirlerine odaklanarak
sistemlerin en iyi sekilde siirdiiriilmesi i¢in kullanilan bir yontemdir.

Hizmet FMEA; Daha ¢ok pazarlama ve kalite konusunda miisterilere

sunulan hizmetlerde, gelisme amaci ile uygulanan yontemdir (Y1ldirim,2019).

3.2.1.4. FMEA Uygulamasi

Her risk analizi teknigi sayisal verilere ihtiya¢ duyar. FMEA yonteminde
bu veriler olasilik, siddet ve fark edilebilirliktir. Bu veriler hazir olarak
bulunmamakta, tahmin edilebilmektedir. Uygulamanin giivenligi igin sayisal
tahminler i¢in uzman goriisiine bagvurulmalidir. Caligmanin ana amaci hatalarin
olusmadan 6nlenmesi oldugu icin her boliimde yapilacak tahminler ve kabuller
olaym biitiinii ve sistemin verimliligi a¢isindan olduk¢a Onemlidir (Cevik ve
Aran,2009).

FMEA riskleri Ongoriip hatalar1 onlemeye yonelik giiglii bir analiz
teknigidir. Hatanin ortaya ¢ikarsa olusabileceklerin algilanmasi, tahmin edilmesi
ilkesine dayanmaktadir. FMEA calismasinda belirlenen hata tiirleri i¢in olasilik,
siddet ve fark edilebilirlik tahmini yapilmalidir (Aran,2006).

En genel haliyle yontem bes ana adimda toplanabilir (Aran,2006):

e Baslangic Calismalart
e  Olas1 Hata Tiirliniin ve Nedenlerinin ve etkilerinin belirlenmesi
e ROS belirleyebilmek icin ortaya ¢ikma, siddet ve tespit edilebilirlik

degerlerinin belirlenmesi
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e Risk Oncelik Sayilarmin biiyiikten kiigiige Siralanarak Onlem
Alinmasi gereken Hatalarim ve alinabilecek Onlemlerin Belirlenmesi
e Belirlenen Onlemlerin Uygulanmasi, Yeni ROS Degerlerinin

Hesaplanmasi

Sekil 3.3.te gosterildigi gibi FMEA prosediirii detayli olarak su sekildedir:

e  Sistemin ne istendigi tam olarak bilinmelidir.

e Sistem alt sistemlere, boliimlere ayrilmalidir.

e  Sistemin bilesenleri arasindaki iligkiler belirlenmelidir.

o Sisteme etki eden operasyonel ve ¢evresel faktorler belirlenmelidir.

e  Her boliim i¢in olas1 hata tiirii ve bu hata tiirlerinin sisteme etkisi
belirlenmelidir.

e  Her hata tiir{i i¢in siddet saptanmalidir.

e  Hata tiirliniin olasilik ve saptanabilme degerleri tahmin edilmelidir.

e Risk Oncelik Katsayisi belirlenmelidir.

e Hata tiirleri ROS degerine gore siralanmalidir.

e Onleyici veya Diizenleyici ¢ziim onerileri gelistirilmelidir.

e FMEA formlari ile uygulama 6zetlenmelidir.
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Parca ve Proses
Fonksiyonu Bilgisi

v

Potansiyel Hata
Tlrdnu Belirle

v

Her Hatanin Etkisini
Belirle

¥

Her Hatanin Nedenini
Belirle

Ay
Mevcut Kontrol
SUreclerini Listele

- y

Siddet Degerini Bul Fark edilebilirlik Olasihk Degerini Bul
Degerini Bul

W
ROS Hesapla

FMEA Formu

Onleyici Faaliyet Oner

Sekil 3.3. FMEA siireci (Pillay,Wang,2003)

3.2.1.5. FMEA Bilesenleri

Genel olarak olasilik, tehlikenin gergeklesme sikligi, siddet tehlike
gergeklesirse yaratacagi etki, fark edilebilirlik tehlike gergeklesmeden once fark
edilebilirligi olarak tanimlanabilir.

Olasi hata tiiriiniin meydana gelmesi veya triiniin kullanimi sirasinda hata
tiiriine yol agabilmesi ihtimali, olas1 hata tiiriiniin ger¢eklesme olasilig1 yani ortaya
¢ikma olarak tanimlanir. Bu deger hatanin ortaya c¢ikma sikhigini gosterir

(Kahraman,2009).
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Cizelge 3.1.de gorildiigi gibi olasilik degerleri olugsma sikligina gore 1 ile
10 arasinda bir deger alacaktir. Neredeyse imkansiz olaylar i¢in 1, neredeyse kesin

olaylar i¢in 10 degeri tercih edilecektir (Stamatis,1995).

Cizelge 3.1. Hatanin Ortaya Cikma Sikligi ve Derecesi (Olasilik —O ) Cizelgesi
(Stamatis,1995)

Olugma Sikhgi Olasilik Degeri
Neredeyse imkansiz 1
Uzak

Cok az

Az

Dusuk

Orta

Kismen Yuksek
Yuksek

Cok Yuksek
Neredeyse kesin

© |00 (N[O |01 |~ W (N

=
o

Siddet, hatanin olustuktan sonra miisteriye gore ciddiyetini temsil eden
faktordir. Cizelge 3.2.de siddet ¢izelgesi goriinmektedir. Cizelgeye gore tehlikeli,
yikima sebep olabilecek, beklenmedik hatalar i¢in 10 degeri, etki yaratmayan
hatalar i¢in 1 degeri verilmistir. Siddet bu ¢izelgeye gore 1 ile 10 arasinda bir deger

alacaktir.
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Cizelge 3.2. Siddetin(Agirligin) Etkisinin Simiflandirmasi1 (siddet-S) Cizelgesi
(Stamatis,1995) (Kahraman ve Demirer, 2010)

Tehlikenin

Etkisi Siddetin Etkisi Derece

Tehlikeli Kargasaya, yikima sebep olabilecek etkileri olan, 10
beklemeden gelen potansiyel hata

Ciddi Siddetli zarara ve birden fazla oOlimlere sebep 9
olabilecek olan, beklenmeden gelen hata
Organizasyon sisteminde komple zarara sebep

Asiri olan, yikim olusturabilecek siddetli yaralanmalar, 3. |8
derece yaniklar, ani 6lim gibi etkileri olan hata
Ekipmanin komple zarar gérmesine sebep olan ve

Major 6lim, zehirlenme, 3. derece yanik, ani 6lim gibi|7
etkileri olan hata
Organizasyon sisteminde performans dusukliga,

Belirgin uzuv kayipl siddetli yaralanma, agir hastalik gibi |6
etkileri olan hata
is gormezlik, kirk, 2. derece vyaniklar, beyin

Orta A 5
travmasi gibi etkileri olan hata

o Kesik, siyrik, berelenme, ezilme gibi ayakta tedavi

Minor . 4
gerektiren yaralanmalara sebep olan hata

Kiigiik ﬁ);gaamzasyon sistemlerini agirlastiran, yavaglatan 3

Cok Kiiiik (rZ])rganlzasyon sisteminde karmasaya neden olan >
ata

Yok Etkisiz 1

Fark edilebilirlik derecesi, fark edilebilirlik ile ters orantilidir. Fark
edilebilirlik
(Kahraman,2009). Fark edilebilirlik ¢izelgesi Cizelge 3.3.te gosterilmistir. Fark

zorlastikca derecesi artar, kolaylastikca rakam azalacaktir

edilmesi miimkiin olmayan hatalar i¢in 10, kesin fark edilebilen olaylar i¢in 1

degeri tercih edilerek, fark edilebilirlik derecesi 1 ile 10 arasinda bir deger

alacaktir.
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Cizelge 3.3. Fark Edilebilirlik (F) Cizelgesi (Stamatis,1995)

Fark edilemez Mumkun degil 10
Cok az Cok uzak 9
Az Uzak 8
Cok dusik Cok disik 7
Dusiik Dusuk 6
Orta Orta 5
Kismen Yiksek Yiksek Ortalama 4
Yiksek Yuksek 3
Cok Yuksek Cok Yiksek 2
Hemen hemen kesin | Hemen hemen kesin 1

FMEA ekibi her hata tiiri i¢in olasilik, siddet ve fark edilebilirlik
derecelerini 1-10 arasinda belirledikten sonra bu degerlerin ¢arpimi ile 1-1000
arasinda degisen bir risk oncelik katsayisim (ROS) olustururlar. Bu katsay1 ile
riskin derecesi belirlenmis olur. Ekip, hata tiirlerini ROS degerine gére biiyiikten
kiigiige siralar ve bu degeri olabildigince diisirmeye yonelik onlemler alir
(Birgoren ve Yalginkaya, 2019).

Riskin olasilig1 ve siddeti arttik¢a, fark edilebilirligi ise azaldikca ROS
degeri artar.

ROS= Olasilik (O) x Siddet (S) x Farkedilebilirlik (D)

ROS igin 100 esik degeri olarak almarak 100°den biiyiik oldugu
durumlarda 6nlem alinmas1 gerekmektedir (Dagsuyu ve ark., 2016). Cizelge 3.4.te

ROS degeri yorumlamasina yer verilmistir.

Cizelge 3.4. ROS Degeri Yorumlanmasi (Dayan, 2019)

ROS Degeri | FMEA- Onlem

ROS<40 Onlem almaya gerek yoktur.
40<R0OS<100 | Onlem alinabilir

100<ROS Onlem alinmasi gereklidir.
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Tespit edilen riskleri yok edilmeli veya en aza indirilmesi i¢in iiretim
tekniginde, calisma sekillerinde degisiklik yapilmali, dnlemler alinmali, ¢aligma

talimatlar1 olugturulmali, KKD ler kullanilmalidir (Y1ldirim,2019).

3.2.1.6. FMEA Onemi ve Tercih Edilme Sebepleri

6331 sayili Is Saghig1 ve Giivenligi Kanununa dayali ¢ikarilan Is Saglhigi ve
Gilivenligi Risk Degerlendirmesi Yonetmeligine (CSGB, 2012) gore risk
degerlenme siireci su adimlardan olusmaktadir: Tehlikelerin tanimlanmasi,
risklerin belirlenmesi ve analizi, risk kontrol tedbirlerinin kararlastirilmasi,
uygulanmasi, izlenmesi ve risk degerlendirmesinin yenilenmesi. Risk analiz
yontemlerinden bircogu bu asamalardan birkagini1 gerceklestirebilirken FMEA tiim
adimlar1 gergeklestirebilmektedir (Birgoren ve Yalginkaya, 2019).

FMEA her tiirlii tehlikeyi fark edip, riski degerlendirebilen bir uygulama
olarak yaygin olarak otomotiv sektoriinde, diinyada ve Tirkiye’de uzun yillardir
sistem, siire¢ ve donamimlarin giivenirliligi i¢in kullanilmaktadir (Birgéren ve
Yalcinkaya, 2019).

FMEA, 6 Sigma, Problem Cézme Teknikleri, Kalite Yonetim Sistemleri
gibi sistemler arasinda adindan ¢okga soz ettirmistir (Tas,2010).

FMEA uygulanmasindaki temel hedef, olas1 hatanin etkisinin minimuma
indirilmesidir. FMEA hatalar1 onleyerek, riskleri azaltir, maliyetleri azaltir ve
giivenilirliginin iyilestirilmesini saglar (Cevik ve Aran,2009).

FMEA tekniginin amaglarimi soyle siralayabiliriz (Cevik ve Aran,2009):

e Uriin veya proseste olusabilecek hata tiirlerini, hata tiirlerinin

etkilerini ve dnem derecelerini kararlastirmak

e Uriin veya proseste olusabilecek hatalar1 6nceden tespit ederek bu

hatalarin olusmamasini saglamak

e Belirlenen potansiyel hata tiirlerini yok etmek i¢in dnlemler almak

veya olugma potansiyellerini azaltmak
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Luczak ve Wolniak’m 2015 yilinda yaptig1 ¢alismada otomotiv sektdriinde
FMEA ‘nin % 99’u miisteri isteginden, % 78’1 ISO/TS 16949 gerekliliginden, %
62’si isletmenin kendi ihtiyact oldugunu belirlemistir (K6k,2017).

3.2.2. Analitik Hiyerarsi Prosesi

1970’11 yillarda Thomas L. Saaty tarafindan gelistirilen Analitik Hiyerarsi
Prosesi (AHP) c¢ok kriterli karar verme problemlerine ¢oziim sunmaktadir.
Kriterler, alt kriterler ve alternatifler arasindaki iliskinin analiz edilmesi karmagik
problemlerin basitlestirilmesini ve ¢alismanin kolaylasmasini saglar (Polat,2016).

AHP’nin ilk adiminda problem tanimlanir. Bu adimda karar noktalar1 ve bu
noktalar1 etkileyen faktorler belirlenir. Tutarli ve mantikli sonuglar elde edebilmek
icin bu kriterlerin dogru belirlenmesi 6nemlidir.

Ikinci adimda karsilastirma matrisi olusturulur. Bu asamada faktdrler Snem
derecelerine gore degerlendirilirler. AHP yonteminde kullanilan ikili karsilagtirma
skalas1 Cizelge 3.5.te gosterilmistir. Bu ¢izelgeye gore iistiin sekilde 6nemli kriter
i¢in 9, ¢cok kuvvetli dnemli kriter i¢in 7, kuvvetli dnemli kriter i¢in 5, orta derecede

onemli kriter i¢in 3, esit derecede 6nemli kriter i¢in 1 tercih edilecektir.

Cizelge 3.5. AHP yonteminde ikili karsilagtirma skalasi (Saaty ve Kearns,1991)

Degerler | Aciklama

Ustiin sekilde onemli

Cok kuvvetli 6nemli

Kuvvetli 6nemli

Esit Derecede Onemli
,4,6,8 | Ara Degerler

9
7
5
3 Orta Derecede Onemli
1
2

Olusacak matriste kosegenler lizerindeki noktalar 1 olacaktir. Cilinkii ilgili

faktor kendisiyle karsilastirilmaktadir. Diger bilesenlerde ise ajj=1/a; olmasina
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dikkat edilmelidir. Yani X kriterinin Y kriterine gore stiinliigii 9 ise, matriste X

satir Y siitununa 9, Y satir X slitununa ise 1/9 yazilmalidir.

a2l a2?2..a2n

[.
7
|

allal? ...aln]

anl an2 ann J

Ucgiincii adim olarak ikili karsilastirma matristeki her eleman kendi siitun
toplamina boliiniir. Boylece B siitun vektorleri olusturulur. n adet B vektorii C

matrisini olusturur.

b11 cllcl2...cln

aij b12 [021 c22 ... can

bij = S aij bi=| . C=l J
lb1nJ cnlcn2....cnn

Elde edilen C matrisinde her satirin aritmetik ortalamasi hesaplanarak W

ile gosterilen dncelik vektoriinii olusturur.

Bu asamadan sonra tutarlilik analizi yapilmalidir. Tutarlilik analizi
yaparken oncelikle A matrisi ile W 6ncelik vektorii carpilarak D siitun vektorii elde

edilir.
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a11 al2 ..aln wil
a21 a22..a2n w2

I
Ll
D= |x|
I
JI

I____I

I
I
I anl an2 ann wn

D matrisi ile w vektoriiniin elemanlarinin birbirine boliinmesi ile E degeri

elde edilir. Bu E degerlerinin aritmetik ortalamasi bize A degerini vermektedir.

. di . " L Ei
Ei=—i=12,....n /I=Zl;
wi n

A degerini elde ettikten sonra tutarlilik indeksi (CI) ve tutarlilik oran1 (CR)
hesaplanir. CR i¢in kullanilan denklemdeki RI degeri rastgelelik indeksi olup
Cizelge 3.6.dan bulunmaktadir.

Cizelge 3.6. AHP’de RI Degerleri (Saaty ve Kearns,1991)
Matris BlyUkIGgi | 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Degerler 0,00/0,00/0,58/0,90|1,12|1,32]1,24|1,32|1,45|1,49

Karsilagtirmalarin tutarli oldugunu sdyleyebilmemiz i¢in CR degerinin
0.10’dan kii¢iik olmas1 gerekmektedir (Polat, 2016).

Biitiin faktorler i¢in bu adimlar tekrarlandiktan sonra elde edilen degerler
Ol¢iit katmanlarin onem degeri ile ¢arpilarak ve bu ¢arpimlar toplanarak karar

noktasinin 6nem sirasi belirlenmis olur (Saral, 2010).
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3.2.3. Davrams Odakh Giivenlik Yonetimi

Risk analizi ¢aligmalarinda fiziksel, kimyasal, biyolojik ve is kaynakl
tehlikeler incelenebilir. Fakat insan davraniglar1 goz oniinde bulundurulmadiginda
calisma eksik kalmis olacaktir. Ciinkii kazalarin esas nedenlerine bakildiginda
calisanlarin giivensiz davraniglarinin biiyiik etkisi oldugu goriiliir (Akbayir,2015).
Kaza oranlar1 goz oniine alindiginda tehlikeli durumlarin sebep oldugu kazalarin
davranig hatalarinin sebep oldugu kazalardan daha az oldugu arastirmalarda
kanitlanmistir (Sakall1,2019) .

Bir sistemde iyilestirme yapabilmek ic¢in c¢alisanlarin bu konudaki
yeterliliginin de bilinmesi gerekmektedir Bu amacgla veri toplayabilmek icin
isletme icinde davranig odakli denetimler yapilmalidir (Akbayir,2015).

Giivensiz davranisin kok sebebine inildiginde, kiiltiir, aile ortami, kisilik,
sosyal ¢evre gibi birgok etken sayilabilir (Sakall1,2019). Kaza riskini azaltabilmek
icin giivensiz davranislar ISG ¢alismalariyla ve egitimleriyle giivenli davranislarla
degistirilmelidir (Vatansever ve ark.2009).

Davraniggt  kurama gore olumlu sonuglanan durulmalarla tekrar
karsilagildiginda ayni tutum sergilenir fakat olumsuz sonuglanan durumlarla tekrar
karsilasildiginda tutum degistirilir (Vatansever ve ark. 2009). Onemli olan
calisanlarin davranislarinin dogru gozlemlenmesi ve elde edilen verilerin fayda
saglayacak sekilde analiz edilerek yorumlanabilmesidir (Cinar,2009).

Yiriitilen siirecin basarili olabilmesi i¢in su sartlarin saglanmasi

gerekmektedir.

Yonetimin bu ¢aligsmaya destek olmasi

e  Calismanin siirekliligi

e  Calisanlar ve iist yonetim arasinda iletisim
e (alisanlarin siirece katiliminin saglanmasi

e  Gerekli egitimlerin alinmasi, gerekli tiim imkanlarin saglanmasi
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e Davranis odakli ISG yaklasimmin isletmenin kiiltiirii haline
gelebilmesi

e Isletmeye dzgii bir sistemin diizenlenmesi

Bu sartlar saglanmaya c¢alisilirken calisanlarin siirece katkist oldugu
kendileriyle paylasilmali, kesinlikle ceza verilmemeli aksine iletisime devam
ederek giivenli davraniglari takdir edilmelidir.

DOGY giivenli davraniglarin aligkanlik haline getirilmesini amaglayan,
calisanlar1 da stirece dahil ederek sonuglar1 gozlemleyen bir sistemdir. (Vatansever
ve ark.,2009) Riskli davraniglar1 belirleyebilmek i¢in gbzlemler yapmak ve bu
davraniglar1 6nleyebilmek icin oncelikli olarak iletisim, daha sonra diger Onleyici
faaliyetlerin siirdiiriilmesini hedefler.

DOGY sistemi su sekilde 6zetlenebilir:

e  Giivensiz davranislarin belirlenmesi

e  Giivensiz davraniglarin tanimlanmasi

e Onlemlerin alinip hedeflerin belirlenmesi
e  Geribildirim saglanmasi

e  Geligmelerin takip edilmesi ve ddiillendirilmesi
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4. BULGULAR VE TARTISMA

4.1. Baslangic Cahsmalari

Risk degerlendirmesi yalmzca isletmedeki bir kisinin/analistin tek basina
yapabilecegi bir islem degildir. Isletmede bu isle ilgilenen bir tek Is Giivenligi
Uzmam olsa dahi, isletmedeki iist yonetim kadrosundan, tiim iscilere kadar
herkesin bir fiil galigmasini gerektiren bir galigmadir.

Bu yiizden calismada baglamada uzman goriisiinden faydalanilmistir.
Uzmanlarin farkli tecriibe ve bilgi birikimine sahip, farkli alanlarda calisan
kisilerden olugmasi ¢alismanin daha saglikli olmasini saglayacaktir. Bu ¢alismada

bilgi ve tecriibelerinden destek alinan uzmanlar asagidaki gibidir:

o  C smifi ig saghigr giivenligi uzmani
o B simifi ig saghigr giivenligi uzmani
e s yeri hekimi

e  Ust seviye yonetici

e  Ustabagi

e  (alisan kadrosundan bir kisi

o Ofis calisan

4.2. Tehlike Tiirlerinin (Hata Tiirlerinin) Belirlenmesi

Kazalar insanlar, makineler, ortam veya ydnetim yiiziinden meydana
gelebilirler. Daha detaya inmek gerekirse unutkanlik, yorgunluk, iletisimsizlik,
hatali yerlesim, koruyucu kullanmama, kontrol edilmeme, bilgisizlik gibi sebepler
kaza nedeni olarak sayilabilir.

Firmada ayrilan boliimlere gore tespit edilen tehlikeler (hata tiirleri)
asagida gosterilmistir.

Genel ¢alisma ortami ve genel durumlarda yapilan gézlem bulgulari sunlardir:
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Diisgme kayma tehlikesi yasanabilecek alanlara gerekli kaydirmazlik
ekipmanlarinin yerlestirilmesi gerekir. Islak alan bulundurulmamali, yikama
esnasinda "kaygan zemin" uyarici isareti bulundurulmalidir. Isyeri Bina ve
Eklentilerinde Almacak Saglik ve Giivenlik Onlemlerine iliskin Yonetmeligine
gore Yiizeyler; lizerlerinde kir birikmesine, yabanct maddelerin bulagmasina,
yogunlagsma veya hasere yerlesimine izin vermeyen diiz, kaymay1 6nleyici zemin,
pliriizsiiz, temizlenmesi kolay, gerektiginde dezenfekte edilebilir, su gecirmez,
asinmaya ve korozyona kars1 dayanikli olmalidir. Isletme zemininde deformasyon
ve kaygan zemin tespit edilmistir.

Isletmede kullanilmayan makinelerin oldugu ancak belirlenmedigi tespit
edilmistir. Kullanilmayan makineler belirlenerek “kullanim dis1” yazilmali,
calistirilacagl zaman bakimlari yapilarak ¢alistiriimalidir.

Caligma ortaminin ergonomik kosullar agisindan denetlenmesi ve
eksikliklerinin giderilmesi gerekmektedir.

Acil durum planinin olmadig tespit edilmistir. Isyerinde Acil Durumlar
Hakkinda yonetmelik kapsaminda acil durum plan1 ve ekipleri olusturulmalidir.

Isletmede gece postalari, 7,5 saat calisma esasina gore calistirilmali,
haftalik calisma saati en fazla 45 saat olmali ve giinliik caligma siiresi 11 saatten
fazla olmamalidir. Gece c¢alismalarinda fazla mesai yaptirnlmamalidir.
Incelendiginde fazla calisma oldugu tespit edilmistir.

Gece postasinda c¢alisanlarin  haftada bir degismesi gerekirken
degistirilmedigi tespit edilmistir.

Mesleki egitim almamig kisilerin agir ve tehlikeli islerde g¢aligtirilmast
yasaktir. Gerekli egitimlerin alinmadig: tespit edilmistir.

Calisanlarin saglik, emniyet ve yanginla ilgili egitime tabi tutulmus olmasi
gerekmektedir. Gerekli egitimlerin alinmadig: tespit edilmistir.

Binalarin yangindan korunmasi hakkinda yonetmelik kapsaminda Yangin

sondiirme tiipleri belirlenen yerlere en ¢ok 90 cm ylikseklikte asilmali iizerine
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saglik ve giivenlik isaretlemeleri yapilmalidir. Yangin sondlirme tiiplerinin
belirlenen noktalarda bulunmadigi tespit edilmistir.

Yangin hortumlar1 ve tesisatinin yilda en az 1 kez muayene edilmesi
gerekir. Ayrica karsilikli veya ¢apraz konumda en az 2 adet hidrant sistemi
bulunmalidir. Isletmede yangin dolaplarmin olmadig tespit edilmistir.

Isletmede vaziyet plan1 olusturulmali, tesisat projesi ve vaziyet planin birer
Ornegi tesiste bulunmali ve vaziyet plani1 goriiniir yerlere asilmalidir. Yapilmadig:
tespit edilmistir.

Ilkyardim yonetmeligine gore her 15 calisandan 1 kisi ilk yardim
konusunda egitim alarak sertifikalandirilmas1 gerekmektedir. Isletmede ilkyardim
sertifikali personel bulunmadigi tespit edilmistir.

Isletmede ilkyardim dolab: bulunmamaktadir. ilk yardim dolabi temin
edilmeli ve malzeme igerigi rutin olarak kontrol edilmelidir.

Isyerinde Acil Durumlar Hakkinda yonetmelik ve Binalarin yangindan
korunmasi1 hakkinda yonetmelik kapsaminda yillik periyotlarla yangin ve acil
durum tatbikatlarinin yapilmas: ve raporlanmasi gerekmektedir. Isletmede yangin
tatbikati yapilmamustir.

Isyerinde Acil Durumlar Hakkinda yonetmelik kapsaminda Merkez bina
disinda giivenli bir noktada acil toplanma bolgesi se¢ilmeli ve toplanma bolgesi
levha ile sabitlenmelidir. Acil toplanma noktasi belirlenmemistir.

Acil ybnlendirme levhalar1 Binalarin yangindan Korunmasi Hakkinda
Yonetmelik kapsaminda 200-240 cm yiikseklikte asilmalidir. Acil yonlendirme
levhalar1 asilmamustir.

Isletmede risklere gore uyar1 levhalarinin asilmasi gerekmektedir.
[saretlemelerin yetersiz oldugu tespit edilmistir.

Isletmede gece yasanabilecek olaylara karsi onlem almmadigi tespit
edilmistir.

“Calisanlarin s Saghgi ve Giivenligi Egitimlerinin Usul ve Esaslari

Hakkindaki Yonetmelik’> Kapsaminda Diizenlenen temel ilk yardim egitimi
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calisanlara verilmelidir. Ilkyardim egitimi verilmedigi icin kaza geciren kisiye
hemen miidahale edilemeyebilecegi tespit edilmistir.

Isletme icerisinde elle yapilan kaldirma ¢alismalarda ¢alisanlarin 25 kg’dan
fazla olan agirliklarda arkadaglarindan yardim almali veya kaldirma araglarindan
yararlanilmalidir. Elle tasima ve kaldirma ydnetmeligine uygun olarak personeller
calistirilmalidir. Uygun eldivenler kullanarak kendilerini korumalidirlar. Isletmede
agir ylik kaldirildigr tespit edilmistir.

Caligma alaninda bulunan insaat demirlerinin etrafinin kapatilmadig: ya da
batmaya kars1 uglarina mantar ug takilmadigi i¢in saplanma tehlikesi oldugu tespit
edilmistir.

Isletme giiriiltii ve titresim Sl¢iimiiniin yapilmadig1 tespit edilmistir.

Ortam diizenli olmalidir. Kagis yollari kapanmamalidir. Isletme icerisinde
takilma ve diismeye sebep olabilecek ¢ukurluklar bulunmamalidir. Ortamin genel
olarak daginik oldugu, batma ve yaralanmaya sebep olacak malzemeler bulundugu

tespit edilmistir. Dagimiklik sekil 4.1.de gosterilmistir.

Sekil 4.1. Daginiklik

Isletmede is akisina gore yapilan islemlerin bulundugu boliimler levha ile
belirlenmeli o isin bagka bolimde yapilmasi engellenmelidir. Calisma ortaminda

boliimlerin belirlenmedigi tespit edilmistir.

52



4. BULGULAR VE TARTISMA Nur¢in GUVEN

Caliganlara sicaklik, nem, hava akim hizlar1 yapilan isin nevine gore
saglanmalidir. Sicaklik 24-26 Derece, Hava Akim Hizi 0.5 m/S2, nemin %40-60
arast olmasi saglanmalidir. Termal konfor sartlarinin Ol¢iimiiniin yapilmadigi
tespit edilmistir.

Isveren farkli sahalarda farkl1 yerlerde is aldig1 zaman aldig1 isin tanimini,
adresini, ¢alisacak kisileri, gorev yapacak araclar1 ve ilgili bilgileri is giivenligi
uzmanina yazili olarak aktararak calisma yapmasmi saglamalidir. Yapilmadigi
tespit edilmistir.

Tuvaletler, lavabolar, duslar vb. diizenli olarak temizlenmelidir. Bunlarin
temiz bulundurulmasi elbette tim calisanlarin igbirligi, dikkat ve ozenli
kullanmasini gerektirir. Tuvaletlerin periyodik olarak temizlenmesi gerekirken
uygun olmayan temizlik tespit edilmistir.

Caligma alaninda kontrolsiiz sigara kullanimi tespit edilmistir.

Nemli, tozlu, kirli ve benzeri islerde veya tehlikeli maddelerle ¢aligilan
yerlerde is elbiseleri ile harici elbiselerin ayr yerlerde saklanabilmesi igin, elbise
dolaplar1 yan yana iki bdlmeli olmali veya calisanlara iki ayri elbise dolabi
verilmelidir. Isletme soyunma dolab1 bulunmamaktadir.

Isletmede sehir sebeke suyu ve kuyu suyu kullamlmakta ancak kuyu
suyunun temizlik, yitkama vs. icin kullanildig1 beyan edilmistir. Igme sularinin son
kullanim noktalarinda 6 ayda bir bakteriyolojik analizleri yaptirilmali, alinan
raporlar dosyalanmalidir. Firmada igme suyu analizleri yapilmamaistir.

Isletmede tiiketilen yemek numuneleri cam kavanozlara almarak, 72 saat
sire ile saklanmali, olasi zehirlenme vakalarinda kullanilmahidir. Yemek
orneklerinin muhafaza edilmedigi gézlenmistir.

Tehlikeli smifta yer alan is yerlerinde en ¢ok ii¢ yilda bir kez saglik
muayeneleri yaptirilmahidir. Yemekhane ve cay servisinde calisanlarin portdr
muayenelerinin yaptirilmast gerekmektedir. Periyodik muayenelerin yapilmadig

tespit edilmistir.
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Caligsanlara yaptirilmas1 gereken tetanos asisinin yaptirilmadigi tespit
edilmistir.
Agcik alan ¢aligmalarinda igletmelerde yildirimdan korunmak igin paratoner

bulundurulmalidir ve yillik topraklama ve periyodik muayeneleri yaptirilmalidir.

Makineler boliimiinde yapilan gézlem bulgulari sunlardir:

Makinelerin hareketli aksamlarinin miidahaleye agik olmamasi ve hareketli
aksamlarmin koruyucu igerisine alinmasi gereckmektedir. Bazi makinelerde
koruyucu kullanilmadig: tespit edilmistir.

Makinelerde talag sigramalarina karsi ya makine koruyucusu ya da gozliik
kullanilmalidir. Ayrica gecen kisilere de talas sigramamasi i¢in torna makinelerinin
oniine de ayakli tel perde tedarik edilmelidir. Talag si¢cramasi icin hicbir tedbir
alimmadig1 gézlenmistir.

Radyal matkapta topraklama yapilmadigi tespit edilmistir.

Goze parca sigramasi olan makinelerde ¢alisirken gozliikk kullanilmali ve
bu konuda ¢alisanlar bilgilendirilmelidir. Gozliik kullanilmadigi tespit edilmistir.

Periyodik bakimi yapilmayan makineler oldugu tespit edilmistir.

Torna, matkap ve frezede, donen aksami bulunan makine ve tezgahlarinda
calisirken, tamir, bakim ve onariminda eldiven kullanilmamasi gerekirken
kullanildig1 gozlemlenmistir.

Is bitiminden sonra demir ¢apaklar1 yerden ve makinadan uygun koruyucu
kullanilarak temizlenmeli ve uygun yere birakilmalidir. Bu duruma dikkat

edilmedigi fark edilmistir.

Kaynak boliimiinde yapilan gozlem bulgular1 sunlardir:
Kaynak yapilan yerin en az 11 metre yakininda yanici parlayici ve patlayici
malzeme bulunmamalidir. Kaynak islerinin  giivenilir sartlar igerisinde

yapilamadigi tespit edilmistir.
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Kaynak yaparken kullanilan oksi-asetilen tiiplerin geri tepme valfinin
olmadig fark edilmistir.

Kaynak tiipler i¢in tagima arabalarinin olmadigi, insan giiciiyle tagindigi
tespit edilmistir.

Tehlike aninda hemen ¢oziilebilecek ve devrilmesi onlenecek sekilde
baglanmasi gereken kaynak tiiplerinin baglanmadigi gozlenmistir.

Oksi-asetilen tiiplerin basing gostergelerinin bozuk oldugu tespit edilmistir.

Kaynak tiiplerinin dolu-bos ayirimi yapilarak iistii kapali demir kafeslerde
depolanmasi, atesle yaklagsma uyari levhalar1 asilmasi gerekirken acik alanda
depolandig tespit edilmistir.

Acil durumda miidahale edilememe riskini onlemek i¢in ayni ortamda
bulunmamas1 gereken kaynak tiipii ve yangin sondiiriiciilerin depolama alaninin
bilingsiz kullanimi sonucu ayn1 ortamda bulundugu gozlemlenmistir.

Yagli el veya eldivenle oksijen tiiplerinin kullanildig1 gézlemlenmistir.

Kaynak islerinin yapildigi alanlar kaynak 1§181 ge¢irmeyen seyyar
paravanlarla ¢evrilmelidir. Firmada kaynak islerinin ac¢ik alanda yapildigi,
perdelenmedigi tespit edilmistir.

Kaynak yaparken gozliikk kullanilmadigi, kaynak isinlarindan korunma
saglanmadigi tespit edilmistir.

Tiplere dolum yapan firmaca tiiplerin periyodik kontrol raporunun
istenmesi gerekirken tiiplerin periyodik kontrollerinin yapilmadig tespit edilmistir.

Periyodik kontrol raporunun istenmesi ile birlikte sicil kart1 olusturulmasi,
tiiplerin lizerinde yazan bilgilerin okunakli olmas1 gerekmektedir. Sicil kartlarinin
olusturulmadigr tespit edilmistir.

Kaynak hortumlar baglanirken tel kullanilmamalidir. Hortum baglamalari
kelepge ile yapilmalidir. Hortum baglantilarinin diizgiin yapilmadig1 gozlenmistir.

Kaynak boliimii kapali alanda oldugu i¢in kapali alanlarda ¢alisma egitimi

alinmal1 ve gozetim altinda ¢alisilmali onaysiz ¢alisma yapilmamalidir.
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Asetilen gaz1, bakir ve bakir alasimlarina kars1 da cok hassastir. Icerisinde
% 65 oranindan fazla bakir bulunan alasimlarla temas ettigi zaman patlayici olan
bir asetilen - bakir alagimi olusur. Firmada bakir iizerine asetilen uygulamasi
engellenmelidir.

Kaynak yaparken iifleg, once yanici gaz agilarak tutusturulmali ve daha
sonra da yakici gaz verilerek basinglandirilmalidir. Yakict gazin once agilmasi
engellenmelidir.

Oksijen tiiplerinin hortumu mavi, yanici gaz ise kirmizi veya turuncu
renkte olmalidir. Yanlis tiip kullanimi engellenmelidir.

Kaynak makinalar1 80-110 volt arasinda elektrikle calismaktadir. Bosta
calisirken kaynak makinasina temas edilmemelidir. Bosta calisma olmamasi
saglanmalidir.

Ise baslanmadan once tiipler, baglanti kelepgeleri, hortumlar, basing
gostergeleri, geri tepme klepsleri kontrol edilmelidir. Kontrolsiiz g¢aligmalar

Onlenmelidir.

Ofis boliimiinde yapilan gdzlem bulgulari sunlardir:

Ergonomik olmayan oturma tespit edilmistir.

Klimanin ¢alisma ortamma uygun olmayan konumlandirildigl tespit
edilmistir.

Elektrikli alet ve makinalarin siirekli kontrollerinin  yapilmasi,
uygunlugunun degerlendirildikten sonra kullanimi saglamalidir. Calisanlar durumu
uygunsuz durumu igveren/vekiline bildirmelidir. Ofis ortaminda izolasyonu uygun
olmayan elektrikli makine kullanimu tespit edilmistir.

Ekranla calisan personele ekranli araglarla caligma yonetmeligine gore goz
muayenelerini de yaptirilmast saglanmalidir. "Ofiste Giivenli Caligma Talimati"
olusturulmali, ofiste ¢alisanlara okutularak egitim kayit formu diizenlenmeli ve
ozliik dosyalaria konulmalidir.

Sekil 4.2.de ofis ortami goriinmektedir.
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Sekil 4.2. Ofis Ortami

Yemekhane boliimiinde yapilan gézlem bulgulart sunlardir:

Yemekhanede ocak bulunmaktadir. Dolayisiyla yangin ¢ikma ihtimaline
karsin yangin tipi bulundurulmali, siirekli kontroller yapilmali ve personel
bilgilendirilmelidir.

Yemekhanede temizlenmeyen alan tespit edilmistir.

Yemekhanede tiip kullanilmaktadir.

Cay makinesine gereginden fazla su konuldugu goézlemlenmistir. Suyun
tagmas1 yanmaya sebep olabileceginden kontrol altina alinmalidir.

Bardak ve tabaklarm hijyenik duruma getirilmesi i¢in deterjanlar
kullanilmakta ve bilingsiz kullanimda zehirlenme riski teskil etmektedir.

Yemekhanede gaz kagagi olma ihtimali vardir.

Yemekhaneye inen merdivenlerin kaygan oldugu tespit edilmistir.
Kayganligi1 onlemek icin kaymaz bantlar yapistirilmalidir. Diigme kayma
tehlikesi yasanabilecek alanlara gerekli kaydirmazlik ekipmanlarinin yerlestirilmesi

gerekir.
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Yemekhane tavaninda agikliklar goriilmiistiir. Tavandaki agiklik Sekil
4.3.te gosterilmistir. Tavanda tadilat yapilmasi gerekmektedir. Ayrica elektrik

panosu iizerindeki tavanda su borusunun agikligi bulunmaktadir.

Sekil 4.3.Yemekhane tavaninda agiklik

Yemekhanede LPG tiipii kullanilmaktadir. Kullanilan 1 adet tiipe karsilik 1
adet en fazla yedek tiip bulundurulabilir. Dolu tiip ve bos tiip ayni alanda
bulundurulmamalidir. Ve giines 1s18indan uzakta ayr1 ayr1 muhafaza edilmelidir.

Yanlig uygulama gozlemlenmistir.

Depo boéliimiinde yapilan gdzlem bulgulari sunlardir:

Depoya inen merdivenlerde diismeyi 6nlemek i¢in eksik olan korkuluklar
bulunmalidir. Korkuluklar; saglam bir sekilde ahsap boru veya metal profilli
malzemeden yapilacak, yiizeyleri piriizlii ve koseleri keskin olmayacaktir.

Korkuluklar 100 cm boyunda 125 kg yiike dayanikli ve 47 cm en fazla ara bosluk
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olacak sekilde diizenlenmelidir. Firmada merdiven korkuluklarinin yeterli olmadig1
tespit edilmistir.

Depoya inen merdivenlerin kaygan oldugu tespit edilmistir. Merdivenlerin
kayganligini 6nlemek i¢in kaymaz bantlar yapistirtlmalidir. Diisme kayma tehlikesi
yasanabilecek alanlara gerekli kaydirmazlik ekipmanlarinin yerlestirilmesi gerekir.

Firmada kimyasal malzemelerin depolandigi tespit edilmistir. Malzeme
giivenlik bilgi formlarinin ilgililere duyurulmasi, formlarin c¢alisma alaninda
bulundurulmasi, buna uygun depolama kosullarinin belirlenmesi ve kontrollerin
stirekli yapilmasi1 gerekmektedir. Kimyasal malzemelerin atesten uzak tutulmasi
gerekir. Uyar igaret levhalarinin asilmasi gerekir. Kopiiklii yangin sondiiriicii
bulundurulmalidir.

Isletmede depo alan1 disinda malzeme depolandig1 gézlemlenmistir.

Firmada yanici malzemelerin depolandigi tespit edilmistir.

Malzemelerin diizensiz istiflendigi, devrilmeye yol acgabilecek yiiksek

istifleme yapildig tespit edilmistir.

Elektrik boliimiinde yapilan gézlem bulgulari sunlardir:

Kablolar dahil tiim elektrik bakimlari, topraklama kontrolleri en az yilda
bir kez yaptirilmahidir. Firmada elektrik bakimlarinin yaptirilmadigi tespit
edilmistir.

Firmada yipranmis elektrik kablolar tespit edilmistir. Yanlis bir kullanim
olan bantlama gozlenmistir. Elektrik kablolarmimn yipranmamis olmasi
gerekmektedir.

Elektrik kablolar1 kamufle edilmeli ve duvar ilizerinden Calisana temas
etmeyecek sekilde yerlestirilmelidir. Kullanilmayan elektrik kablolar tespit
edilmeli ve baglantilar1 sonlandirilmalidir. Elektrik kablolarinin agikta bulundugu

tespit edilmistir.
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Firmada elektrik panolarinin kapaklarimin agik oldugu goézlenmistir.
Yetkisiz kisilerin miidahalesini Onlemek i¢in pano kapaklarmin her an kapali
tutulmasinin saglanmasi, uyari levhalarinin asilmasi gerekmektedir.

Firmada elektrik kacag:i ihtimaline karsin kapali satlarda, hiicrelerde ve
panolarin bulundugu yerlerde yapilacak ¢alismalarda toprakla yalitarak calisanin
giivenligini saglayan izole hali tedarik edilmelidir.

Elektrik birimi tarafindan yilda en az bir kez yapilmasi gereken
topraklamanin yapilmadig tespit edilmistir.

Elektrik panolarinda 30 mA lik Kacak akim rélesi bulunmalidir.

Elektrikli el aletleri boliimiinde yapilan gozlem bulgulari sunlardir:

Elektrikli el aletlerinde kullanilan kablolarin uygun nitelikte olmadigi tespit
edilmistir.

Elektrikli el aletlerinde kullanilan Kablo yalitimlarinin yipranmis oldugu
tespit edilmistir.

Aletlerin bakimsiz oldugu tespit edilmistir.

El aletlerinin ¢alisma Dbitiminde c¢alisir vaziyette birakildigi
gbzlemlenmistir.

El aletlerinin bakiminin fig prize takilmis iken yapildig1 gézlemlenmistir.

Bazi el aletlerinde koruyucularin olmadigi tespit edilmistir.

Bazi el aletlerinde koruyucularin gikarildig tespit edilmistir.

Spiralde uygun olmayan tasla calisildigi gézlemlenmistir.

Kompresor boliimiinde yapilan gézlem bulgulari sunlardir:

Firmada bir adet kompresor mevcuttur ve bu kompresor kapali alanda veya
calisandan 10 metre uzakta muhafaza edilmelidir. Kompresoriin uygun muhafaza
edilmedigi tespit edilmistir.

Kompresoriin yilda en az bir kez periyodik muayenenin yaptirilmasi

gerekmektedir.
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Araglar boliimiinde yapilan gézlem bulgular1 sunlardir:

Servis olarak kullanilan araglarin E sinifi ehliyetli personeller tarafindan
kullanilmasi gerekmektedir. Araglan yetkisiz kisilerin kullanmasi engellenmelidir.

Yurt i¢i esya tasimaciligl yapanlar icin K2 Belgeli araglar bulundurulmast
gerekmektedir.

Soforlerin emniyetli siirlis kurallarina uygunlugunun siirekli izlenmesi
gerekmektedir. Calisma sahasinda hiz sinir1 10 km/saat olmalidir. Dig sahada trafik
kurallarina stiriiciiler riayet etmelidir.

Aragclarin hava sartlarina ve bakim zamanlarina uygunlugun izlenmesi ve
siriiciilerin ~ aksakliklari-bakim ~ zamanlarin1 ~ igveren/vekiline  bildirmesi

gerekmektedir.

4.3. ROS Belirlenmesi

Belirlenen tehlikelerin meydana getirebilecegi riskler, bu durumun olasilik
degeri, siddeti ve fark edilebilirligi belirlenmistir. Belirlenen degerler ve olasilik x
siddet x fark edilebilirlik olarak bulunan ROS degeri Ek 2’de gdsterilmistir.

ROS degerlerine gore siralanan tehlike durumlart Cizelge 4.1.de

gosterildigi gibi olmustur:
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Cizelge 4.1. ROS degerlerine gore tehlikelerin siralanmasi
1 Kaynak Kaynak 1sinlari 336
Genel Calisma Termal konfor sartlarinin élgliminin
2 324
Alani yapilmamasi
3 Ofis Ekran kullanimi nedeniyle g6z bozulmasi 288
4 Elektrik Elektrik bakimlarinin yaptirilmamasi 288
5 Kaynak Bakir tzerine asetilen uygulanmasi 280
6 Sé‘:ﬁl Calisma Ortam o6lgimlerinin yaptiriimamis olmasi 252
7 Sé‘:ﬁl Calisma ISG egitimi alinmamis olmasi 245
8 Sé‘:ﬁl Calisma Mesleki egitim alinmamis olmasi 245
9 Sé‘:ﬁl s Vaziyet planinin bulunmamasi 245
10 2;2?' Callsg@ ilk yardim sertifikali personel bulunmamasi 245
11 Sé‘:ﬁl alsm? ilk yardim dolabinin bulunmamasi 245
12 ,(A;I?rfl Caligg Yangin tatbikatinin yapiimamis olmasi 245
13 ,(A;I?rfl Caligma Acil toplanma noktasinin belirlenmemis olmasi | 245
Genel Calisma Acil ydnlendirme levhalarinin yerlestiriimemis
14 245
Alani olmasi
15 ,(A;I?rfl Caligma isaretlemelerin yetersiz olmasi 245
16 |Kaynak Kaynak islerinin glvenilir sartlar igerisinde 240
yapilamamasi
17 | Kaynak Kaynak islerini perdelememek 240
18 | Kaynak Taplerin periyodik kontrolinin yapilmamasi 240
19 |Kaynak Sicil kartl olusturulmamasi 240
20 | Kaynak Hortum baglantilarinin diizgliin yapiimamasi 240
21 |[Kaynak Kapali alanlarda ¢aligsma 240
22 | Depo Yanici malzemelerin depolanmasi 240
23 | Elektrik Pano topraklamasinin yapiilmamis olmasi 240
24 | Elektrik Kagak akim rélesi olmamasi 240
25 | Araclar Emniyetli stris kurallarini ihlal etme 240
26 glirr]w?l Calisma icme suyu analizlerinin yaptiriimamasi 224
27 g;?”el Calisma Yemek 6rneklerinin muhafaza edilmemesi 224
28 |Kaynak Oksi-asetilen tuplerin geri tepme valfinin 294

olmamasi
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Cizelge 4.1’in devami

Oksi-asetilen tuplerin basing gostergelerinin

29 |Kaynak 224
bozuk olmasi
30 [Yemekhane Deterjanlar 224
31 | Makineler Topraklama olmamasi 216
32 glzr:ﬁl Calisma CGalisma ortaminin ergonomik olmamasi 210
Genel Calisma L
33 Alant Agir yuk kaldirma 210
34 Genel Galisma Duizenli olmamasi 210
Alani
35 [Kaynak Bosta calismasi 210
36 |[Ofis Ergonomik olmayan oturma bigimi 210
37 | Elektrik Yipranmis elektrik kablolari 210
38 | Elektrikli El Aletleri | El aletlerinin bakimsiz olmasi 210
39 2;2?' Calle is glivenligi uzmanina bilgilendirme yapmama | 200
40 | Makineler Eldiven kullanma 200
41 | Makineler Demir batmasi 200
42 | Kaynak Yakici gazin énce aciimasi 200
43 | Kaynak Yanhs tip kullanimi 200
44 | Kaynak Kontrol yapmama 200
45 S;?ﬁl Caligma Acil durum planlarinin olmamasi 196
Genel Calisma Yangin séndirme tliplerinin belirlenen
46 192
Alani noktalarda bulunmamasi
47 2;2|e| Caligma Yangin dolaplarinin olmamasi 192
48 | Kaynak Tuaplerin agik alanda depolanmasi 192
49 |Kaynak Yagl el veya eldivenle oksijen tuplerinin 192
kullaniimasi
50 |[Depo Kimyasal malzemelerin depolanmasi 192
51 [Elektrik Pano kapaklarinin agik olmasi 192
52 | Araclar Araclan yetkisiz kisilerin kullanmasi 192
Genel Calisma
53 Alant Fazla galistirima 180
54 2;2?' Caligma Surekli gece postasinda ¢alismak 180
55 [ Makineler Bakim yapilmamasi 180
56 | Yemekhane Ocak bulunmasi 180
57 | Elektrik Elektrik kablolarinin agikta bulunmasi 180
58 | Elektrik Elektrik kacagi 180
59 Genel Galisma Sigara kullanimi 175

Alani
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Cizelge 4.1’in devami
60 | Makineler Koruyucu goézlik kullanmama 160
61 | Yemekhane Lpg tlpl 160
62 | Makineler Makine koruyucusunun olmamasi 150
63 | Kaynak Tlpler igin tagsima arabalarinin olmamasi 150
64 | Kaynak TUplerin baglanmamasi 150
65 | Ofis Klimanin galisma ortamina uygun olmayan 150
konumlandiriimasi
66 | Ofis Izolasyonu uygun olmayan elektrikli alet 150
kullanimi
67 | Yemekhane Yemekhane tavani 150
68 | Elektrikli EI Aletleri | Kablo yalitimlarinin yipranmis olmasi 150
69 Sé‘:ﬁl Calisma Calisma alanlarinda bélimlerin belilenmemesi | 144
70 SIZI;?l ? Soyunma dolaplarinin olmamasi 144
71 |Yemekhane Temizlenmeyen alan 144
72 [ Yemekhane Tap kullanimi 144
73 [Araclar Araclarin uygunlugunun izlenmemesi 144
74 | Depo Depo alani diginda malzeme depolanmasi 140
75 2;2|el Callyma Tuvaletlerin uygun olmayan temizligi 126
76 |[Depo Depoya inen merdiven korkulugu 125
77 | Depo Dfepoya_lnen merdwende zemin 125
¢okmesi/merdiven kayganlhigi
78 | Makineler Talas sigramasi 120
79 | Yemekhane Gaz kagagi 120
80 2;?:' Caligma Tetanos asilarinin yaptirimamasi 112
81 2;2|e| Caligma Kullaniimayan makineler 108
82 gg’:ﬂel Calisma isletme zemininde deformasyon/kaygan zemin | 100
gz |GenelGalisma |y 4m dismesi 100
Alani
84 |[Yemekhane Merdivenlerin kaygan olmasi 100
85 gg’:ﬂel Calisma Periyodik muayenelerinin yaptiriimamasi 98
86 [ Elektrikli El Aletleri | Koruyucunun olmamasi 96
87 | Kompresor Kompresorin uygun muhafaza edilmemesi 96
88 | Elektrikli El Aletleri | El aletlerinin ¢alisir vaziyette birakiimasi 90
89 | Elekirikli EI Aletleri Fis prize takilmis iken ayar veya bakim 90
yapiimasi
90 [Kompresor Periyodik muayenelerinin yaptiriimamasi 90
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Cizelge 4.1’in devamu

91 | Elektrikli El Aletleri | Koruyucunun ¢ikariimasi 84
92 | Elektrikli El Aletleri | Kullanilan kablolarin uygun nitelikte olmamasi | 80
93 |[Depo Malzemelerin diizensiz istiflenmesi 75
94 ,(A;Izea?\?l Caligma Gece yasanabilecek olaylar 72
Genel Calisma Kaza gegciren kisiye hemen midahale
95 ; ) 72
Alani edilememesi
96 Slzr:“el Caligma insaat demirlerinin saplanmasi 72
97 | Kaynak Depolama alanlarinin bilingsiz kullanimi 72
98 [Araglar Tasima araglarinin uygunsuz tasima yapmasi |54
99 | Elektrikli El Aletleri | Spirale uygun olmayan tas takilmasi 32
100 | Yemekhane Cay makinasindan suyun tagsmasi 30

4.4, Onlem Alma
ROS degerleri 40’dan kiigiik, 40 ile 100 arasinda ve 100’den biiyiik olacak
sekilde ayrilacaktir.

ROS>100 durumlari
Hemen 6nlem alinmasi gereken durumlardir. Risk énceligi 1°dir. ROS>100
olan 1 ile 84 numaralar arasindaki tehlikeler i¢in alinan onlemler agagida sirasi ile

gosterilmistir.

1-Kaynak 1sinlarinin gozlere zarar vermesini engellemek igin kaynak
gozligl kullanilmasi uygun gorilmistir. KKD, kaynak maskesi ve eldiveni
zimmet tutanagi karsiliginda calisanlara verilmistir. Ayrica c¢alisanlara KKD
kullanma egitimi verilmistir.

2-Gerekli ol¢timler yapilmis, sicaklik 24-26 Derece, Hava Akim Hiz1 0.5
m/S2, nem %40-60 arasi olmasi saglanmustir.

3-Ekranla c¢alisgan personele g6z muayenelerini de yaptirilmasi
saglanmustir. "Ofiste Giivenli Caligma Talimat1" olusturulmustur.

4-Flektrik muayeneleri ve topraklama muayeneleri yapilmamigtir.
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5-Kaynak yapan personele kaynak egitimi aldirilmis, kaynak sertifikasi
almas1 saglanmigtir.

6-Ortam Ol¢iimlerinin yapilmasi saglanmistir.

7-Personellere ISG egitimleri verilmistir.

8-Personellere mesleki egitim verilmis, kaynak personeline kaynak
sertifikast aldirilmustir.

9-Vaziyet plan1 olusturulmus, uygun yerlere asilmustir.

10-Bir personel ilk yardim konusunda egitim alarak sertifikalandirilmasi
saglanmstir.

11-ilk yardim dolab1 hazirlanmistir. Malzeme igerigi rutin olarak kontrol
edilmelidir.

12-Yangin tatbikat1 yapilmistir.

13- Toplanma noktalari olusturulmus ve levhalar ile goriilecek sekilde
isaretlenmisgtir.

14- Acil yonlendirme levhalari bulunmaktadir.

15- Uyari ikaz isaretleri ve levhalar1 boliimlere gore asilmustir.

16- Kaynak yapan personele kaynak egitimi aldirilmig, kaynak sertifikasi
almasi saglanmistir.

17- Kaynak islerinin yapildigi alanlar kaynak 15181 gecirmeyen seyyar
paravanlarla ¢evrilmistir.

18- Tiiplere dolum yapan firmadan tiiplerin periyodik kontrol raporu
istenmistir.

19-Sicil kartlart olusturulmustur.

20- Hortumlar kelepge ile baglanmaktadir. Mevcut durumun uygun oldugu
goriilmiigtiir.

21- Kaynak boliimi igin kapali alan c¢alismasi yapilmamasina karar
verilmistir. Kapali alanlarda ¢alismadan &nce Is Giivenligi Uzmanina yazili bilgi

verilecek, egitim ve uzman onayindan sonra ¢aligma yaptirilacaktir.
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22-Yangin ¢ikma ihtimaline karsin yangin sondiirme tiipleri bulunmakta ve
kontrolleri yapilmaktadir.

23-Pano topraklamalar1 yapilmis, periyodik muayenelerinin yilda bir
yapilmasi kararlastirilmistir.

24- Firmadaki 2 Adet elektrik panosunda kagak akim rdleleri
bulunmaktadir.

25- Trafik kurallarina uyulmasi yoniinde soforler bilgilendirilmis ve
talimatlandirilmastir.

26-Igme sularmin analizleri yaptirilip dosyalanmustir.

27- Yemekler tedarikg¢i firmadan gelmektedir. Numuneler alinmaktadir.

28-Tiiplere geri tepme valfi takilmstir.

29-Basing gostergeleri tamir edilmistir.

30- Deterjan aliminda zehirlenme etkisi olmayanlardan tercih edilmesine
karar verilmistir. Kullanim talimatlarma uygun tiiketilmesi ve bol miktarda su ile
iyice yikanmasi konusunda personel bilgilendirilmistir.

31-Makinelerde govde topraklamasi yapilmistir.

32-Isin geregi olarak ayakta calisilmaktadir. Tezgahlara erisimi
kolaylastirmak igin yiikseltiler konulmustur. Dinlenme zamanlar1 igin ergonomik
oturma alanlart hazirlanmistir.

33- Isletme icerisinde elle yapilan kaldirma ¢alismalarda calisanlarin 25
kg’dan fazla olan agirliklarda arkadaslarindan yardim almali veya kaldirma
araglarindan yararlanilmalidir. Personellerin elle tasima ve kaldirma yonetmeligine
uygun olarak caligmasi, uygun eldivenler kullanarak kendilerini korumasi igin
gerekli egitimler verilmistir.

34-Ortamin diizenli olabilmesi i¢in ham malzeme, yar1 mamul, biten {iriin,
yardimc1 ekipmanlar i¢in ayr1 boliimler belirlenmis, bu boliimler disinda
istiflenmemeleri konusunda personeller uyarilmstir.

35- Kaynak yapan personele kaynak egitimi aldirilmis, kaynak sertifikasi

almas1 saglanmigtir.
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36-Ofis i¢in uygun sandalye temin edilmis, ergonomik kosullar konusunda
personel bilgilendirilmistir.

37-Yipranmis elektrik kablolar1 yenileri ile degistirilmistir.

38-Elektrikli el aletlerini kullanmadan o6nce kontrol edilmesi gerektigi
konusunda personeller bilgilendirilmistir. Ayrica KKD olarak gozliik, siperlik
zimmet tutanagl karsiliginda calisana verilmistir. Kisisel koruyucu donanim
kullanma egitimi verilmistir.

39- Isveren farkli sahalarda farkli yerlerde is aldigi zaman aldig1 isin
tanimini, adresini, ¢alisacak kisileri, gorev yapacak araclar1 ve ilgili bilgileri is
giivenligi uzmanina yazili olarak aktararak g¢alisma yapmasini saglayacaktir. Bu
konuda bilgilendirilmistir.

40- Torna, matkap, freze gibi donen aksamli makinelerde c¢aligirken
eldiven kullanilmayacagi konusunda personel bilgilendirilmistir.

41-Is bitiminden sonra capaklarin temizlenmesi konusunda personellere
talimat verilmistir.

42- Kaynak yapan personele kaynak egitimi aldirilmig, kaynak sertifikasi
almasi saglanmistir.

43- Mevcut durum uygun hale getirilmistir. Uygunsuzluk durumunda
calisma yaptirilmamasi konusunda bilgilendirme yapilmustir.

44- ise baslanmadan 6nce tiipler, baglant1 kelepgeleri, hortumlar, basing
gostergeleri, geri tepme klepsleri kontrol edilmelidir. Kaynak yapan personele
kaynak egitimi aldirilmis, kaynak sertifikas1 almasi saglanmstir.

45- Acil durum planlan olusturulmustur. Firmaya kamera kayit sistemi
kurulmustur.

46- Uygun noktalarda uygun yangin sondiiriiciiler yerlestirilmistir.

47-Uygun noktalara yangin dolaplar yerlestirilmistir.

48- Tiplerin dolu bos ayirimi yapilarak istii kapali demir kafeslerde
depolanmasi saglanmigtir. Atesle yaklagma uyari levhalari asilmistir. Ayrica yangin

tiipii bulundurulmaktadir. Dolu tiip boliimii sekil 4.4.te gosterilmistir.
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Sekil 4.4. Dolu tiipler

49- Yaglh el veya eldivenle tiiplerin kullanilmamasi konusunda gerekli
bilinglendirilmenin saglanmasi i¢in bilgilendirme yapilmustir.

50- Basingli tiipler ve kullanilan kimyasallarla ilgili malzeme giivenlik
bilgi formlan tedarik¢i firmalardan alinmistir. Malzeme giivenlik bilgi formlari
dogrultusunda uygun depolama kosullarinin belirlenmis, kimyasallarin ates
olabilecek bolgelerden uzakta depolanmasi saglanmistir. Ayrica firmada kopuklii
yangin sondiiriicii mevcuttur.

51-Pano kapaklarinin miidahaleye agik olmayacak sekilde kapanmasi
saglanmis ayrica uyari levhalar1 asilmistir. Levhalar ve kapali pano kapaklart Sekil

4.5.de gosterilmistir.
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DIKKAT
]
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Sekil 4.5. Kapali pano kapaklar1 ve levhalar

52-Isveren tarafindan araci ehliyetli siiriiciilerin  kullandig1  beyan
edilmistir.

53- Isveren tarafindan tek vardiyali calisma yaptirilmakta oldugu beyan
edilmistir.

54- Isveren tarafindan tek vardiyali calisma yaptirilmakta oldugu beyan
edilmistir.

55- Makine bakimi periyodik olarak yapilmaktadir. Ayrica is bitiminde
giinliik bakim ve temizlikler yapilmaktadir. Is bitiminde temizlenmis matkap sekil

4.6.da gosterilmistir.
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Sekil 4.6. Is bitiminde temizlenmis matkap

56-isletmeye yangin tiipii konulmus personel bu konuda bilgilendirilmistir.

Yangin tlipii ve levhalari sekil 4.7.de gosterilmistir.

Sekil 4.7. Yangin tiipii ve dolab1

57- Elektrik kablolar1 kamufle edilmistir.
58- Pano altlarinda yalitkan paspas yerlestirilmistir.
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59- Caligma sahasit igerisinde ve yakininda sigara kullanilmasi
yasaklanmig, sigara igme alani belirlenmistir. Sigara icilmez uyarict levhalari
bulunmaktadir.

60- Goze parca sigramasi olan makinelerde calisirken gozliik kullanmalar
konusunda c¢alisanlar bilgilendirilmis ve zimmet tutanag: karsiliginda kkd ler teslim
edilmistir.

61- Ortamda 1 adet kullanilan tiip ve 1 adet yedek tiip olmas1 saglanmustir.
Tiipler giines 1s18indan uzakta ayri ayri muhafaza edilmektedir.

62- El hizar1 ve taslama makinelerinin koruma kapagi yoktur. Diger
makinelerin koruma kapaklar: takilmisgtir.

63-Tiipler icin tagima arabalari temin edilmistir.

64- Tiplerin tehlike aninda hemen ¢oziilebilecek ve devrilmesi dnlenecek
sekilde baglanmstir.

65- Ofiste klima uygun yerlestirilmis direk maruziyet goriilmemesi
saglanmugtir.

66-Ofiste kullanilan elektrikli el aletlerinin bakimlar1 yapilmistir. Kablolar
incelenmis, deformasyon goriilmemistir.

67-Yemekhane tavaninda tadilat yapilarak aciklarin  kapatilmasi
saglanmugtir.

68- Bozuk ve yipranmig kablolar degistirilmig, yeni alinan kablolarin
uygun oldugu gorilmistiir.

69- Calisma alaninda islem yapilan boliimler ayrilmig, levha ile
gosterilmistir.

70- Calisanlara soyunma odasi ve kilitli dolap verilmistir.

71- Calisma alan1 ve dinlenme alaninda atik ¢op kovalari yerlestirilmistir.
Temizligin periyodik olarak yapilmasma, sik sik kontrol edilmesine karar
verilmistir.

72- Tiip ve elektrikli araglarin kapalilik kontrolii konusunda bilgilendirme

yapilmistir. Caliganlara yangin egitimi verilmistir.
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73- Arag bakimlarinin diizenli olarak yaptirildig1 goriilmiistiir.

74-Uretim alaninda bulunan malzeme istiflenmesi yapilan yerler sari
seritlerle belirlenmistir.

75-  Tuvaletler temizlenmistir.  Periyodik olarak temizlenmesi
kararlastirilmistir. S1vi sabun temin edilmistir.

76-Uygun merdiven korkuluklar1 yaptirilmistir.

77-Merdivenler kaygan o6zelliktedir. Merdivenlerin kayganligini 6nlemek

icin kaymaz bantlar yapistirilmistir. Kaymaz bantlar sekil 4.8.de goriilmektedir.

Sekil 4.8. Kaymaz bantlar

78-Makinelerde talas sigramalarina karst makine koruyucusu takilmis ve
personele koruyucu gozlilk verilmistir. Makinelerinin Oniine ayakli tel perde
tedarik edilmistir.

79-Yemekhaneye gaz Kacagi olmasi durumunda uyar1 veren gaz dedektorii
yerlestirilmistir.

80-Tetanos asilar1 yaptirilmigtir.
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81- Isletmede kullanilmayan makinelerin belirlenmis ve kullanim dist
oldugu belirtilmistir. Personele calisgtirmadan Once bakim yapilmasi gerektigi
konusunda bilgi verilmistir.

82- Zeminde ¢okme, erime vb. deformasyonlar yoktur ancak zemin
kayganlik vardir. Kaygan zemin oldugunu belirten uyarici levha eklenmistir.
Ayrica zeminler gerektiginde kurulanmaktadir.

83-Paratoner temin edilmistir.

84- Merdivenler kaygan 6zelliktedir. Merdivenlerin kayganligini 6nlemek

icin kaymaz bantlar yapistirilmistir.

100>ROS>40 durumlar
Onlem almmasi calisma ortammin giivenligi acisindan 6nemli olan
durumlardir. Risk énceligi 2°dir. 100>ROS>40 olan 85 ile 98 numaralar arasindaki

tehlikeler i¢in alinan 6nlemler asagida sirasi ile gosterilmistir.

85-Caliganlarin periyodik muayeneleri yaptirilmaktadir.

86-Elektrikli el aletlerinin koruyuculari temin edilip takilmigtir.

87-Kompresoriin etrafi {istli kapatilmig etrafi tel ile ¢evrilmistir.

88-El aletleri kullanildiktan sonra muhafaza edildigi yere birakilmasi
yoniinde talimatlar hazirlanmigtir.

89-Fis prize takili iken el aletlerine bakim ve onarim yapilmamasi
hakkinda g¢aliganlar bilgilendirilmistir.

90-Kompresor muayenesi yapilmustir.

91-Elektrikli el aletlerinin koruyucular: takilmstir.

92-Elektrikli el aletleri i¢in uygun kablolar temin edilmistir.

93-Malzemeler igin terekler hazirlanmis, diizenli istiflenme saglanmustir.

Yeni depo alam sekil 4.9.da gosterilmistir.
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Sekil 4.9. Depo alani

94-Gece olabilecek olaylara karsi acil durum planlari olusturulmustur.
Ayrica kamera kayit sistemi eklenmistir.

95-Caliganlara temel ilkyardim egitimi verilmistir.

96-Caligma sahasindaki insaat demirlerinin gevresi kapatilmigtir.

97-Dogru noktalara yangin sondiiriiciiler eklenmistir. Kaynak i¢in
kullanilan tiiplerden uzak noktalara yerlestirilmesi saglanmistir.

98-Tagima araglari i¢in K2 Belgeleri mevcuttur.

40> ROS durumlari

Oncelikli olmayan risk grubudur. Risk &nceligi 3’tiir. Onlem alinmayabilir.
Fakat alinmas: tercih edilmistir. 40>ROS olan 99 ve 100 numaral tehlikeler igin
alinan Onlemler asagida siras1 ile gdsterilmistir.

99-Spirale yanlis tas takilirsa koruyucu takilamayacaktir. Koruyucusuz
calismama konusunda personel bilgilendirilmistir.

100-Cay makinesinin kullanma talimatina uygun c¢alisma yapmakta ve
stirekli kontroller yapilmaktadir.

Alinan 6nlemlerden sonra ilgili tehlikenin yeni ROS degeri gizelge 4.2.deki
gibidir.
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Cizelge 4.2. Onlemlerden Sonra ROS Degerleri

" . Fark -

Sira | Alinan Onlem Olasihk | Siddet edilebilirlik ROS

1 KKD _vgrllmlstlr. KKD egitimi 1 3 3 9
verilmistir.

2 Te[mal konfor sartlar 1 > 5 10
saglanmistir.

3 Go6z muayenesi yapilmistir. 3 2 3 18

4 Elektrik bakimi yaptiriimistir. 2 2 4 16

5 Kaynak egitimi aldiriimistir. 2 8 3 48

6 Ortam o6lgctimleri yapilmistir. 1 1 4 4

7 Temel ISG egitimleri verilmistir. |2 3 3 18

8 Kaynak sertifikasi aldiniimistir. 2 3 3 18

9 Vaziyet plani olusturulmustur. 2 2 3 12

10 |ilk yardim sertifikasi aldinlmistir. |2 3 2 12

11 |ilk yardim dolabi hazirlanmistir. |1 2 3 6

12 | Yangin tatbikati yapiimistir. 3 3 2 18

13 AC|_I _tqplanma noktasi 2 2 3 12
belirlenmistir.

14 Acil )_/c_)nlt_an_dlrme levhalarinin > 2 3 12
yerlestirilmistir.

15 | Uyar ikaz igaretleri asiimistir. 2 4 3 24

16 | Kaynak sertifikasi aldiriimigtir. 2 5 3 30

17 Pafavanla gevrelenme > 2 4 16
saglanmistir.

18 PerIyO(.jlk. kontrol raporu | ,, 3 2
istenmigtir.

19 | Sicil kartlari olusturulmustur. 2 4 2 16

20 Hortumlar kelepce ile > 4 16
baglanmaktadir.

21 Kapali alan Q§I|§m_a3| 1 1 1 1
yapillmamasina karar verilmistir.

29 Yangin sondirme tupleri 4 3 3 36
konulmustur.

23 | Pano topraklamalari yapiimigtir. |1 3 3 9
Kacak akim roleleri

24 bulunmaktadir. 1 3 3 °

o5 $qforler bilgilendirilmig ve | 5 5 30
talimatlandiriimistir.

26 Icme sularinin analizleri 1 2 8 16
yaptiriimigtir.

27 | Yemek numuneleri alinmaktadir. |1 2 8 16

o8 Tlplere geri tepme  valfi 2 4 o
takilmistir.

29 Ba_smlg' gOstergeleri tamir > 4 3 o
edilmigtir.
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Cizelge 4.2 nin devami

30 D_etfarjan. (:iegll$tllrllm|§tlr. Personel > > 5 8
bilgilendirilmistir.

31 Makinelerde gbvde topraklamasi > > 4 16
yapilmistir.

32 ngseltller konulmustur. 3 3 5 45
Dinlenme alanlari vardir.

33 Eld_lvep . verilmistir. Egitim 3 3 3 27
verilmistir.

34 Ma_Izeme!er. icin bolimler > 4
belirlenmistir.

35 | Kaynak sertifikasi aldiriimistir. 3 4 24
Sandalye temin edilmistir.

36 Personel bilgilendirilmigtir. 4 16

37 Y|pran_rr)|§ vgle_k_tnk_ . kablolari 2 2 4 16
yenileri ile degistirilmigstir.

38 KKI_I) _vgrllm|§t|r. KKD egitimi 4 > 3 o4
verilmistir.

39 |isveren bilgilendirilmistir. 2 2 2 8

40 | Personel bilgilendirilmistir. 2 7 2 28

41 | Personele talimat verilmistir. 3 5 2 30

42 | Kaynak sertifikasi aldiriimistir. 2 7 2 28

43 | Durum uygun hale getirilmigtir. 1 2 3 6

44 | Kaynak sertifikasi aldiriimistir. 3 6 2 36

45 Acil durum planlari 2 2 > 8
olusturulmustur.

46 Yangln_ o sénduraciler 4 3 3 36
yerlestirilmistir.

47 | Yangin dolaplari yerlestirilmigtir. |4 3 3 36

48 Tapler kapali kafeslerde 5 5 5 8
depolanmaktadir.

49 | Personel bilgilendirilmigtir. 3 6 2 36

50 Uy_gun erolama kosullarinin 5 5 3 12
belirlenmistir.

51 Pano k?paklarlnln kapali > 4 5 16
kalmasi saglanmistir.

52 Araci ehliyetli suruculer 3 5 5 30
kullanacaktir.

53 Tekl _ .vardlyall calismaya 1 1 1 1
gecilmistir.

54 Tekl _ .vard|yaI| calismaya 1 1 1 1
gecilmistir.

55 | Bakim ve temizlik yapilmaktadir. |2 2 3 12

56 | Yangin tipu yerlestirilmistir. 4 2 2 16

57 Elgktrllk' kablolar kamufle 1 1 1 1
edilmigtir.
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Cizelge 4.2 nin devami

58 Pano glltlar_mQa yalitkan paspas 4 > 3 o
yerlestirilmistir.

59 | Sigara igme alani belirlenmistir. 3 18

60 KKP .vtlarllmlstlr. KKD egitimi 5 > > 20
verilmigtir.

61 Tapler uygun sartlarda > 5 5 20
depolanmistir.

62 Makinelerin koruma kapaklar > > 4 16
takilmistir.

63 Ta_slma_ arabalari temin 2 3 3 18
edilmistir.

64 TuE)Ier uygun sekilde 2 3 18
baglanmistir.

65 |Klima uygun yerlestirilmistir. 2 2 16

66 Elektrikli el aletlerinin bakimlari > 2 16
yapilmistir.

67 Yemekhane tavaninda tadilat 2 4 > 16
yapilmistir.

68 Bouz_uk“vg ylpranmig kablolar 2 2 1 4
degistirilmigtir.

69 Calisma alani bolimlere 3 4 1 12
ayrilmigtir.

70 C_e_zll'sanlara soyunma odas! ve 1 1 1 1
kilitli dolap verilmistir.
Cop kovalan  yerlestirilmistir.

1 Kontroller yapiimaktadir. 3 3 2 18

72 Cal_@a_nlgra yangin egitimi 4 > > 16
verilmistir.

73 Arac bakimlari dizenli olarak > 7 > o8
yaptiriimaktadir.

74 Ma_lzeme_ glanl sari seritlerle > 3 3 18
belirlenmistir.

75 | Tuvalet temizligi yapiimaktadir. |2 2 2 8

76 Uygun merdiven korkuluklari 2 4 3 o
yaptiriimigtir.

77 | Kaymaz bantlar yapistiriimigtir. |2 4 4 32

78 Kor_uyycg takilmigtir. KKD 2 > 4 16
verilmistir. Perde konulmustur.

79 | Gaz dedektdri yerlestirilmigtir. 5 4 1 20

80 | Tetanos asilari yaptiriimistir. 1 1 1 1

81 Kul_lamlm_ayan makinelerin 2 6 > o
belirlenmistir.

82 Kaygan zemin oIdug_uny belirten > o
uyarici levha eklenmistir.

83 | Paratoner temin edilmistir. 1 1 10 10
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Cizelge 4.2’nin devam

84 | Kaymaz bantlar yapistirilmistir. |2 3 3 18
Calisanlarin periyodik

85 : 1 1
muayeneleri yaptiriimaktadir.

86 Koruyucular temin edilip > 3 3 18
takilmistir.
Kompresorin etrafi usta

87 |kapatimig etrafi tel ile|1 4 4 16
cevrilmigtir.

88 El aletleri kullanimi igin talimatlar 5 2 20
hazirlanmistir.

89 | Calisanlar bilgilendirilmistir. 3 5 2 30

90 Kompresor muayenesi 3 3 18
yapilmistir.

91 Elektrikli el aletlerinin 2 3 > 12
koruyuculari takilmistir.

92 | Uygun kablolar temin edilmigtir. |2 2 3 12

93 | Dizenli istiflenme saglanmistir. |2 2 2 8

94 Acil durum planlllolq§t_urulmugtur. 1 4 5 20
Kamera yerlestirilmigtir.

95 (;?-Illga_nlar_a _ tfamel ilkyardim 2 6 > 2
egitimi verilmigtir.

96 Ingaat  demirlerinin gevresi |, 5 > 20
kapatiimigtir.

97 Df)ng _— noktalara. _yanginyg 4 3 36
sonduruculer eklenmistir

08 Tasima araglari igcin K2 Belgeleri 3 3 3 27
mevcuttur.
Koruyucusuz ¢alismama

99 | konusunda personel | 2 3 2 12
bilgilendirilmigtir.

100 | Surekli kontroller yapiimaktadir. |2 5 1 10

Tiim verileri iceren FMEA belgesi Ek 3’te verilmistir.

4.5. DOGY °‘nin Calismaya Entegrasyonu

Caligma tamamlandiktan sonra tekrar gozlem yapilmistir. Yapilan
gozlemlerde farkli hata tiirleri fark edilmis, sistemde aksakliklar oldugu tespit
edilmistir. Gozlem detaylandirildiginda ve yine bolimlere goére inceleme

yapildiginda olusan ¢izelge su sekildedir:
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Cizelge 4.3. FMEA Sonras1 G6zlem
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Cizelge 4.3.te goriildiigii gibi makineler, kaynak bolimil ve elektrikli el
aletleri kullaniminda risk teskil eden hata tiirleri, risk analizine ragmen devam
etmektedir. Bu durumun nedeni risk analizi yaparken tehlikelerin tespit edilmis
olmasi fakat insan unsurunun goéz 6niinde bulundurulmamasidir. Yani tehlikeli
durumlar belirlenip risk dereceleri olabildigince azaltilmig, ama tehlikeli
davraniglar 6nlenememistir.

Bu durumu diizeltebilmek icin bu {i¢ alanda yani iiretim kisminda,
calisanlar da dahil ederek yeni analizler yapilmistir. Amag incelemeleri
detaylandirarak, tehlikeli durumlarin yanmi sira tehlikeli davraniglarin da risk
analizine eklenmesini saglanmaktir. Bu amag¢ dogrultusunda bolimler kendi

icerisinde tekrar boliimlere ayrilmustir.

4.5.1. Baslangi¢c Calismalar:

Bu boliimde bilgi edinebilmek i¢in uzmanlarin yan sira iiretimde ¢alisan
personelinin de fikri alinmistir. Calisanlar, aragtirilan boliime gore farkh kisilerden
secilmistir. Tiim calisanlar1 ¢alismaya dahil etmeye Gzen gosterilmis, herkesin
katkis1 olmasi saglanmustir. Saglikli veriler elde edebilmek igin bir arastirilan
bolimden c¢alisan, bir de diger boliimlerden bir ¢alisan incelemelerine

basvurulmustur. Bu durumda goriislerine basvurulan kisiler asagidaki gibidir:
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C smifi is saglig1 giivenligi uzmani

B sinift is saglig: giivenligi uzmani

Is yeri hekimi

Ust seviye yonetici

Ustabas1

Incelenen béliim ¢alisanlarindan bir kisi

Incelenen béliim disinda baska bir béliim ¢alisanlarindan bir kisi

Ik olarak sistem alt parcalara ayrilmistir. Bu durumda makineler béliimii

asagidaki gibi siniflandirilmistir:

Torna boliimii
Freze bolimii
Matkap bolimii
Taslama bolimii
Testere boliimil
Ovalama bolimii
Pres bolimii

CNC Bolimii

Kaynak boliimii asagidaki gibi stmiflandirilmistir:

Oksi asetilen kaynag1 bolimii
Gaz alt1 kaynagi bolimii

TIG kaynagi boliimii

Elektrikli el aletleri bolimii asagidaki gibi siniflandirilmistir:

81



4. BULGULAR VE TARTISMA Nur¢in GUVEN

o  El matkab1 kullanimi
e Ispiral kullanimi
e  El breyzi (¢apak temizleyici)kullanimi

e  Mob zimpara kullanim

4.5.2. Tehlikelerin Detaylandirilmasi
Oncelikle FMEA’da tespit edilen tehlikeli durumlar her boliimiin alt

pargasi i¢in incelenmistir.
Makine boliimii icin Cizelge 4.4. kaynak bolimii i¢in Cizelge 4.5.

Elektrikli el aletleri boliimii icin Cizelge 4.6 hazirlanmustir.

Cizelge 4.4. Detayli makine boliimii tehlikeleri

© ©
g gl IS
g ﬁ < Mooy % nl O
— [3) < Un 0 O =
(@] — © ()] > —
Elual Sl el 0oflal O
Makine koruyucusunun olmamasi X X
Talas sigramasi ihtimali X [x |x X
Makinelerde topraklama yapilmamasi
KKD kullanilmamasi X |IxX |x |x [x
Makine  bakimlarinin  zamaninda
X |Ix |x |x [x [x [x |x
yapilmamasi
Eldiven kullanma X [x |x X
Capak temizlenmemesi X [x [x X X
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Cizelge 4.5. Detayli kaynak boliimii tehlikeleri
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Kaynak islerinin glvenilir sartlar icerisinde yapilamamasi X [x |x
Oksi-asetilen tliplerin geri tepme valfinin olmamasi X
Tapler igin tagima arabalarinin olmamasi X |xX [x
Taplerin baglanmamasi X [x |x
Oksi-asetilen tlplerin basing géstergelerinin bozuk olmasi X
Taplerin agik alanda depolanmasi X [x |x
Depolama alanlarinin bilingsiz kullanimi X [x |x
Yagli el veya eldivenle oksijen tiplerinin kullaniimasi X
Kaynak islerini perdelememek X [x IX
Kaynak i1ginlari X [x |x
Taplerin Periyodik Kontrolinln yapilmamasi X [x |x
Sicil Karti olusturulmamasi X |[x |x
Hortum Baglantilarinin Dizgln yapilmamasi X [x |x
Kapali Alanlarda Calisma X |xX [X
Bakir tzerine asetilen uygulanmasi X
Yakici gazin énce agiimasi X [x |x
Yanhs tip kullanimi X |[x |x
Bosta galismasi X [x |x
Kontrol yapmama X |[x |x
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Cizelge 4.6. Detayli elektrikli el aletleri boliimii tehlikeleri

El matkabi kullanimi
ispiral kullanimi

El breyzi kullanimi
Zimpara kullanimi

Kullanilan kablolarin uygun nitelikte

x
x
x
x

olmamasi

Kablo yalitimlarinin yipranmis olmasi X |x |x X
El aletlerinin bakimsiz olmasi X [x |Ix X
El aletlerinin ¢alisir vaziyette birakilmasi X |x |x X
)Ij;gp”ﬁ:;zsel takilmis iken ayar veya bakim < Ix Ix x
Koruyucu takilmamasi x X
Koruyucu gozlik kullanmama X |x |x X

Uygun olmayan tas takiimasi

4.5.3. Giivensiz Davramslar

Tehlikeli durumlar alt parcalara gore incelendikten sonra yeni bir gézlem
i¢in formlar olusturulmus ve gozlem yapilmaya baslanmustir. ikinci gozlemdeki
amag tehlikeli davraniglari tespit edebilmek ve caliganlarla iletisim halinde kalarak,
giivensiz davranisi giivenli hale getirebilmelerini saglamaktir.

Giivensiz davraniglarin tespitinde ¢alisanlar1 fikirlerinden de yararlanilmak
istenmektedir. Bu amag¢ dogrultusunda gézlem formlari hazirlanmis ve ¢alisanlarin
birbirini denetlemesi istenmistir. Calisanlarin birbirini denetlemesinin faydalari

asagidaki gibidir:

e  Calisanlarin ISG’de aktif rol oynamasi
e  Calisanlarin sorumlu olduklarinda daha dikkatli davranmalari

e  (alisanlarin tecriibe ve bilgilerinden yararlanabilmek
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faydalanabilmek

e  Calisanlarin birbirini daha iyi tantyor olmasi

e I siirecini siirekli takip edebilmek

Calisanlar is akis1 hakkinda bilgi sahibi oldugundan analizlerinden

e  Calisanlan cesaretlendirebilmek, ISG alaninda bilgi ve tecriibe sahibi

olmalarini saglamak

Calisanlardan gelen geri bildirimler analiz edilerek, uzman goriisiinden de

faydalanilarak giivensiz davraniglar belirlenmistir. Cizelge 4.7. de makine

boliimiinde yapilan incelemelerde tespit edilen gilivensiz davraniglar gosterilmistir.

Cizelge 4.7. Makine boliimiinde giivensiz davraniglar

© @©
o gl &f €
Sira | Tehlikeli Davranis gl ol & | o Sl ol o
5| o| 8| & 8| 2| &=
Elul Sl Oolalo
1 Hizla dénen aynanin elle
durdurulmaya calisiimasi
2 Tezgahi kapatmadan  basgindan
X |x Ix [x |x [x [x |x
ayrilmak
3 KKD olmasina ragmen kullanmamak |x |x [x [x |x [x [x |X
Makineden c¢ikan talasi el le
4 X |x |x |x [x
ayirmaya calismak
5 is alaninda diizensiz ¢alisma X |x |x |x [x [x [x [x
6 Diger islere mudahale etme X |x |Ix |x [x [x [x [x
7 Ayakta calisirken calisma alanina v Ix Ix Ix Ix |x
yaslanma
Calan telefona refleks olarak
. X |x Ix [x |x [x [x
yonelme
9 Elin islem alaninda kalmasi X
10 [Dalginlk X |Ix |Ix |x [x [x [x [x
Verilerden faydalanmadan tecribeye
11 X |x |Ix |x [x [x [x [x
dayali calisma
Hizli hareket etme, kosma, acele
12 X |x |Ix |x [x [x [x [x
etme
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Tablodaki davramiglar ile ilgili calisanlarla sohbet edilmis, durumlar

incelenmis ve kok nedenler tespit edilmeye calisilmistir.

1- Torna bolimiinde her is bitip tezgah durduruldugunda hizli dénen
aksanin durmasi i¢in bir siire gereklidir. Calisanlarin bu siireyi beklemeden elle
fren yaptirdigi fark edilmistir. Bu hareket uzuv kaybina yol acabilecek risk
barindirmaktadir. Yapilan sohbetler ve incelemeler sonucunda bu hareketin
sebebinin hizli calisma istegi oldugu tespit edilmistir.

2- Makine boliimiiniin her alaninda goriilmiistiir ki, calisan tezgahin
basindan kisa siireligine ayrilacaksa tezgahi kapatmamaktadir. Ancak tezgahla isi
tamamen bittiginde kapatmaktadir. Bu durum diger c¢alisanlarin yaralanmasina
veya calisanin tezgahin basina geldiginde sorun yasamasina sebep olabilir. Baginda
operatdr bulunmayan tezgahin kapatilmasi gerekmektedir. Arastirildiginda sebebin
isengeclik veya ihmalkarlik olduguna karar verilmistir.

3- Her makinede rastlanan bir diger giivensiz davrams ise, yetkililer
tarafindan saglanmis olmasina ragmen KKD kullanilmiyor olmasidir. En biiyiik
sebebi oOzellikle yazin sicaktan bunaliyor olmalaridir. Bu sebeple genelde
ayakkabilarini g¢ikarip terlik giyindiklerine rastlanmigtir. Bir diger onemli etken
KKD lerle ¢alisirken kii¢iik alanlarda erisime engel olmasidir. Diger sebepleri
iginse, takip ¢ikarmaya iisenmek, zimmetli oldugu igin kaybetmekten korkmak,
saklamak sayilabilir.

4- Calisirken yani metal iglenirken talas ¢ikaran makinelerde makineden
cikan talasi el ile ayirmaya ¢aligmak c¢ok rastlanan davramislardan biri olmustur.
Bunu tamamen refleks olarak yapan c¢alisanlar, 6nce bir sey olmayacagim
sOylemis, iletisime devam ettikce kiigiik yaralanmalar1 goze alarak, firga
kullanmadiklart anlagilmstir.

5- Her tezgahin yaninda giren malzemeyi ve ¢ikan malzemeyi koyabilmek
icin alanlar mevcuttur. Fakat gézlemlendigine gore bu alanlarda diizensiz ve fazla

istiflenme yapilmaktadir. Biten parga bir diger tezgaha, yar1 mamul veya biten tiriin
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deposuna tasinacak oldugunda usta bunu yapmasi igin ¢iragin gelmesini istemekte,
bu da iiriin birikmesine sebep olmaktadir. Ayrica tasima sirasinda git geli azaltmak
icin ¢ok agir yiik taginmakta ve fazla iiriin istiflenmesine sebep olmaktadir. Bazi
durumlarda hemen diger ise gecilmesi halinde de, biten {iriin tezgahin yaninda
birakilmakta, bu da diizensiz bir ortama yol agmaktadir.

6- Personel ¢ok uzun zamandir ayni firmada c¢alistig1 igin tecriibesine
giivenmekte ve bagka bir ise miidahale edebilme hakkin1 kendinde gérmektedir.
Tamamen iyi niyetli bir yaklagim olarak gériinmesine ragmen, diger boliimde olan
olaylar1 tamamen bilmiyor olmasi oradaki islerin aksamasina, yanlis iiriin ve tatmin
olmayan miisteriye sebep olabilecegi gibi, kendi isi ile ilgisinin azalmasi sonucu is
kazas1 riski tagimaktadir.

7- Sadece ayakta calisilan tezgahlarda tezgaha yaslanma veya elin ¢aligma
alaninda herhangi bir yere siirekli temas etmesi gozlenmistir. Sebebi ise yorulan
personelin bunu dinlenme olarak gérmesidir.

8- Calisanlarin cep telefonlari ¢aldiginda is ne durumda olursa olsun direkt
yoneldikleri, cevap vermeseler bile en azindan baktiklar tespit edilmistir. Sebebi
arastirildiginda ise, ailevi problemler, onemli haber bekleme, hayatlarindaki
birtakim aksilikler gibi telefona bakmayr mecbur kilabilecek durumlar fark
edilmistir.

9- Preste caligilirken diigmeler arka kisimda kalmaktadir. Ayar yapilirken,
tezgah acilip kapatilirken ¢alisma pozisyonu degistirilmeli, kalkilmali, dogru ve
giivenilir pozisyon saglanmalidir. Fakat ¢alisanlarin presin basinda oturduktan
sonra kalkmamak i¢in biitiin islemleri o pozisyonda yaptiklar tespit edilmistir.
Sebep olarak ise yine yorgunluk ve iisengeclik sayilabilir.

10- Calisanlarin biten isi fark etmemesi, parca takmadan, parca
takildiktan sonra sabitlenmeden veya degistirmeden tezgahi calistirmasi, ayarda
hata yapmalari, eksik veya fazla iiretim yapmalart gibi dikkatsizlik belirtilerine
rastlanmigtir. Tam o anda ne diisiindiiklerine odaklanildiginda, sigara, yemek,

lavabo ihtiyaci, ailevi veya kisisel planlar ve problemler bulunmustur.
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11- Bahsedildigi gibi c¢alisanlarin ¢ogu uzun yillardir aymi firmada
calismaktadir ve birgok konuda uzmanlagmislardir. Bu durum bilinen islerde
bilgiyi kontrol etmeden g¢aligmalarina sebep olmaktadir. Oysa malzemelerde ufak
bir degisiklik, iiretim metodunun degistirilmesini gerektirmektedir.

12- Calisanlarin is yetistirmek, daha ¢ok mola yapabilmek, azar isitme
kaygisi, miisterilerin ve dolayistyla yetkililerin baskis1 gibi sebeplerle hizli hareket
ettigi, bu durumun da biiyiik risk tasidigi gozlemlenmistir.

Tespit edilen kok nedenler asagidaki gibidir:

e Hizli caligma istegi

o Acilisler

e  Yetkililerin baskis1

e Avzar igitme kaygisi

e  Hava sartlar

e  Yiiksek tecriibe, usta/cirak farki

e Usengeglik, yorgunluk, ihmalkarlik
e  (Caligsma alani

e  Bunalmak, sikilmak

e Kigisel ihtiyaglar

e Ailevi meseleler

Kaynak boliimiinde yapilan incelemelerde tespit edilen glivensiz

davranislar asagidaki gibidir:
1- Oksiasetilen kaynaginin 1ginlar1 gazalti ve TIG kaynagina gore nispeten

daha az tehlikeli oldugunu diisiinen personelin, bir sey olmayacag diisiincesi ile

koruyucu gozlik kullanmadigi fark edilmistir. Fakat bir kez kaza oldugunda
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etkileri biiylik olabilecektir. Gozlere verecegi zarardan sakinilmasi i¢in KKD
kullanilmalidir.

2- Kaynak egitimi ve bilgisi kaynak yapan personele aldirilmis olmasina,
diger calisanlarin bilgi ve deneyimi yetersiz kalmasina ragmen, tagima islerine
yardim edebilmek i¢in kaynak alanina sorumlu olmayan personelin de gecis yaptigi
gbzlemlenmistir.

3- Makineler boliimiinde tespit edilip incelenmis olan, is alaninda diizensiz
calisma, diger islere miidahale etme, telefona yonelme, dalginlik davranislarina

kaynak alaninda da rastlanmistir.

Kaynak boliimiinde elde edilen ve makine alaninda tespit edilmemis olan

kok nedenler su sekildedir:

e  Bir sey olmaz diistincesi (eskiden kodlanmis, daha dnce yaptim bir sey
olmadi diisiincesi)
e  Tecriibeye dayali kendine giiven

e Arkadagina yardim etme istegi (tasima kolayligi)

Elektrikli el aletleri boliimii incelendiginde, benzer durumlar gézlenmistir.

4.6. Giivensiz Davranislarin Yorumlanmasi

Bu boliimde en ¢ok tehlikenin gézlendigi makineler boliimii incelenmistir.
4.6.1. Giivensiz Davramslar icin FMEA

Makineler boliimiinde gozlenen giivensiz davranislar i¢in belirlenen FMEA

degerleri Cizelge 4.8.de gosterilmistir.
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Cizelge 4.8. Giivensiz Davranislar icin ROS degerleri

—
E
Q
~ =
= - HEIEI
S ) S 3 5| ©
Hizla dénen aynanin elle Uzuv Kaybi s le |2 |96
durdurulmaya galisiimasi
Tezgahi kapatmadan basindan Hafif Yaralanma 6 I3 |5 (90

ayriimak

KKD olmasina ragmen kullanmamak | Hafif yaralanma 3[4 |6 |72

Makineden ¢ikan talagsi el ile ayirmaya Siddetli yaralanma |4 |5 |8 |160

calismak
is alaninda diizensiz galisma Siddetli Yaralanma |5 |5 [2 |50
Diger islere mudehale etme Sistem yavasligi 4 (3 |2 |24

Ayakta calisirken ¢alisma alanina

yaslanma Uzuv Kaybi 5 16 (3 |90

Calan telefona refleks olarak yonelme [ Hafif Yaralanma 3 14 |9 (108

Elin islem alaninda kalmasi Uzuv Kaybi 2 |6 [5 |60

Kalici Hasar /

Dalginhk Alim 4 (8 |9 |288

Verilerden faydalanmadan tecribeye

dayali galisma Sistem yavasligi 3 |3 |6 |54

Kalici Hasar /

Hizli hareket etme, kosma, acele etme | - 6 [8 |4 |192
Olim

4.6.2. Giivensiz Davramislarin Tezgahlara Gore Agirhiklandirilmasi

Bu bolimde AHP metodu ile 12 giivensiz davramig 8 farkli tezgahta
degerlendirilerek her gilivensiz davranis i¢in bir nihai puan belirlemek
amaglanmigtir.

Tehlikeli davranislara ¢gizelge 4.9.daki gibi kodlar verilmistir.
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Cizelge 4.9. Tehlikeli davranis kodlar1

T1 |Hizla dénen aynanin elle durdurulmaya caligiimasi
T2 | Tezgahi kapatmadan basindan ayriimak

T3 | KKD olmasina ragmen kullanmamak

T4 | Makineden c¢ikan talasl el ile ayirmaya calismak
T5 |is alaninda diizensiz calisma

T6 |Diger islere midehale etme

T7 |Ayakta ¢alisirken ¢alisma alanina yaslanma

T8 | Calan telefona refleks olarak yonelme

T9 | Eliniglem alaninda kalmasi

T10 | Dalginhk
Verilerden faydalanmadan tecribeye dayall
T11|calisma

T12 | Hizlh hareket etme, kosma, acele etme
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Torna tezgahi i¢in AHP ikili kiyaslama matrisi ¢izelge 4.10.daki gibidir.

Cizelge 4.10. Torna tezgahi i¢in AHP ikili kiyaslama matrisi

T1 |T2 |T3 |T4 |T5 |T6 |T7 |T8 |T10|T11|T12
T1 |1 |5 |38 |1 |8 |7 |8 |3 |18 |7 1/3
T2 |1/5|1 |[1/5|1/5|1/3|3 |1/3|1/3|1/7 |5 1/7
T3 [1/3 |5 1/3 5 1/3 |5 1/3
T4 |1 |5 1 7 |5 1/3 |5 1/3
T5 |1/3 |3 1/3 5 |83 1/3 |5 1/3
T6 |1/7 |13 |15 |17 |1/5|1 |1/3|1/3 |17 |1 1/7
T7 |1/3|3 |1/3|1/5|1/3|3 |1 |3 |15 [1/3 |1/3
T8 |1/3|3 |1/3|1/5|1/3 |3 |[1/3|1 |1/5 |1/5 |15
T10|3 |7 [3 |3 |3 |7 |5 |5 |1 1
T11|1/7 |1/5|1/5|1/5|1/5|1 |3 |5 |1/5 1/5
T12|3 |7 |3 |3 |3 |7 |3 [5 |1 1

Freze tezgahi icin AHP ikili kiyaslama matrisi ¢izelge 4.11.deki gibidir.

Cizelge 4.11. Freze tezgahi i¢in AHP ikili kiyaslama matrisi

T2 |T3 |T4 |T5 |T6 |T7 |T8 |[T10|T11|T12
T2 |1 /51 |3 |1/3[|1/3|1/7 |3 1/5
T3 |1/3 /3|5 |5 |3 |7 |1/3]3 1/3
T4 |5 1 |3 |38 |3 |7 |1/3]3 1/3
T5 |1 15131 |1 |1 |5 |15 )1 1/3
T6 |1/3|1/5(1/3]1 |1 |5 |7 |13 ]5 1/3
T7 1/3]1/3]1 |1/5(|1 |5 |1/5 |3 1/5
T8 7 |47 1517 |1/5|1 |1/9 |1/3 |1/9
T10(7 |3 |3 |5 |7 |5 |9 |1 7 3
T11(1/3 |13 |1/3 |1 |1/5|1/3|3 |17 1/7
T12]5 |3 |3 3 |5 |9 |13 1
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Matkap tezgahi i¢in AHP ikili kiyaslama matrisi ¢izelge 4.12.deki gibidir.

Cizelge 4.12. Matkap tezgahi i¢in AHP ikili kiyaslama matrisi

T2 |T3 |T4 |T5 |T6 |T7 |T8 |T10|T11|T12
T2 |1 |3 [|1/5]13|1 |3 [1/5|1/7 |5 1/3
T3 |1/3|1 |1/5|3 |1 |3 |1/3|1/5 |5 1/3
T4 |5 |5 |1 7 |5 |8 |13 |7 1
T5 |3 [1/3[1/3 5 |3 |1 |15 7 1/5
T6 |1 |1 |17 ]1/5]|1 |3 |13 |17 |7 1/7
T7 [1/3[1/3|1/5|1/3|1/3|1 |1/5|1/7 |3 1/5
T8 |5 |3 [1/3]1 [3 |5 |1 |1/3 |5 1
T10|7 |5 |3 |5 |7 |7 |3 |1 9 5
T11(1/5|1/5 |2/7 |4/7 |1/7 |1/3|1/5[1/9 |1 1/9
T12|3 |3 |1 |5 |7 |5 |1 |15 |9 1

Taglama tezgahi i¢cin AHP ikili kiyaslama matrisi ¢izelge 4.13.teki gibidir.

Cizelge 4.13. Taglama tezgahi i¢in AHP ikili kiyaslama matrisi

T2 |T3 |T5 |T6 |T7 |T8 |T10|T11|T12
T2 |1 [13|1/5 |13 |15 |7 |15 |7 1/5
T3 |3 |1 [1/3|5 7 |13 |9 1
5 |5 |3 |1 5 |3 7 3
T6 |3 |1/5|1/7 5 |1 5 1/3
T7 |5 |[1/3]1/5|1/3 3 |15 |5 1/5
T8 |1/7 |17 |1/5|1/5|1/3 |1 |17 |5 1/5
Ti0/5 |3 [|1/3]1 |5 |7 |1 9 3
T11|1/7 |19 [1/7 |1/5|1/5|1/5]1/9 |1 1/7
T12|5 |1 [1/3|3 |5 |5 |13 |7 1
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Testere tezgahi icin AHP ikili kiyaslama matrisi ¢izelge 4.14.teki gibidir.

Cizelge 4.14. Testere tezgah1 icin AHP ikili kiyaslama matrisi

T2 |T3 |T4 |T5 |T6 |T7 |T8 |T10|T11|T12
T2 |1 |5 |1/5]1/5|3 |1/3|1/3|1/5 |1/3 |1/5
T3 |1/5|1 |1/7|1/5|3 |1 |5 |17 |5 1/5
T4 |5 |7 |1 |5 |7 |7 |7 |3 9 3
T5 |5 |5 [1/5]1 |5 |7 |7 |13 ]9 1
T6 |1/3|1/3|1/7|1/5]1 |5 |5 |1/3 ]9 1/3
T7 |3 |1 |y7 |37 1/5)1 |1 |17 |3 1/5
T8 |3 |15 |17 Y7151 |1 |17 |3 1/7
T10|5 |7 [1/3|3 |38 |7 |7 |1 9 3
T11|3 |[1/5|1/9 |1/9 |1/9|1/3|1/3[1/9 |1 1/7
T12|5 |5 |1/3|1 |3 |5 |7 |13 |7 1

Ovalama tezgahi i¢in AHP ikili kiyaslama matrisi ¢izelge 4.15.teki gibidir.

Cizelge 4.15. Ovalama tezgahi i¢in AHP ikili kiyaslama matrisi

T2 |T3 |T5 |T6 |T7 |T8 |T10|T11|T12
T2 |1 |5 |1 |1 |5 |1/3|1/5 |15 |17
T3 |1/5(1 |47 (15|13 |1/5]1/9 |1/5 |17
5 (12 |7 |1 |5 |5 |3 |13 ]1 1
T6 |1 |5 |1/5)1 |3 |1 |13 |3 1
T7 |1/5|3 [1/5 |13 |1 |1/5 |47 |15 |17
T8 |3 |5 [1/3|1 |5 |1 |13 |1 1
T10(5 |9 3 |7 |3 |1 3 1
T11|5 |5 /3|5 |1 |13 |1 1/3
T12|7 |7 1 |7 |1 |1 3 1
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Pres tezgahi i¢in AHP ikili kiyaslama matrisi ¢izelge 4.16.daki gibidir.

Cizelge 4.16. Pres tezgahi icin AHP ikili kiyaslama matrisi
T2 |T3 |T5 |T6 |T8 |T9 |T10|T11|T12

T2 |1 |7 |1/5|1 |5 |17 |17 |3 3
T3 |[1/7 |1 |17 |1/3|5 |1/7|17 |5 1/5
5 |5 |7 |1 |3 |7 |1/5]1/5 |5 3
T6 |1 |3 [1/3|1 |5 |1/5]13 |1 1
T8 |1/5|1/5|1/7 |1/5|1 |1/9]1/9 |13 |1/7
T9 |7 |7 |5 |5 |9 |1 |1 7 5
Ti0(7 |7 |5 |3 |9 |1 |1 5 3
T11|1/3|1/5|1/5|1 |3 |1/7]1/5 |1 1/5
T12|1/3|5 |1/3|1 |7 |1/5]1/3 |5 1

CNC tezgahi igin AHP ikili kiyaslama matrisi ¢izelge 4.17.deki gibidir.

Cizelge 4.17. CNC tezgahi i¢in AHP ikili kiyaslama matrisi

T2 |T3 |T5 |T6 |T10|T11|T12
T2 |1 |3 |1/5|1/3|1/3 |1/5 |3
T3 |1/3 |1 |1/5|1/5 |17 |13 |1
5 |5 |5 |1 |1 |1/3 |13 |3
T6 |3 |5 [1 |1 [1/5 3 5
T10(3 |7 |3 |5 |1 3 5
T11|5 |3 |38 |1/3|1/3 |1 3
T12]1/3 |1 |[1/3|1/5|1/5 |1/3 |1

Bu verilerle hesaplanan B vektorlerinden olusan C matrisi ¢izelge 4.18.de
gosterilmistir. Bu cizelgeye goére torna, freze, matkap, ovalama ve CNC
tezgahlarinda en yiiksek degeri dalginlik almistir. Taslama tezgahinda en dnemli
tehlike is alaninda diizensiz ¢alisma, testerede en 6nemli tehlike makineden ¢ikan
talag1 el ise ayirmak, preste en 6nemli tehlike elin islem alaninda kalmasi olarak
tespit edilmistir. Ayrica hizli donen aynanin elle durdurulmaya calisilmasit ve hizlh
hareket etme davraniglarinin tornada, ayakta c¢alisirken c¢alisma alanina

yaslanmanin frezede ve taglamada, calan telefona refleks olarak yonelmenin
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matkapta, diizensiz ¢alisma ve KKD kullanmamanin taglamada, makineden ¢ikan

talas1 el ile ayirmaya ¢aligmanin testerede, elin islem alaninda kalmasi ve tezgahi

kapatmadan basindan ayrilmanin preste, dalginlik ve diger islere miidahale

edilmesinin ise CNC’de diger tezgahlara gore daha yiiksek deger aldigi

goriilmiistiir.

Cizelge 4.18. B vektorlerinden olugan C matrisi

Torna | Freze | Matkap | Taglama | Testere | Ovalama | Pres | CNC

T1

0,13 |0,00 |0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 | 0,00

T2

0,03 0,06 |0,05 0,06 0,05 0,07 0,09 | 0,08

T3

0,08 |0,11 |0,06 0,14 0,05 0,02 0,05 | 0,04

T4

0,13 |0,23 |0,17 0,00 0,29 0,00 0,00 | 0,00

T5

0,08 0,05 |0,08 0,28 0,14 0,16 0,14 10,15

T6

0,02 |0,08 0,05 0,09 0,07 0,10 0,06 | 0,18

T7

0,04 10,06 |0,03 0,06 0,04 0,03 0,00 | 0,00

T8

0,08 |0,02 |0,11 0,03 0,03 0,10 0,02 | 0,00

T9

0,00 0,00 |0,00 0,00 0,00 0,00 0,28 | 0,00

T10

0,21 |0,28 0,30 0,19 0,19 0,24 0,25 (0,34

T11

0,04 |0,03 |0,01 0,02 0,02 0,10 0,03 0,17

T12

0,20 0,19 |0,15 0,13 0,13 0,18 0,08 10,04

Her ne kadar tehlikelerin tezgahlardaki puani bulunmus olsa da tezgahlarin

da kendi igerisinde genel risk analizi agisindan kiyaslanmasi gerekmektedir. Bu

kiyas yapilirken agagidaki kriterler g6z 6niinde bulundurulmustur:

Donen aksanin agik olmast

Donen aksanin doniis hizi

Talas si¢cratma sekli

Disaridan miidahaleye agik olma

Tehlikeli durumda olusabilecek kazanin siddeti

Tezgahin konumu
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e  Kullanim siklig1

Tezgahlar icin AHP ikili kiyaslama matrisi ¢izelge 4.19.daki gibidir.

Cizelge 4.19. Tezgahlar icin AHP ikili kiyaslama matrisi

Torna | Freze | Matkap | Taslama | Testere | Ovalama | Pres | CNC
Torna 1 1/3 5 7 5 7 3
Freze 3 1 5 9 5 9 5 7
Matkap |1/5 1/5 1 5 1 5 3 5
Taslama | 1/7 1/9 1/5 1 1/5 1 1/5 |1/3
Testere |1/5 1/5 1 5 1 5 1 3
Ovalama | 1/7 1/9 1/5 1 1/5 1 1/3 |3
Pres 1/3 1/5 1/3 5 1 3 1 3
CNC 1/7 1/7 1/5 3 1/3 1/3 1/3 |1
Tezgahlar i¢in B vektorii gizelge 4.20.de gosterilmistir.
Cizelge 4.20. Tezgahlar i¢cin B Vektorii
D
. s 2| 2| E 2
O © Q
c N < = = < (7] @) (0]
= 9 o] Un (7] e = >
el s| | 21 3] &| 6| m
Torna 0,19 |0,15|0,39(0,19|0,36|0,22 |0,22 | 0,24 (0,25

Freze |0,58 |0,440,39|0,25/0,36(0,29 /0,36 |0,24(0 36
Matkap |0,04 |0,09|0,08|0,14(0,07|0,16 (0,22 |0,17 |0 12
Taslama |0,03 |0,05|0,02 (0,03 |0,01|0,03(0,01 |0,01 002
Testere |0,04 |0,09|0,08(0,14|0,07|0,16(0,07 [0,1 |0 09
Ovalama | 0,03 | 0,05 (0,02 |0,03|0,01{0,03|0,02 (0,1 |0 04
Pres 0,06 |0,09/0,03(0,14(0,07|0,1 0,07 |01 008
CNC 0,03 |0,06|0,02 (0,08 0,02|0,01|0,02 |0,03|0 04
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Elde edilen C matrisi ve tezgahlar i¢in B vektoriiniin ¢carpimi Cizelge

4.21.de gosterilmistir.

Cizelge 4.21. C Matrisi ve tezgahlar icin B vektoriiniin carpimi
Torna|Freze |Matkap | Taslama | Testere | Ovalama [Pres |CNC

T1 (0,031 - - - - - - -
T2 0,008 0,023 (0,006 0,001 0,004 0,002 0,007 |0,003
T3 0,02 [0,039 (0,007 0,003 0,005 |0,001 0,004 |0,001
T4 (0,0330,047 (0,021 |- 0,027 |- - -
T5 (0,019 0,017 (0,009 0,007 0,013 |0,006 0,012 |0,005
T6 (0,004]0,029 (0,005 0,002 0,006 |0,004 0,005 | 0,006
T7 10,011 (0,02 0,003 |0,002 0,003 |0,001 - -
T8 0,008 {0,009 (0,013 0,001 0,003 (0,004 0,001 |-

T9 |- - - ’ - - 0,023 |-
T10|0,05 |0,1 0,036 |0,005 [0,018 [0,009 002 |0,012
T11|0,01 |0,011 [0,002 |- 0,002 |0,004 |0,003 |0,006

T12]0,049 (0,068 |[0,018 0,003 0,012 |0,007 0,007 |0,001

Bu ¢arpimdan elde edilen matrisin satir toplama islemine gore tehlikelerin

AHP ile belirlenen agirligi gizelge 4.22.deki gibidir.
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Cizelge 4.22. Tehlikelerin AHP ile belirlenen agirliklari

T1 0,031
T2 0,056
T3 0,08

T4 0,128
T5 0,088
T6 0,063
T7 0,04

T8 0,039
T9 0,023
T10 0,25

T11 0,038
T12 0,164

4.6.3. Giivensiz Davramislarin AHP Agirhiklarimin Risk Analizine Eklenmesi
Cizelge 4.23te ROS degerleri ile AHP Agirliklarmin  Carpimu

Gosterilmistir.

Cizelge 4.23. ROS degerleri ile AHP Agirliklarinin Carpimi

Tehlike ROS g:gERi GCarpim
T1 g;ﬁlgallfnoanse;n aynanin elle durdurulmaya 96 |0,031 3
T2 | Tezgahi kapatmadan basindan ayriimak 90 |[0,056 5,04
T3 | KKD olmasina ragmen kullanmamak 72 |0,08 5,78
T4 | Makineden gikan talasi el ile ayirmaya ¢alismak |[160 |0,128 20,4
T5 |is alaninda diizensiz ¢alisma 50 10,088 4.4
T6 | Diger islere midehale etme 24 0,063 1,51
T7 | Ayakta caligirken galisma alanina yaslanma 90 (0,04 3,61
T8 | Calan telefona refleks olarak yonelme 108 |0,039 4,23
T9 | Elin iglem alaninda kalmasi 60 (0,023 1,39
T10 | Dalginhk 288 10,25 71,98
T11 ;/aelgfnrcaien faydalanmadan tecriibeye dayali 54 |0038 2.05
T12 [ Hizli hareket etme, kosma, acele etme 192 10,164 31,45
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4.7. Tartisgma
Is yeri incelenip tehlikeler tespit edildiginde toplam 100 adet tehlikeli
durum tespit edilmistir. Bu tehlikelerin boliimlere gore dagilimi Sekil 4.10.da

gosterilmisgtir.
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Sekil 4.10. Tehlikelerin Bolimlere Gore Dagilimi

Bu grafige gore tehlikelerin %34ii genel calisma alaninda, %19u kaynak
boliimiinde tespit edilmistir. Bu da, caligmalara bu iki bdliimden baglanarak
tehlikelerin %53iine ulasilabilecegi anlamina gelmektedir.

Ancak tehlike sayisina gore yaklasim ¢ok saglikli olmayacaktir. Bizim i¢in
onemli olan tehlike sayis1 degil, riskin derecesidir. Olusabilecek tehditler su sekilde

siralanabilir:

e Yaralanma
e Iskelet ve kas sistemi rahatsizliklari

e Yorgunluk

e  Yangm
e  Kayiplar
e Oliim
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e  Meslek Hastalig1

e Hastalik

e  Yangm

e  Bulasici hastalik

e  Zehirlenme

e  Elektrik carpmast

e  Uzuv kaybi

e Patlama - Yangin

e Devrilme

e  Acil durumda miidahale edememe
e  Meslek Hastalig1 - Gozlere zarar
o  Gozlere zarar

e (G0Oz rahatsizligy

e Yanma

e  Yetkisiz kisilerin miidahalesi

e  Trafik kazasi

e Idariceza

Bu risklerden bir kismi direkt olarak yaralanma ve 6liim olarak goriiniiyor
olsa da, patlama, yangin, trafik kazasi, elektrik ¢arpmasi, acil durumda miidahale
edememe, yetkisiz kisilerin miidahalesi gibi durumlarin sonucunun da biiyiik
yaralanmalar veya 0liim olmasi ihtimali s6z konusudur. Risklerin siddetine gore bir
kiyaslama yapmak istersek en diisiik risk siddetinin 3, en yiiksek risk siddetinin 10
oldugu karsimiza c¢ikmaktadir. Cizelge 4.24.te siddet degerlerine gore kag
tehlikenin tespit edildigi gosterilmistir.
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Cizelge 4.24. Siddet degerlerine gore tehlike sayisi

Siddet Degeri Sayisi

20
24
20
27

© (00 ([N (O |01 |d~ (W

10

Tabloya bakildiginda siddet diizeyi 5,6,7 ve 8 olan risklerin biiyiik oranda
oldugu acikga goriilmektedir. Bu da, herhangi bir kaza aninda olusabilecek en
diisiik siddet diizeyinin biiyilik olasilikla 5, etkisinin is gdrmezlik, kirik, 2. derece
yaniklar, beyin travmasi olacagi anlamina gelmektedir. En kot ihtimalle ise kaza
6lumle sonuglanacaktir.

ROS degerlerine gore bir analiz yapilmak istendiginde ise ROS degerinin
100den biiyiik oldugu durumlar1 %84liik bir orana sahip oldugu goriilmektedir.

Bu durumu yorumladigimizda Risk Analizinin 6nemi ortaya ¢ikmaktadir.
Eger Oonlem alinmazsa kaza yasanma ihtimali ¢ok yiiksek, herhangi bir kazada
yasanacak maddi manevi kayiplar ¢ok fazla olacaktir.

Alinan 6nlemler incelendiginde biiyiik bir boliimiin, ISG egitimleri,
mesleki egitimler, KKD egitimleri, isvereni veya calisanlar1 bilgilendirme veya
talimat verme ile ¢oziildiigli fark edilmistir. Geri kalan durumlarda ise en biyiik
pay1 uyarici levha ve isaretler almaktadir. Daha sonrasinda genel diizenlemeler,
yasal prosediirlere uygunluk, uygun olmayan durumu uygun hale getirme
faaliyetleri siralanmaktadir.

Alman oOnlemlerden sonra tekrar risk analizi yapildiginda tehlikelerin
%7’sinin tamamen ortadan kaldirildigi (ROS=1) goriilmiistiir. %91°lik kisimda ise
ROS degeri 0 ile 40 arasindadir. Bu da risk analizinin ne kadar iyi sonuglandigin
gostermektedir. Risk analizi yaptiktan sonra bu diizeni devam ettirebilmek igin
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kontroller planlanmistir. Bu kontroller igin sorumlular atanmis, herkes gorev bilinci
ile calismaya devam etmektedir. Isverenin katkisi ile basarili hale gelen bu
¢aligmanin biitiin sonuglar1 raporlanmis ve paylasilmstir.

Risk analizinden sonra is yerinde insan faktorii disiiniilerek tehlikeli
davranig incelemesi yapilmistir. Calisanlarin = bdliimlere goére dagilimi
diisiiniildiigiinde, ofis ¢alisan1 2, depo c¢alisam1 1, araglarda calisan sayis1 1,
yemekhanede calisan sayist1 1 olarak karsimiza c¢ikmaktadir ve bu alanlarda
gecirilen siire oldukca azdir. Uretim kisminda yani makinelerde ¢alisma, kaynak
boliimii ve elektrikli el aletleri kullaniminda ise siirekli bir ¢alisma séz konusudur
ve calisan sayis1 10 ila 20 arasinda degismektedir. Bu durum bu alanlarda tehlikeli
durum analizi yapilmis ve basarili olmus olsa da, tehlikeli davraniglarin devam
edebilecegini, hala kaza ihtimalinin yiiksek oldugunu gostermektedir.

Onceden tedbir alabilmek i¢in bu konuda calismalara baslanmis ve DOGY
yaklagimu ile galigilmistir. Bu amagla haftada bir kez inceleme yapilmis, inceleme
her alan i¢in 1saat siirmiis, incelemeden bir giin sonra ¢alisanlarin da dahil edildigi
toplantilarda biitiin durumlar paylasilmigtir.

Makineler bolimiinde AHP ile tehlikeli davranislar agirliklandirilmus, risk
analizine dahil edilmistir. Risk analizine gére ROS>100 olan en 6nemli dort tehlike
dalginlik, hizli hareke etme, makineden ¢ikan talasi el ile ayirmak ve ¢alan telefona
refleks olarak yonelme olarak bulunmustur. AHP degerleri ile carpildiginda da
benzer sonuglar elde edilmis, yalniz calan telefona refleks ile yonelmenin diger
tehlikelere gore nispeten daha kiiciik agirliga sahip oldugu tespit edilmistir.

Tespit edilen tiim bulgular raporlanarak, olusabilecek riskler, tehlike arz
eden durum ve davranislar yetkililere iletilmis, ¢alisanlar bu konuda
bilgilendirilmistir. Tehlikeli davramiglar1 azaltabilmek adina alinan &nlemler

sOyledir:

e  (alisanlara degerli olduklar anlatilmistir.

e  ISG egitimleri verilmistir.
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Sisteme dahil edilen c¢alisanlarin bilgilerine ve tecriibelerine
giivenildigi ifade edilmistir.

Gorev tanimlar1 daha acik dille ifade edilerek hazirlanmis, calisanlar
isleyis konusunda bilgilendirilmistir.

Hizl1 ¢aligmaya calismanin meydana getirdigi aksakliklarin aslinda
sistemi yavaslatacagi konusunda bir toplant1 yapilmistir.

Acil isleri Onleyebilmek icin iiretim planlama faaliyetleri gdzden
gecirilmistir.

Uyar1 levhalar artirilmis, agik ve anlasilir bir dil kullanilmustir.

KKD seciminde ergonomik degerlere dikkat edilmesi gerektigi
konusunda yetkililer uyarilmistir.

Tasima kolaylig1 saglamasi i¢in el arabalari temin edilmistir.

Mola sayist artirilmustir.

Telefonun c¢alisma saatlerinde sessize alinmasina karar verilmis,
calisanlarin ailelerine is telefonundan ulasabilecekleri bilgisi
saglanmstir.

Motivasyon yemekleri planlanmustir.

Bes hafta boyunca yapilan c¢alismalarin sonuglarina gore, makine

boliimiinde ilk hafta karsilasilan tehlikeli davranig sayisi ile besinci hafta

karsilasilan tehlikeli davranis sayisi Ek 4’de gosterilmistir. Bazi davramislar

tamamen goriilmemeye baslanmis, bazilari ise biiyiik oranda azalmustir.
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5. SONUCLAR VE ONERILER

Bu caligmada Adana’da metal sektdriinde imalat yapan bir firmada risk
analizi yapilarak risk teskil eden tehlike faktorleri belirlenerek onlem alinmaya
calisilmistir. Arastirmalar sadece iiretim kisminda degil, ¢aligma alaninin her
yerinde tehlikeler oldugunu vurgulamistir.

Calismada FMEA metodu kullanilarak fark edilebilirligin dahil edilmesi
calismanin daha giivenilir olmasini saglamistir. Olma olasiligt veya olmasi
durumunda siddeti azaltilamadig1 durumlarda tehlikenin gerceklesmeden once fark
edilebilirligi artirilmis veya gergeklestikten sonra etki siiresinin kisaltilmasi
hedeflenmistir. Bu dogrultuda alinan 6nlemler kazanin olasiligini ve siddetini kabul
edilebilir seviyeye diislirmiistiir.

Literatiirde yer alan tehlikeli durumlar incelendikten ve gerekli dnlemler
alindiktan sonra ¢alismaya davranig odakli yaklasimla devam edilmigtir. Cilinkii
sonuclar incelendiginde tehlikelerin daha ¢ok durumlardan degil insanlarin
davraniglarindan kaynaklandigi tespit edilmistir. Bu da iiretim bdliimiinde daha
fazla risk olmasina sebep olmustur. Ciinkii firma ¢alisan dagilimi incelendiginde
ofiste, yemekhanede, depoda, elektrik boliimlerinde gegirilen vakit siiresi ve
bulunan personel sayisi, tiretim bolimiine gore olduk¢a disiiktiir. Bu ¢alisma ile
birlikte firmada en gok makineler boliimiinde tehlikenin oldugu gézlenmis, bu da
calismanin talagh imalatta detayli bir risk analizini igermesini saglamustir.

Uygulama basarili ilerlemis, calisanlar ve yoneticiler tarafindan olumlu
karsilanmistir. Yapilan degisikliklerin izlenmesi igin yapilan her gozlemde tehlikeli
davranis sayismin daha da azaldigi tespit edilmistir. Bu sistemin giivenli bir
calisma ortami saglanmasi i¢in firmaca kabul gérmesi, is kazasi ihtimalini oldukc¢a
diisiirecektir.

Bu caligma ile elde edilen davraniglarin AHP ile agirliklandirilmasi
saglanarak Ozellikle talagh imalat sektoriinde ortaya cikabilecek riskler onem

seviyelerine gore ortaya konulmustur.
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Risk analizi bir kerelik bir ¢aligma degildir. Firmanin bundan sonrasi igin
planlanan kontrol faaliyetlerine uymasi, periyodik kontrollerini diizenli yaptirmast,
egitimlerin aksatilmamasi, motivasyonun diismemesi igin gerekli aktivasyonlarin
diizenlenmesi, sorumluluk bilincinin yiiksek tutulmasi, her tiirlii degisikligin ISG
uzmanina bildirilmesi gerekmektedir. Ayrica risk analizinin belirli araliklarla

tekrarlanmasi1 gerekmektedir.
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EK 2. Riskler ve ROS Degerleri

1 Genel Calisma Alani isletme zemininde deformasyon/kaygan zemin | Yaralanma 5 |4 |5 ]100
2 Genel Calisma Alani Kullanilmayan makineler Yaralanma 3 |6 |6 |108
. Iskelet ve kas sistemi
3 Genel Calisma Alani Calisma ortaminin ergonomik olmamasi rahatsizliklart 6 |5 |7 |210
4 Genel Calisma Alani Acil durum planlarinin olmamasi Yaralanma 4 |7 |7 [196
5 Genel Calisma Alani Fazla caligtiriima Yorgunluk 6 |5 |6 [180
6 Genel Calisma Alani Sirekli gece postasinda calismak Yorgunluk 6 |5 |6 ]180
7 Genel Calisma Alani ISG egitimi alinmamis olmasi Yaralanma 5 |7 |7 [245
8 Genel Calisma Alani Mesleki egitim alinmamis olmasi Yaralanma 5 |7 |7 |245
9 Genel Calisma Alani Yangin séndirme tuplerinin belirlenen Yangin 6 |s |4 |192
noktalarda bulunmamasi

10 Genel Calisma Alani Yangin dolaplarinin olmamasi Yangin 6 |8 |4 |192
11 Genel Calisma Alani Vaziyet planinin bulunmamasi Yaralanma 5 |7 |7 245
12 Genel Calisma Alani ik yardim sertifikali personel bulunmamasi Yaralanma 5 |7 |7 |245
13 Genel Calisma Alani ik yardim dolabinin bulunmamasi Yaralanma 5 |7 |7 245
14 Genel Calisma Alani Yangin tatbikatinin yapiilmamis olmasi Yaralanma 5 |7 |7 |245
15 Genel Calisma Alani Acil toplanma noktasinin belirlenmemis olmasi Yaralanma 5 |7 |7 |245
16 Genel Calisma Alani ,cb)\lcr:’:]laysolnlendlrme levhalarinin yerlestiriimemis Yaralanma 5 |7 |7 |245
17 Genel Calisma Alani isaretlemelerin yetersiz olmasi Yaralanma 5 |7 |7 1245
18 Genel Calisma Alani Gece yasanabilecek olaylar Kayiplar 1 |8 |9 |72

19 Genel Calisma Alani Ka_za gegirer_1 kisiye hemen mudahale Olim 4 19 |2 |72

edilememesi

20 Genel Calisma Alani Agir yik kaldirma Meslek Hastaligi 6 |7 |5 |210
21 Genel Calisma Alani ingaat demirlerinin saplanmasi Yaralanma 2 |6 |6 |72

22 Genel Calisma Alani Ortam OlgcUimlerinin yaptiriimamis olmasi Meslek Hastaligi 6 |7 |6 |252
23 Genel Calisma Alani Duzenli olmamasi Yaralanma 5 |6 |7 |210
24 Genel Calisma Alani Calisma alanlarinda bélumlerin belilenmemesi | Yaralanma 6 |6 |4 144
25 Genel Calisma Alani Termal konfor sartlarinin saglanmamasi Hastalik 9 |6 |6 324
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26 Genel Calisma Alani is giivenligi uzmanina bilgilendirme yapmama Yaralanma 5 |8 |5 ]200
27 Genel Calisma Alani Tuvaletlerin uygun olmayan temizligi Hastalik 6 |7 |3 |126
28 Genel Calisma Alani Sigara kullanimi Yangin 5 |7 |5 |175
29 Genel Calisma Alani Soyunma dolaplarinin olmamasi Bulasici hastalik 4 |6 |6 |144
30 Genel Calisma Alani icme suyu analizlerinin yaptiriimamasi Zehirlenme 4 |7 |8 224
31 Genel Calisma Alani Yemek Orneklerinin muhafaza edilmemesi Zehirlenme 4 |7 |8 224
32 Genel Calisma Alani Periyodik muayenelerinin yaptiriimamasi Hastalik 7 |7 |2 |98
33 Genel Calisma Alani Tetanos asilarinin yaptiriimamasi Hastalik 8 |7 |2 |112
34 Genel Calisma Alani Yildirim diismesi Olim 1 |10 |10 |100
35 Makineler Makine koruyucusunun olmamasi Yaralanma 6 |5 |5 |150
36 Makineler Talas sigramasi Yaralanma 6 (4 |5 |120
37 Makineler Topraklama olmamasi Elektrik carpmasi 6 |6 |6 |216
38 Makineler Koruyucu goézlik kullanmama Yaralanma 8 |5 |4 ]160
39 Makineler Bakim yapilmamasi Yaralanma 6 |5 |6 ]180
40 Makineler Eldiven kullanma Uzuv kaybi 5 |8 |5 |200
41 Makineler Demir batmasi Yaralanma 8 |5 |5 200
42 Kaynak Kaynak iglerinin guvenilir sartlar igerisinde Patlama - Yangin 5 |8 |6 |240
yapilamamasi
43 Kaynak Oksi-asetilen tiplerin geri tepme valfinin Patlama - Yangin 7 s |a |204
olmamasi
44 Kaynak Tapler icin tagima arabalarinin olmamasi Devrilme 5 |6 |5 |150
45 Kaynak Taplerin baglanmamasi Devrilme 5 |6 |5 |150
46 Kaynak Oksi-asetilen tiplerin basing gostergelerinin Patlama - Yangin 7 s |a |204
bozuk olmasi
47 Kaynak Tuaplerin agik alanda depolanmasi Patlama - Yangin 6 |8 |4 |192
48 Kaynak Depolama alanlarinin bilingsiz kullanimi Acil durumda miidahele 3 |6 |4 |72
edememe
49 Kaynak \k(agll el veya eldivenle oksijen tlplerinin Patlama - Yangin 6 ls |la |192
ullaniimasi
50 Kaynak Kaynak iglerini perdelememek Meslek Hastaligr - Gozlere 6 (8 |5 |240

zarar

121




51 Kaynak Kaynak isinlari Gozlere zarar 8 |6 |7 [336
52 Kaynak Taplerin periyodik kontrolinin yapilmamasi Patlama - Yangin 5 |8 |6 ]240
53 Kaynak Sicil karti olusturulmamasi Patlama - Yangin 5 |8 |6 ]240
54 Kaynak Hortum baglantilarinin dizglin yapilmamasi Patlama - Yangin 5 |8 |6 [240
55 Kaynak Kapali alanlarda ¢alisma Patlama - Yangin 6 |8 |5 |240
56 Kaynak Bakir Uzerine asetilen uygulanmasi Patlama - Yangin 7 |18 |5 ]280
57 Kaynak Yakici gazin 6nce aciimasi Patlama - Yangin 5 |8 |5 ]200
58 Kaynak Yanlig tip kullanimi Patlama - Yangin 5 [8 |5 |200
59 Kaynak Bosta calismasi Elektrik carpmasi 7 |6 |5 |210
60 Kaynak Kontrol yapmama Patlama - Yangin 5 |8 |5 |200
61 Ofis Ergonomik olmayan oturma bigimi Iskelet ve kas sistemi 6 |5 |7 |210
rahatsizliklari
62 Ofis Klimanin galisma ortamina uygun olmayan Hastalik 6 |s |5 |150
konumlandiirimasi

63 Ofis II(ZuOIIIZE?/rﬁ?u uygun olmayan elektrikli alet Elektrik carpmasi 6 |5 |5 |150
64 Ofis Ekran kullanimi nedeniyle g6z bozulmasi GOz rahatsizlig! 6 |6 |8 |288
65 Yemekhane Ocak bulunmasi Yangin 5 |6 |6 ]180
66 Yemekhane Temizlenmeyen alan Hastalik 6 |6 |4 144
67 Yemekhane Tap kullanimi Yangin 4 |6 |6 |144
68 Yemekhane Cay makinasindan suyun tasmasi Yanma 3 |5 |2 |30

69 Yemekhane Deterjanlar Zehirlenme 4 |7 |8 224
70 Yemekhane Gaz kagag! Olim 5 |8 |3 |120
71 Yemekhane Merdivenlerin kaygan olmasi Yaralanma 5 |4 |5 ]100
72 Yemekhane Yemekhane tavani Yaralanma 6 |5 |5 |150
73 Yemekhane Lpg tupl Patlama - Yangin 5 |8 |4 ]160
74 Depo Depoya inen merdiven korkulugu Yaralanma 5 |5 |5 ]125
75 | Depo Depoya inen merdivende zemin Yaralanma 5 |5 |5 |125

cOkmesi/merdiven kayganligi

76 Depo Kimyasal malzemelerin depolanmasi Patlama - Yangin 6 |8 |4 192
77 Depo Depo alani digsinda malzeme depolanmasi Yangin 4 |7 |5 140
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78 Depo Yanici malzemelerin depolanmasi Yangin 5 |8 |6 [240
79 Depo Malzemelerin dizensiz istiflenmesi Yaralanma 5 |5 |3 |75
80 Elektrik Elektrik bakimlarinin yaptirilmamasi Elektrik garpmasi 8 |6 |6 |288
81 Elektrik Yipranmisg elektrik kablolari Elektrik carpmasi 7 |6 |5 |210
82 Elektrik Elektrik kablolarinin agikta bulunmasi Elektrik carpmasi 6 |6 |5 ]180
83 Elektrik Pano kapaklarinin agik olmasi YFT'.tk'S'Z k|§_|ler|n 4 |8 |6 |192
mudahalesi
84 Elektrik Elektrik kacagi Elektrik carpmasi 5 |6 |6 ]180
85 Elektrik Pano topraklamasinin yapilmamis olmasi Elektrik carpmasi 8 |6 |5 |240
86 Elektrik Kagak akim rélesi olmamasi Elektrik carpmasi 8 |6 |5 ]240
87 Elektrikli EI Aletleri Kullanilan kablolarin uygun nitelikte olmamasi Yangin 4 |5 |4 |80
88 Elektrikli EI Aletleri Kablo yalitimlarinin yipranmig olmasi Elektrik carpmasi 6 |5 |5 |150
89 Elektrikli El Aletleri El aletlerinin bakimsiz olmasi Yaralanma 6 |5 |7 |210
90 Elektrikli El Aletleri El aletlerinin galisir vaziyette birakiimasi Yaralanma 6 |5 |3 |90
91 Elektrikli EI Aletleri Fig prize takilmig iken ayar veya bakim Yaralanma 6 |5 |3 |90
yapilmasi
92 Elektrikli EI Aletleri Koruyucunun olmamasi Yaralanma 8 |4 |3 |96
93 Elektrikli EI Aletleri Koruyucunun gikarilmasi Yaralanma 7 14 |3 |84
94 Elektrikli EI Aletleri Spirale uygun olmayan tas takilmasi Yaralanma 4 |4 |2 |32
95 Kompresor Kompresdrin uygun muhafaza edilmemesi Yaralanma 4 |6 [4 |96
96 Kompresor Periyodik muayenelerinin yaptiriimamasi Yaralanma 5 |6 |3 |90
97 Araclar Araclar yetkisiz kigilerin kullanmasi Trafik kazasi 6 [8 |4 192
98 Araclar Tasima araglarinin uygunsuz tasima yapmasi idari ceza 6 |3 |3 |54
99 Araglar Emniyetli sirds kurallarini inlal etme Trafik kazasi 6 |8 |5 ]240
100 | Araclar Araclarin uygunlugunun izlenmemesi Trafik kazasi 6 |8 |3 |144
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Ek 3. FMEA Belgesi

GUVEN TORNA MAKINA VE YEDEK PARCA IMALAT SANAYIi - YESILOBA MAH.46211 SK. S. S. SEYHAN SAN. SIT.

NO:2/H SEYHAN/ADANA

Yapilis Tarihi: 15.10.2018
Gegerlilik Tarihi: 15.10.2022
TEHLIKE TANIMLAMA VE RiSK DEGERLENDIRME RAPORU
; - Kaygan zemin oldugunu
1 Gene’l\gi:ﬁma deforlr%::;mgnjﬁgqmflglnndsemin S belirten uyarici levha 31412
Y Y9 100 eklenmisgtir. 24
Genel Calisma Kullanilmayan
2 Alan s Kullanilmayan makineler 3 makinelerin 216|2
108 belirlenmistir. 24
3 Genel Calisma Calisma ortaminin ergonomik 6 Yukseltiler konulmustur. 3135
Alani olmamasi 210 | Dinlenme alanlari vardir. 45
Genel Calisma . Acil durum planlari
4 Alan Acil durum planlarinin olmamasi 4 196 olusturulmustur. 2122 8
Genel Calisma Tek vardiyall calismaya
5 Alan Fazla calistiriima 6 180 gecilmistir, 1(1]|1 1
Genel Calisma L Tek vardiyali calismaya
6 Alan Surekli gece postasinda ¢alismak | 6 180 gecilmistir, 1(1]|1 1
Genel Calisma ; L Temel ISG egitimleri
7 Alan ISG egitimi alinmamis olmasi 5 245 verilmistir. 2133 18
Genel Calisma L Kaynak sertifikasi
8 Alan Mesleki egitim alinmamis olmasi 5 245 aldinimistir, 21313 18
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9 Genel Calisma Yangin séndirme tiplerinin 6 Yangin sénduructler
Alani belirlenen noktalarda bulunmamasi 192 yerlestirilmistir. 36
Genel Calisma Yangin dolaplari
10 Alani Yangin dolaplarinin olmamasi 6 192 yerlestirilmistir. 36
Genel Calisma ; Vaziyet plani
11 Alan Vaziyet planinin bulunmamasi 5 245 olusturulmustur. 12
12 Genel Calisma ilk yardim sertifikali personel 5 ilk yardim sertifikasi
Alani bulunmamasi 245 aldinimistir. 12
Genel Calisma ; ilk yardim dolabi
13 Alan llk yardim dolabinin bulunmamasi | 5 245 hazirlanmistir. 6
14 Genel Calisma Yangin tatbikatinin yapiimamis 5 Yangin tatbikati
Alani olmasi 245 yapilmistir. 18
15 Genel Calisma Acil toplanma noktasinin 5 Acil toplanma noktasi
Alani belirlenmemis olmasi 245 belirlenmistir. 12
o . Acil yénlendirme
16| Genogelsma | Adyonendmeenalrn | s
yeries ¥ 245 yerlestirilmistir. 12
Genel Calisma i . . Uyari ikaz isaretleri
17 Alani Isaretlemelerin yetersiz olmasi 5 245 asilmistir. 24
Genel Calisma Acil durum plani
18 Al s Gece yasanabilecek olaylar 1 olusturulmustur. Kamera
ani R
72 yerlegtirilmistir. 20
Genel Calisma Kaza gegiren kisiye hemen Qallsanlara f?.m‘?'
19 - . . 4 ilkyardim egitimi
Alani mudahale edilememesi LS
72 verilmigtir. 24
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Genel Calisma - Eldiven verilmigtir. Egitim
20 Alani AgIr y ™ 6 210 verilmistir. 27
Genel Calisma ; o, A insaat demirlerinin
21 Alani Insaat demirlerinin saplanmasi 2 72 cevresi kapatilmistir. 20
Genel Calisma Ortam oélgimlerinin yaptirilmamis Ortam dlgtimleri
22 6
Alani olmasi 252 yapilmigtir. 4
Genel Calisma N . Malzemeler igin bélimler
23 Alani Dizenli olmamasi 5 210 belirlenmistir. 4
24 Genel Calisma Calisma alanlarinda bélimlerin 6 Calisma alani boélimlere
Alani belirlenmemesi 144 ayriimistir. 12
Genel Calisma Termal konfor sartlarinin Termal konfor sartlari
25 - 9 9
Alani saglanmamasi 324 saglanmistir. 10
Genel Calisma is glivenligi uzmanina bilgilendirme ; _ s
26 Alan yapmama 5 200 Isveren bilgilendirilmistir. 8
27 Genel Calisma Tuvaletlerin uygun olmayan 6 Tuvalet temizligi
Alani temizligi 126 yapilmaktadir. 8
Genel Calisma . Sigara icme alani
28 Alani Sigara kullanimi 5 175 belirlenmistir. 18
Calisanlara soyunma
29 Genel Galigma Soyunma dolaplarinin olmamasi 4 odasi ve Kilitli dolap
Alani o
144 verilmigtir. 1
30 Genel Calisma icme suyu analizlerinin 4 icme sularinin analizleri
Alani yaptiriimamasi 224 yaptiriimigtir. 16
31 Genel Calisma Yemek 6rneklerinin muhafaza 4 Yemek numuneleri
Alani edilmemesi 224 alinmaktadir. 16
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- il . Calisanlarin periyodik
32 Genepl\lgilllgma Perlyogllilwltﬁg;r;illerm|n 21712 muayeneler 1
yap 98 yaptiriimaktadir. 1
Genel Calisma Tetanos asilari
33 Alan Tetanos asilarinin yaptirilmamasi | 8 | 7 | 2 112 yaptirimistir, 1 1
Genel Calisma . . Paratoner temin
34 Alan Yildirim dismesi 11]10]|10 100 edilmistir. 10 10
. . Makinelerin koruma
35 Makineler Makine koruyucusunun olmamasi | 6 | 5 | 5 150 kapaklar! takilmistir. 4 16
Koruyucu takilmigtir.
36 Makineler Talas sigramasi 6|4 |5 KKD verilmistir. Perde 4
120 konulmustur. 16
. Makinelerde gbvde
37 Makineler Topraklama olmamasi 6|6 |6 216 | topraklamasi yapiimistrr. 4 16
. I KKD verilmistir. KKD
38 Makineler Koruyucu gozlik kullanmama 8|54 160 egitimi verilmistir. 2 20
. Bakim ve temizlik
39 Makineler Bakim yapilmamasi 6|5|6 180 yapiimaktadir. 3 12
. . Personel
40 Makineler Eldiven kullanma 51815 200 bilgilendirimistir. 2 o8
. . Personele talimat
41 Makineler Demir batmasi 8|55 200 verilmistir. 2 30
Kaynak islerinin glvenilir sartlar Kaynak sertifikasi
42 Kaynak icerisinde yapilamamasi 518|6 240 aldirimigtir. 3 30
Oksi-asetilen tiiplerin geri tepme Taplere geri tepme valfi
43 Kaynak valfinin olmamasi 7184 224 takilmistir. 3 24
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Tupler igin tagsima arabalarinin Tasima arabalari temin
a4 Kaynak olmamasi 5 150 edilmistir. 18
ol N Tapler uygun sekilde
45 Kaynak Taplerin baglanmamasi 5 150 baglanmistir, 18
Oksi-asetilen tiplerin basing Basing gOstergeleri tamir
=16 igtynak gobstergelerinin bozuk olmasi ! 224 edilmistir. 24
L Tuapler kapali kafeslerde
47 Kaynak Tlplerin agik alanda depolanmasi | 6 192 depolanmaktadir. 8
Depolama alanlarinin bilingsiz Dogru noktalara yangin
48 Kaynak kullanimi 3 72 | séndUriculer eklenmistir 36
Yagl el veya eldivenle oksijen Personel
49 Kaynak tuplerinin kullaniimasi 6 192 bilgilendirilmistir. 36
C Paravanla ¢evrelenme
50 Kaynak Kaynak islerini perdelememek 6 240 saglanmistir, 16
KKD verilmistir. KKD
51 Kaynak Kaynak iginlar 8 336 egitimi verilmistir. 9
52 Kaynak Taplerin periyodik kontrolindn 5 Penyo@k kontrql raporu
yapillmamasi 240 istenmigtir. 24
- Sicil kartlar
53 Kaynak Sicil karti olusturulmamasi 5 240 olusturulmustur. 16
Hortum baglantilarinin diizgin Hortumlar kelepge ile
o4 Kaynak yapilmamasi S 240 baglanmaktadir. 16
Kapali alan ¢alismasi
55 Kaynak Kapali alanlarda galisma 6 yapillmamasina karar
240 verilmigtir. 1
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A . Kaynak egitimi
56 Kaynak Bakir Gzerine asetilen uygulanmasi | 7 280 aldirimistir. 48
. Kaynak sertifikasi
57 Kaynak Yakici gazin 6nce agiimasi 5 200 aldinimistir. 8
. Durum uygun hale
58 Kaynak Yanhsg tip kullanimi 5 200 getirilmistir. 6
Kaynak sertifikasi
59 Kaynak Bosta calismasi 7 210 aldinimistir, o4
Kaynak sertifikasi
60 Kaynak Kontrol yapmama 5 200 aldinimistir, 36
Sandalye temin
61 Ofis Ergonomik olmayan oturma bigimi | 6 edilmistir. Personel
210 bilgilendirilmistir. 16
62 Ofis Klimanin galisma ortamina uygun 6 Klima uygun
olmayan konumlandiriimasi 150 yerlestirilmistir. 16
63 Ofis izolasyonu uygun olmayan elektrikli 6 Elektrikli el aletlerinin
alet kullanimi 150 | bakimlar yapiimistir. 16
64 Ofis Ekran kullanimi nedeniyle goz 6 GOz muayenesi
bozulmasi 288 yapilmistir. 18
Yangin tipu
65 Yemekhane Ocak bulunmasi 5 180 yerlestirilmistir. 16
Cop kovalari
66 Yemekhane Temizlenmeyen alan 6 yerlestirilmistir. Kontroller
144 yapilmaktadir. 18
N Calisanlara yangin
67 Yemekhane Tap kullanimi 4 144 egitimi verilmistir. 16
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. Surekli kontroller
68 Yemekhane Cay makinasindan suyun tasmasi | 3 30 yapiimaktadir. 10
Deterjan degistirilmistir.
69 Yemekhane Deterjanlar 4 Personel
224 bilgilendirilmistir. 8
N Gaz dedektdru
70 Yemekhane Gaz kagag 5 120 yerlestirilmistir. 20
. . Kaymaz bantlar
71 Yemekhane Merdivenlerin kaygan olmasi 5 100 yapistirlmistrr. 18
Yemekhane tavaninda
72 Yemekhane Yemekhane tavani 6 150 tadilat yapilmistir. 16
- TUpler ygun sartlarda
73 Yemekhane Lpg tipU 5 160 depolanmistir. 20
. . o Uygun merdiven
74 Depo Depoya inen merdiven korkulugu 5 125 | korkuluklari yaptirimistir, o4
75 Deno Depoya inen merdivende zemin 5 Kaymaz bantlar
P ¢okmesi/merdiven kayganlhigi 125 yapistinimigtir. 32
Kimyasal malzemelerin Uygun depolama
76 Depo depolanmas 6 kosullarinin
P 192 belirlenmistir. 12
77 Depo Depo alani diginda malzeme 4 Malzeme alani sari
P depolanmasi 140 | seritlerle belirlenmigtir. 18
. Yangin séndirme tupleri
78 Depo Yanici malzemelerin depolanmasi | 5 240 konulmustur. 36
79 Depo Malzemelerin dizensiz istiflenmesi | 5 Duzepll istiflenme
75 saglanmistir. 8
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. . Elektrik bakimi
80 Elektrik Elektrik bakimlarinin yaptirilmamasi | 8 288 yaptirimistir. 16
Yipranmis elektrik
81 Elektrik Yipranmis elektrik kablolar 7 kablolar yenileri ile
210 degistirilmistir. 16
. Elektrik kablolarinin agikta Elektrik kablolari kamufle
82 Elektrik bulunmasi 6 180 edilmistir. 1
. Pano kapaklarinin kapall
83 Elektrik Pano kapaklarinin agik olmasi 4 192| kalmasi saglanmistrr. 16
. . o Pano altlarinda yalitkan
84 Elektrik Elektrik kacag 5 180 | paspas yerlestirilmigstir. 24
85 Elektrik Pano topraklamasinin yapiimamis 8 Pano topraklamalari
olmasi 240 yapilmistir. 9
. R Kagak akim roleleri
86 Elektrik Kacak akim rélesi olmamasi 8 240 bulunmaktadir. 9
87 | Elektrikli El Aletleri Kullanilan kablolarin uygun nitelikte 4 Uygun kgblplgr temin
olmamasi 80 edilmistir. 12
o . Kablo yalitimlarinin yipranmig Bozuk ve yipranmig
88 | Elekuikli El Aletleri olmasi 6 150 | kablolar degistirilmistir. 4
89 | Elektrikli EI Aletleri El aletlerinin bakimsiz olmasi 6 KKP. yerllm|§tlr: K.KD
210 egitimi verilmigtir. 24
i . El aletlerinin calisir vaziyette El aletleri kullanimi igin
90 | Elekuikli El Aletleri birakiimasi 6 90 | talimatlar hazirlanmistir. 20
o . Fis prize takiimig iken ayar veya Calisanlar
91 | Elekurikii El Aletleri bakim yapilmasi 6 90 bilgilendirilmistir. 30
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. . Koruyucular temin edilip
92 | Elektrikli EI Aletleri Koruyucunun olmamasi 8 9% takilmistir. 18
- . Elektrikli el aletlerinin
93 | Elektrikli EI Aletleri Koruyucunun ¢ikariimasi 7 84 | koruyucular takiimistir. 12
Spirale uygun olmayan tas Koruyucusuz galismama
94 | Elektrikli EI Aletleri takiimasi 4 konusunda personel
32 bilgilendirilmistir. 12
Kompresoriin uygun muhafaza Kompresoriin etrafi Ustd
95 Kompresor P h uygun | 4 kapatiimis etrafi tel ile
edilmemesi A
96 cevrilmigtir. 16
96 Kompresdr Periyodik muayenelerinin 5 Kompres6r muayenesi
yaptiriimamasi 90 yapilmistir. 18
e Araci ehliyetli strticiler
97 Araclar Araclar yetkisiz kisilerin kullanmasi | 6 192 kullanacaktir. 30
Tasima araglarinin uygunsuz Tasima araglari igin K2
98 Araglar tagsima yapmasi 6 54 Belgeleri mevcuttur. 27
P, . Soforler bilgilendirilmis
99 Araclar Emniyetli sirGs kurallarini ihlal etme | 6 240 | ve talimatlandinimistir. 30
Araglarin uygunlugunun Arag bakimlari duzenli
100 Araglar izlenmemesi 6 144 | olarak yaptiriimaktadir. 28

132




Ek 4. i1k ve son hafta tehlikeli davrans sayis
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