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Damisman: Dr. Ogr. Uyesi Rahim MERDAN

Is saglig1 ve is giivenliginin temel amaclari ¢alisanlari korumak, iiretim giivenligini
ve lretim verimliligini saglamaktir. Calisanlar1 korumak noktasinda is saghigi ve is
giivenligi konularini kapsayan koruyucu faaliyetlerin isletmelerin tamaminda yerine
getirilmesi gerekmektedir.

Bu calismada, mobilya isletmelerinin bircogunda var olan konvansiyonel makine
teknolojilerinin giivenli kullanim i¢in gerekli olan donanim ve ekipmanlarin
kullanimi ve tasarimina yonelik risk analizi ve degerlendirmesi yapilmistir. Birgok is
kazasinin meydana geldigi makineler arasinda olan freze, daire testere, serit testere,
planya vb. makinelerin, isyerinde is kazalar1 ve meslek hastaliklarina yol acan
tehlikelerinin tespit edilmesi, bu tehlikelerin riske doniismesine neden olan faktorler
ile tehlikelerden kaynaklanan risklerin analizi yapilarak derecelendirilmesi ve
risklere kars1 6nlemler alinmas1 amag¢lanmastir.

Mobilya sektoriinde is kazalarinin sayilar1 goz Oniinde tutuldugunda bu tiir
uygulamalarin yaygilagmast ve kullanim bilincinin artirilmasi, tehlike ve risklerin
onceden goriilebilmesini sagladigindan firmalara yonetimde basar1 kazandiracak ve
firmalarin acil durumlar i¢in her an hazirlikli olmalarina imkan sunacaktir.

Anahtar Kelimeler: risk analizi, mobilya sektori, is sagligi ve is giivenligi
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RISK ANALYSIS IN OCCUPATIONAL HEALTH AND SAFETY: AN
APPLICATION IN FURNITURE INDUSTRY
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The main objectives of occupational health and safety are to ensure production safety
and efficiency. To protect the workers, preventive activities including issues related
to occupational health and safety must be accomplished in companies.

In this study, risk analysis and evaluation are applied for the use and design of the
equipment and materials which are needed for safe use of the conventional machine
technology in most of the furniture companies. It is intended to determine dangers
causing work accidents or occupational diseases in machines such as milling, circular
sawing, band sawing, planing and so on in which many accidents happen, to grade by
analyzing factors causing danger to turn into risk and risks from danger, to take
precautions against risks.

Considering that the number of work accidents in the furniture industry, widespread
use of such applications and increased awareness of use enable to firm success and
allow firms to have prepared for emergencies at any time.

Keywords: risk analysis, furniture sector and occupational health and safety
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1.GIRiS

Insanlarin  hayatlar1 boyunca, calisma, sosyal ve Kkiiltiirel, kullanim alaninda
ihtiyaglarmi giivenli ve konforlu bir sekilde saglayabilmesi adina ¢esitli
malzemelerden yapilmis, estetik, fonksiyonel ve kullanigh elamanlar mobilya adiyla
tanimlanmaktadir. Mobilya sanayi ise, orman {iriinleri sanayiinin bir alt dali olan ve

mobilyay1 lireten isletmelerin olusturdugu bir gruptur (Kurtoglu, 1996).

21. yiizyil diinyasi kiiresellesme siireci ile birlikte yeniden sekilleniyor. Uluslararasi
tim sektorlerdeki ve para piyasalarindaki gelismeler ile birlikte diinya mobilya
sektorii de yeni bir gergeve ¢iziyor. Sektdr, yeni piyasalarin agilmasi ve gelismekte
olan iilkelerin gelir diizeyindeki artisin tiiketime yansimasi nedeniyle siirekli gelisim
gostermektedir (MOSDER, 2018). Degisen toplumsal yapiya paralel olarak
ihtiyaclarin artmasiyla seri iiretim yapan fabrikalarin ve isletmelerin ¢ogalmasi da

bunun dogal bir neticesi olarak karsimiza ¢ikmaktadir (AIMSAD, 2018).

Tiirkiye’de mobilya sektorii ise, artan istihdam ve ihracat degerleri ile imalat
sanayisinin gelisen, en koklii ve en onemli sektorlerinden birisi haline gelmistir.
Sektoriin  son yillardaki gelisim siirecine, dis ticaret ve biiylime degerleri
incelendiginde hizla gelisen ve yatirim yapmaya elverisli bir yapisinin oldugu
anlasilmaktadir (Timurgin ve Curaoglu, 2016). Mobilya sektorii, katma deger
bakimindan da iilkemizin basta gelen sektorlerinden olup; ithal iriinlere bagimlilig
en az olan ve ihracatta yerli kaynaklar1 en ¢ok degerlendiren sektorlerden biri olarak
Tiirkiye ekonomisine katki sunmaktadir (Sanayi ve Ticaret Bakanligi, 2013). Her
gecen yilda tiriinlerini daha da gelistiren ve gesitliligini arttiran mobilya sektoriinde,
diinya standartlarinda iiretim yapan tesislerin sayis1 da giderek artmaktadir. Meydana
gelen bu gelismeler, 19. yiizyilda orman {iriinleri sanayiine yapilan yatirimlara
paralel olarak baglamistir. 1975 yilindan itibaren Onemli yapisal degisimler
gerceklestiren mobilya sektoriinde kiigiik atdlyelerde ustalarin el isciligiyle yaptiklart
mobilyalar giinimiizde NC ve CNC (sayisal, bilgisayarl kontrollii tezgah) makineler
ile seri iiretime uygun hale gelmistir. Uretim ydntemlerindeki bu gelismelere ragmen
sektoriin bilyliik cogunlugu hala atolye tipi ¢ok kiiciik dlgekli isletmelerden meydana
gelmekte ve geleneksel yontemlerle is yapmaktadir (Aksu, 2001).



Teknolojiye paralel olarak iiretim prosesleri gelismekle birlikte, modern isletme
diizeyine birden gegilememesi nedeniyle prosesler giderek daha kompleks bir hal
almaktadir. Bu sebeple, tiretim siireglerine iliskin tehlikeleri belirlemek igin cesitli
yontemler kullanilmakta ve risk analizinin énemi giderek artmaktadir. Her iiretim
siireci igin risk olarak tanimlanabilecek is ve islemler vardir. Ozellikle insanla
yapilan tretim siireclerinde risk analizi, ¢alisma kosullari nedeniyle diger siireglere
mukayese edildiginde daha fazla onem arz etmektedir. Uretim siireclerinde, yiiksek
verimlilik, diisiik kaza oran1 ve en az is gini kaybiyla tiretim hedeflenmekte, bu
sebeple, tehlikelerin meydana gelme olasiliginin tespit edilmesi gerekmektedir
(Ridley, 2004). Her iiretim siireci igin, nitel risk analizi yontemleriyle olasi riskler ve
acil olarak giderilmesi gereken tehlikeler onceden belirlenebilmekte, nicel risk
analiziyle de sistemin simiilasyonu yapilarak, proseste belli bir zaman aralig
boyunca meydana gelebilecek olaylar ve etkileri daha o©nceden tespit
edilebilmektedir. Bu sayede, gerekli tedbirler alinabilmekte ve iretim siireci

optimum sartlarda ¢alistirilabilmektedir. (Amos ve Dent 1997).

Bir isletmede yapilan risk analizinin amaci, isletmede olmasi muhtemel riskleri
belirlemek, derecelendirmek, 6ncelikli riskler i¢in alinabilecek Onlemleri belirlemek,
calisma ortaminin kalitesini artirmak ve sonu¢ olarak meslek hastaliklarim1 ve is
kazalarmi engelleyerek, isletmenin ekonomik verimini en st diizeye ¢ikarmaktir
(Sener 2005).

Bu c¢alismada genel olarak orman {iriinleri endiistrisinde 6zel olarak da mobilya
imalat sanayinde kullanilan konvansiyonel makinelere uygun olan koruyucu ekipman
ve donamimlara iliskin bilgilere yer verilecektir. Icerikte yer verilen gorsel dgeler
kullanilarak konunun kolay anlasilabilmesi ve hafizalarda uzun siire yer edebilmesi
amaclanmaktadir. Mobilya sektoriinde 1is kazalarinin sayilart g6z Oniinde
tutuldugunda bu tiir donanim ve ekipman kullanimi yayginlagsmasi ve kullanim
bilincinin artirtlmasina yonelik bilgilerin is kazas1 sayilarinin azalmas tizerinde etkili

olabilecegi diisiiniilmektedir.

Bu kapsamda Risk Analiz Rehberi géz oniinde bulundurularak, Antalya’da faaliyet
gosteren, mobilya {iretimi yapilan ve 49 ¢alisan1 bulunan bir isletmede risk analizi

uygulamasi yapilmistir. Bu amag¢ dogrultusunda fabrika {i¢ aylik siirecte ¢esitli
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zamanlarda ziyaret edilerek, tehlikeli yerlerin resimleri ¢ekilmis ve firma yetkilileri
ile ortak bir ¢aligma yiiriitiilmiistiir. Bu ¢aligmalarla beraber fabrikadaki makinelerin
giivenlik bilgi formlarindan ve kullanma talimatlarindan istifade edilmistir. Yapilan
calismada is saghig ve giivenligi, risk analizi ile alakali yabanci ve yerli ¢esitli

kaynaklar ¢alisma i¢in referans olmustur.

1.1. Mobilyacilik Sektoriiniin Degerlendirilmesi

1.1.1. Mobilya Sanayi ve Diinyada Mobilyaciik

Mobilya; uyuma, oturma, yemek, dinlenme, calisma ve bazi esyalarin korunmasi
hususlarinda kolaylik saglayan tasinilabilir ya da sabit esyalardir. Ahsap, cam, metal
ve ya plastik iriinlerin bir arada kullanilmasi ile tiretilmektedir. Diinya’nin mobilya
sektoriindeki pazari gelismektedir. Diinya mobilya sektoriindeki gelisme iki sebepten
olusmaktadir. Birincisi rekabet igerisindeki isletmelerin durgun olduklar1 dénemde
bile cirolarini artirmalarini saglayan yeni pazarlara olanak saglamasi; ikincisiyse, son
yillarda gelismis iilkelerin harcama potansiyeli olan, sayisi milyonlarla ifade edilen
tiiketicinin de i¢cinde bulundugu gelismekte olan iilkeleri etkileyen kiiresel boyuttaki
tilketimin biiytimesidir. Bu sebeple gelismekte olan {ilkeler, orta ve yiiksek kalitede
tiretilmis mobilyalar i¢in potansiyel miisteri durumundadir. Mobilya aliminda
evlenme, cocuklarin diinyaya gelmesi, ev degistirme, gelirin ylikselmesi gibi
nedenler Onemli faktorlerdir. Gelecekteki gelirler ve yapilacak olan diger
harcamalarla  karsilagtirma  yapilmasi  miisterilerin  ev  mobilyast  alimini
etkilemektedir. Ofis mobilyasinda ise 6nde gelen miisteriler kiigiik isletmeler,

sirketler, yerel ve federal hiikiimet kuruluslaridir (Yenigeri, 2002).

Dis ticaret verilerine gore, mobilya sektoriinde son birkag yilda dikkat ¢eken en
onemli gelisme mobilyaciligin dig pazara agilma oranindaki artistir. 34 milyar dolar1
bulan mobilya dis ticaret agigiyla Amerika Birlesik Devletleri, 60 milyar dolar1 asan
ihracati ile Avrupa Birligi ve yaklasik 58 milyar dolar1 asan mobilya dis ticaret
fazlasi ile Cin sektorde en fazla s6z sahibi iilkeler olarak diinya mobilya piyasalarin

sekillendirmektedirler (Ekonomi Bakanligi, 2016).



Mobilya ihracati diinyada, 2002 yilinda yaklasik 64 milyar dolar iken, 2008 yilinda
bu deger 132,3 milyar dolar seviyesine ulagmasina ragmen, 2009 yilindaki kiiresel
ekonomik krizin etkisiyle 108,2 milyar dolara gerilemistir. Diinya mobilya
thracatinda Avrupa Birligi iilkeleri biiylik 6l¢iide s6z sahibidir. Avrupa Birligi
tilkelerinin birgogunda mobilya imalati ana endistrilerin basinda gelip, diinya
capinda rekabet giicii vardir. Birlige iiye iilkeler igerisinde Almanya ve Italya en
biiyiik tiretici ve ihracat¢r konumundadir. Bu iilkeleri sirasiyla; Polonya, Fransa,
Danimarka, Belgika, Isve¢, Danimarka, Avusturya, Ingiltere ve Hollanda
izlemektedir. Avrupa Birligi mobilya endiistrisi son derece deneyim sahibi olup, pek
cok alt sektdrii mevcuttur. En biiyilk iki {iretim grubu, Kaplanmis/dosenmis
mobilyalarla mutfak mobilyalaridir. Avrupa Birligi {ilkeleri bununla beraber ahsap
mobilya transit ticaretinde de s6z sahibi konumdadir. Avrupa Birligi iilkelerinden
Almanya 2014 yil1 verilerine gore 13,5 milyar dolarlik ihracat rakamu ile ilk sirada
yer almaktadir. Italya ise 2014’de yaklasik 12 milyar dolarlik ihracatiyla, diinya
mobilya ihracatinin % 6,7’lik kismuni gergeklestirmis ve Avrupa Birligi iilkeleri
icerisinde ikinci sirada yerini almistir. Italyan mobilya iiriinlerinin diinyada tercih
edilmesinin nedeni olarak tarz, tasarim, teknoloji ve etkin servis agi gosterilebilir.
Son yillarda mobilya ihracatini hizla artiran Cin, Almanya ve Italya’nin 6niine
gecmistir. Cin 2014 yilindaki 60,6 milyar dolarlik ihracati ile diinya mobilya
thracatinin yaklasik % 40’11 tek basina gerceklestirmistir. 2014 yilinda Cin’den
sonra en ¢ok mobilya ihracat1 yapan iilkeler sirasiyla; Almanya % 7,5, Italya % 6,7,
Polonya % 6,2, Amerika Birlesik Devletleri % 4,9, Meksika % 4,3, Vietnam %3,4.
Tiirkiye’nin diinya mobilya ihracatindaki 2013 yil1 pay1 %1,32 olup, bu oran 2014
yilinda % 1,35 seviyesine ulagsmistir. Diinya genelinde mobilya ihracati yapan ilk 20
tilke nezdinde genel olarak ihracat rakamlarinda bir artis gézlenmektedir. S6z konusu
bu ilkeler, 2014 yili verilerine gore diinya mobilya ihracatinin %86’sim1
gerceklestirmekte olup, sektdrde soz sahibi {ilkelerdir. 2014 yilinda mobilya
ihracatin1 bir 6nceki seneye gore en fazla arttiran iilke % 50 artis orantyla Vietnam
olup, bunu takip eden Meksika’nin bir yildaki ihracat artis1 %15,5 oraninda iken
Polonya’nin artig orani ise % 12 seviyesindedir (Ekonomi Bakanligi, 2016).

Diinya mobilya ithalat1 yillar bazinda artis gostermis olup, 2002’de 68 milyar dolar
iken 2011°de yaklagik 140 milyar dolar seviyesine ulasmistir. 2014 yilinda ithalat
2013 yilina gore % 7,7 oraninda artigla 130,7 milyar dolar olarak gergeklesmistir.
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Diinya mobilya ithalatinin en biiyiik pay1 ihracatta oldugu gibi Avrupa Birligi’ne
aittir. Diinyanin en biiyiik mobilya ithalat¢isi konumundaki iilke ise Amerika Birlesik
Devletleri olup, 2014°de 42,3 milyar dolar degerindeki ithalati ile tek basina, diinya
mobilya ithalatinin yaklasik %25’lik dilimini tek basina ger¢eklestirmistir. Amerika
Birlesik Devletleri’nden sonra en biiyiik ithalatci iilke Almanya olmustur. 2014°de
yaklasik 16 milyar dolarlik ithalati ile diinya mobilya ithalatinin yaklasik %10 unu
gerceklestirmis olup bu iilkeyi de sirasiyla; Ingiltere, Fransa, Japonya, Kanada ve
Hollanda takip etmektedir (Ekonomi Bakanligi, 2016).

Diinya mobilya ihracati 2016 yilinda bir onceki yila gore %0,3 oraninda artarak
171,7 milyar dolar seviyesine ulagmistir. 2016 yili itibariyle, diinya mobilya
ihracatinda en biiyiik paya sahip ilk bes iilke Cin, Almanya, Italya, Polonya ve
Amerika Birlesik Devletleri olmustur. Ayn1 y1l diinyanin toplam mobilya ithalati bir
onceki yila gore %]1,1 artarak 167,2 milyar dolar olmustur. Mobilya sektoriinde en
onemli ithalat1 iilkeler Amerika Birlesik Devletleri, Almanya, Ingiltere, Fransa ve
Kanada’dir. Tiirkiye, 2016 yilinda 227 iilke arasinda diinyanin en c¢ok mobilya
ithalat1 yapan 39. iilkesi olarak yerini almistir (MOSFED, 2018).

Ulkemizde, mobilya endiistrinin en dnemli alt sektdrlerinden birisi olan ve makine
ithtiyacina cevap vererek onun biiylimesine itici gii¢ olan aga¢ isleme makineleri ve
yan sanayi sektorli ise, son yillarda ana sanayisi mobilya ile beraber 6nemli bir basari
elde etti. 2014 yilinda yaklasik 190 milyon dolarlik iiretimiyle Avrupa Pazar paymin
%4’inli alan sektor, i¢ pazara yonelik 300 milyon dolara yaklagan satisiyla ve
diinyanin birgok iilkesine gonderdigi 83 milyon dolarlik makine ihracatiyla adindan
soz ettirmektedir. Agag isleme makine sektoriinde 2013 yilinda 94 milyon dolar olan
ihracat, 2014 yilinda 81 milyon dolar, 2015 yilinda da 64 milyon dolar olarak
gerceklesmistir. 2016 yil1 itibariyle yeniden toparlanan sektor yilsonunda 70 milyon
dolarlik ihracata, 2017 yili sonunda ise yiizde 20 artig gostererek 84 milyon dolar
seviyesinde ihracata imza atmistir. Ve ayni1 yil ihracatta, Rusya ve ABD’nin ilk kez
10 iilke arasinda yer aldig1 listede Iran ve Irak gibi komsularimz da éne ¢ikan

iilkeler olmustur (AIMSAD, 2018).



1.1.2. Tiirkiye’de Mobilyacihk

Glinimiize kadar otomotiv ve tekstil gibi sektorlerin gélgesinde kalan mobilya
sektoriine Kentlesme, niifus artis1 ve yiikselen hayat standard ile birlikte tilkemizde
de ciddi bir talep artis1 olmaktadir (MOSDER, 2018). Biiro mobilyasindan, oturma
gruplarina, dekorasyon esyalarindan geng odasina kadar milyonlarca iiriine sahip bu
sektor cok genis bir yelpazede, {iriin ¢esidi ve kalitesiyle diinya pazarinda adindan
daha ¢ok s6z ettirecek durumdadir. Mobilya sektorii yalnizca mobilya tireticilerini
kapsamamaktadir. MDF, sunta, kaplama vb. hammadde fireticileri, mimarlar, makine
tireticileri, dekoratorler, plastik, metal, ahsap aksesuar imalatgilari, yapistiric, tutkal,
cila, polyester, boya, siinger vs. gibi kimyasallarin treticileri, dosemelik deri ve
tekstil imalatgilar1 gibi sayisiz iskolu da sektore destek vermektedir (Bayraktaroglu
ve Ozdemir, 2010).

Cagm gereksinimlerini gbéz Oniine alarak ve gelisimini bu gergevede yeni bir
anlayisla sekillendiren sektor; Tiirkiye’nin tiim diinya ile yarisabilecek seviyede
oldugunu her firsatta ortaya koyuyor. Ulkemiz, son yillarda iiretim ve tasarim
kalitesiyle yaptig1 girisimlerle dis ticaret fazlasi veren ihracatgr bir sektdre doniisen
mobilyacilikta, 2016 yilinda diinyanin 14. mobilya ihracat¢is1 konumuna
yiikselmistir (MOSDER, 2018). Tiirkiye Mobilya Sanayicileri Dernegi Katalogu,
[stanbul.

Ulkemizde diger sektorlere gore mobilya sektorii daha koklii ve devamliligr olan bir
sektordiir. Bunun nedeni, iilkemizde uzun yillar boyunca daha ¢ok atdlye tarzi kiigiik
yerlerde varligim1 devam ettirmis olmasidir. Diger bir agidan degerlendirildiginde;
mobilya atdlyelerinin birbirinden bagimsiz ve kii¢iik olmasi hem aralarindaki iligkiyi
simirlandirmis hem de bir nevi teknolojik gelismelerin entegrasyonunu yavaslatarak
el emeginin fazla oldugu bir sektdr olmasina neden olmustur. Bunun yani sira,
ihtiyag icin iretilen kiiciik ev esyalan ile sadece i¢ piyasada bulunan mobilyalar
sektoriin biiyiikk boliimiinii meydana getirmistir. Ulkemiz mobilya endiistrisi,
cogunlukla geleneksel yontemlerle ¢alisan atSlye tipi, kiigiik olgekli isletmelerin
cogunlukta oldugu bir yapiya sahiptir. Ancak son yillarda orta ve bilyiik Slgekli
isletmelerin sayisi giderek artis gdstermektedir (OAIB, 2018).



Ulkemizde mobilya sektorii, pazarin yogunlastig1 ve/veya orman iiriinlerinin yogun
oldugu belirli bolgelerde konumlanmistir. Sosyal Giivenlik Kurumunun 2014 yilina
ait verilerine gore mobilya sektorii imalat sanayi i¢ginde 20.867 isletmeyle dordiincii,
olusturdugu 165.118 kisilik istihdam ile yedinci sirada konumlanmistir. Ulkemizde
sektdriin yogunlastig1 illere bakildiginda; en fazla mobilya iiretimi istanbul, Kayseri,
Bursa, Ankara ve Izmir’de gergeklesmektedir. Bununla beraber Eskisehir, Bolu,
Trabzon, Sakarya, Zonguldak, Balikesir, Antalya ve Burdur’da da mobilya iiretimi
onemli diizeydedir (OAIB, 2018).

Ulkemizde en fazla mobilya iiretiminin gerceklestigi Istanbul’da sektor tek bir
noktada olmamakla beraber, en énemli iki merkez ikitelli Organize Sanayi Bolgesi
icerisinde yer alan Masko (778 magaza) ve kiigiik sanayi sitesi igerisinde yer alan
Modoko (350 magaza)’dur. Yine iilkemizde mobilya iiretiminde her daim 6nemli bir
merkez olan Ankara’da sektor Siteler semtinde konumlanmistir. Siteler 1960’11
yillarda Marangozlar Odasinin onderliginde kurulmus olup, bugiin 5.000 doniim
arazi lizerinde calismalarini yliriiten biiyiik bir organize sanayi bolgesidir. Bolge
kiigiik ve orta Olcekli mobilya iiretimi yapan bircok isletmeden olusmaktadir.
Sitelerde mevcut kayith firma sayist 10.000’in tizerindedir. Fakat bu isletmelerin
cogunlugu geleneksel yontemlerle faaliyet gosteren kiiciik Olgekli isletmelerden
olusup, biiyiik 6lgekli iiretim gergeklestiren firma sayisi azdir. Bursa-inegél bolgesi
de, biiyiikk ormanlik arazilere sahip olmasi sebebiyle agag¢ sanayinin hizla biliytidiigi,
gelisme dinamigi yiiksek bir bolgedir. Hammadde kaynaklarina yakin olmasinin
avantajint ve Tarihi Ipek Yolu iizerinde bulunmasindan kaynaklanan ticari
hareketliligini iyi degerlendiren Inegdl giiniimiizde mobilyasiyla da adindan soz
ettirmektedir. Bolgenin ihracatta ulastigi seviye, Bursa-Inegol’iin mobilyada diinya
capinda dnemli bir merkez olma yolunda ilerledigini gostermektedir. Kayseri ilinde
mobilya sektoriiniin biiylimesi koltuk, kanepe ve yatakla baslamistir. Teknolojik
geligsmeler ve yeni yatirimlarla giiniimiizde mobilyanin her alaninda {iretim yapabilen
firmalar1 ile Kayseri, iilkemizin 6nemli bir mobilya iissii haline gelmistir. Sehir
sektoriin en biiyiiklerine ev sahipligi yapmaktadir. Kayseri Marangozlar,
Mobilyacilar ve Dosemeciler Odasindan alinan verilere gore il bazinda sektorde
faaliyet gosteren firma sayis1 3.500’e ulasmustir. TUIK verilerine gére, isletme basina
diisen 11,5 kisilik isttihdam seviyesi ile bolgede tilkemiz ortalamasinin ¢ok tizerinde

bir oranla ¢alisan istihdami vardir. Firma basina diisen eleman sayisinin ulastigi
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seviye de gostermektedir ki Kayseri biiyiik 6lcekli, fabrikasyon tarzda iiretim
yapabilen isletmelerin yogun oldugu bir bolgemizdir. Sehir daha ¢ok ev mobilyasi
(kanepe, koltuk, oturma grubu, vb.) ihracat1 yapmaktadir. Izmir’de ise, Kisikkdy ve
Karabaglar sektoriin yogunlastig1 yerler olup, sahip oldugu liman ve ulasim avantaji

sayesinde sektdr ihracatta dnemli adimlar atmaktadir (OAIB, 2018).

Mobilya iiretim miktarinin tespitinde net resmi bir rakam olmamakla beraber {iiretici
firma sayisi, iretim miktarlari, satis fiyatlari, ihracat rakamlari ile birlikte baz
alindiginda ingaat sektoriiniin biyiikligii ve sektordeki kayit disilik dikkate
alindiginda; yillar itibariyla mobilya sektoriinde tiretim kademeli olarak artmaktadir.
2014 yilinda mobilya sanayi tiretimi %7 oraninda biiylirken, 2015 yilinda bu oran
%8’ e ulagsmustir. Artan iretime ragmen kapasite kullanim oranlari son yillarda
nispeten yatay seviyede ilerledigi goriilmektedir. 2013 yilinda %71,4 olan kapasite
kullanim orani, 2014 yilinda yaklasik %72 olarak gergeklesmistir. 2015 verilerine
gore ise kapasite kullanim oram1 %72,3 diizeyine ulagsmustir. Onceki yillarda sektdriin
kapasite kullaniminda goriilen mevsimselligin son yillarda biiylim 6l¢iide diistiigii
dikkat ¢ekmekte, bunun neticesi olarak sektérde mevsimsel istihdamin oldukga

azaldig1 belirtilmektedir (OAIB, 2018).

Bugiin iilkemiz mobilya sektoriinde, biiytiklii kiiclikli tiim treticiler ve perakende
magazalarla beraber yaklasik 60.000 sirket hizmet sunmaktadir. Istihdam durumu,
tahmini verilere gore 300.000 seviyesinde olup, iilkemiz mobilya sektoriiniin
biiytikligii 8 milyar dolara civarindadir. 2000’lerin ilk yillarinda 180 milyon dolar
thracat ve 200 milyon dolar ithalat yapan mobilya sektdriiniin, 2003 itibartyla artisa
gecerek ve yerlilik oranini yiikselterek {iist iiste tam 13 yildir dis ticaret fazlasi verdigi

belirtilmektedir (MOBSAD, 2017).

Mobilyaciligin iilkemizde sanayilesmeye basladigi donemlerden bugiine, Tirk
mobilya sektorii, bliylik gelismeler kaydetmistir. Ancak biitiin bu ilerlemelere karsin,
mobilya sektoriinde siirekli yasanan problemler ¢6ziim bulamamustir. Dis piyasalarda
var olmay1 hedeflemeleri gereken Tiirk mobilyacilari, problemlerden kurtulup
uluslararasi pazarlarin trendini yakalamalidir. Mobilya sektorii glinden giine biiyiime
gosterirken, yelpazesi de genislemektedir. Gelismis {ilkelerde, mimari tasarimlarla

beraber siireklilik gosteren mobilyacilik, kullanilan ileri teknoloji, malzemenin
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ulastig1 cesitlilik ve tasarimlarda ortaya konan yaraticilik ile gelecegin dnemli bir
tiretim sektoriidiir. Uzun vade de bir degerlendirme yapilacak olursa mobilya sektorii
icin bir talep artis1 yasanmasini beklemek s6z konusu olacaktir. Insaat sektoriindeki
gelismeler ve geng niifus oranindaki artis bu konunun 6nemli bir gostergesi olarak

degerlendirilmektedir (Celik, 2012).

Ulkemizde olusturdugu katma degerle Tiirkiye ekonomisine katkida bulunan, yiiksek
istihdam potansiyeline sahip ve hizli gelisen sektorler icerisinde yerini alan mobilya,
tilke igin stratejik bir 6nem arz etmektedir (Sanayi ve Ticaret Bakanligi, 2012). Fakat
sektorde kayit disiligin fazla olmasi, taklit¢iligin yiiksek olmasi, reklam eksikligi,
kalifiye isgilicii bulma zorlugu, enerji fiyatlar1 ve nakliye masraflarinin ytiksekligi
gibi bazi problemler bulunmaktadir. S6z konusu problemlerin tespit edilip
giderilmesine yonelik yapilan incelemeler, sektoriin aktifligi ve gelisimi yoniinde

katkilar saglamaktadir (Celik, 2012).

1.2. Is Saghg Ve is Giivenligi

Is saglig1 ve giivenligi, isletmelerde faaliyetlerin duraksamasindan kaynaklanacak
olumsuzluklardan caliganlarin giivenliginin saglanmasi, tiretimde devamliligin esasi
ve verimliligin artirilmasi igin yapilan bilimsel ve sistematik galigmalardir (Durgun
vd., 2015). Giiniimiiziin ¢alisma hayatin1 ve ¢alisma hukukunun 6nemli bir kismini,
is saghgl ve is giivenligi konusu olusturmaktadir. Is saghgi ve is giivenligi
Onlemlerinin alinmasit ve bu Onlemlerin uygulanmasi, is kazalari ve meslek
hastaliklarinin en aza indirgenmesi calisanlar, igverenler ve nihayet sosyal giivenlik
sistemleri i¢in olduk¢a &nemli rol oynar. Is hukukunun temel ilkelerinden biri olan
is¢inin korunmasi ilkesi, sadece isgilerin isverenden alacaginin meydana gelmesiyle
siirlt degildir. Diizeltici ve onleyici politikalarla, ¢alisanlarin psikolojik ve fiziki
varliklariyla ve calisanlarin karsilagilabilecek zararlardan korunmasi i¢in oldukca

onemlidir (Korkmaz ve Avsalli, 2012).

Is saghg ve is giivenligi Onlemlerinin birincil amaci, is kazalari ve meslek
hastaliklarinin meydana gelmeden once tespit edilerek onlenmeye caligilmasidir.
Tiirkiye’de 2015 yilinda bildirim yapilan is kazasi sayisi 241.547 olup bunlardan
1252’si 6liimle, 3.433 adedi ise siirekli is goremezlik ile sonug¢lanmistir (CASGEM,
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2017). Is kazas1 ve meslek hastaliklarinin sebebi ise ¢ogunlukla isyeri ve ¢alisma
sartlaridir. Isyerinde ¢alisma kosullarini belirleyen, tiim kurallar1 koyan ve kararlari
veren isveren olduguna goére, emniyetli ve sagliklhi ¢alisma sartlarinin

olusturulmasinda temel gérev de isverene aittir (Korkmaz ve Avsalli, 2012).

Tiirkiye’de giiniimiize kadar pek ¢ok yasa ¢ikarilmistir. 2003 tarihinde 4857 sayili Is
Yasasi yiirlrliige girmistir. Bunu takiben 16.06.2006 tarihli 5510 sayili Sosyal
Sigortalar ve Genel Saglik Sigortas1 Yasasi kabul edilmistir. 4857 sayili Is Yasasiyla
birlikte lilkemizde is sagligi ve giivenligi mevzuatimiz da degismis, ancak 30
Haziran 2012 tarihli 6331 sayili Is Saglig1 ve Giivenligi Kanunu ile de is Giivenligine
iliskin yeni diizenlemeler getirilmistir (Ilgen, 2015).

1.3. Genel Bilgiler

1.3.1. Tiirkiye Mobilya Endiistrisi ve ISG Uygulamalar1

Ulkemiz ekonomisi ve ihracat1 icin énemli olan Mobilya Endiistrisi igerisindeki
isletmeler eksik olan is saglig1 ve is giivenligi alt yapilarmi ve “6331 sayil Is saghg
ve is giivenligi kanunu” kapsamindaki yiikiimliiliiklerini yerine getirerek, eksiklikleri
gidermesi iilkemiz i¢in son derece Onemlidir. Diinyada ve iilkemizde mobilya
sektorlinlin zaman igerisinde hizla bliylime gosterdigi, gelistigi ve kendini yeniledigi
bu donemde, mobilya sektoriinde de {ilkemizde gelisme ve yenilik hareketleri hizla
devam etmektedir. Sektdriin biiyiimesi ve verim almabilir hal almasinda ISG

uygulamalarini daha da 6nemli ve vazgegilmez bir hale getirmektedir (Ulay, 2015).

Tiirkiye’de orman iiriinleri endiistrisindeki isletmelerdeki ISG uygulamalarina
yonelik yapilan ¢alismalar artarak devam etmektedir (Yolcu, 1995; Kaplan, 1995;
Barli, 1997; Calik, 1997; Kurt, 2002; Uysal, 2005; Ozcif¢i, 2005; Gedik, 2005;
Korkut, 2010; Gedik, 2011; Yilmaz, 2012; Giirleyen, 2013).

Mobilya sektoriinde kiiciik ve orta dlgekli isletmeler biiyiik bir oneme ve yere sahip
olsalar da hala biliylimeye ya da hayatta kalmaya g¢aligmaktadir. Ekonomik
dalgalanmalar, pazarlama ve finansman gigcliikleri, organizasyon eksikligi gibi

konular giivensiz ¢alisma ortamlarmin ortaya ¢ikmasina neden olmaktadir. Is saghig
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ve giivenliginin zor anlasilan, igverenlerin ve yoneticilerin islerini zorlagtirma
egiliminde olan, ¢ogunlukla evrak isi, biirokrasi, maliyet, sikic1 kurallar ve yasalar
olarak goriilmesi isin karmasik bir hal almasma neden olmaktadir. Is saglig1 ve
giivenligi alanindaki yanilgilarin tam tersine saglik ve giivenlik risklerini kontrol
etmenin zor olmadigini ve 6nemli kazanglar elde edilebilecegini gdsteren iilkemizde
de sayisiz iyi ornek bulunmaktadir. Is sagligi ve giivenliginin aslinda ¢ok maliyetli
olmadigi, diizgiin bir isletme anlayisi ve iyi bir organizasyonla, biraz ¢aba sarf
edilmesi ile sorunlarin iistesinden gelinecegi bilinmelidir. Alinacak Onlemlerle is
kazas1 ve meslek hastaliklarinin 6nlenmesi, is kazas1 ve meslek hastaligi sonucunda
karsilagilabilecek maddi ve manevi yiikleri ve yaptirnmlart ortadan kaldiracaktir.
Boylelikle; calisanin sagligi ve giivenligi saglanmis, calisma ortam ve sartlar
tyilestirilmis, isyerinin tamaminin veya bir kismmin veya ekipmanin ugrayacagi
maddi zararlar engellenmis ve tiim bunlarin sonucunda isyeri sayginlik kazanmis
olacaktir. Mobilya endiistrisinde yer alan KOBI’lerin tehlikeleri (donanim ve
makineler -testereler, planyalar, presler vb. kimyasal maddeler solventler, boyalar,
koruyucular, tutkallar-, toz, giiriiltii, titresim, elle kaldirma ve tasima, dahili trafik,
yangin ve patlama, ergonomik stresler bicimsiz duruslar, statik ¢alisma, sik tekrarli
hareketler, fiziksel temas vb.) tanidiktir ve alinmasi gereken risk kontrol dnlemleri de
iyi bilinmektedir. Ayrica kontrol dnlemlerinin uygulanmasi da zor degildir. Mobilya
endiistrisinde c¢alisanlar sik sik yiik kaldirma ve tasimaya maruz kalmaktadir ve bu
nedenle bel ve sirtlarini incittikler: bilinmektedir. Buraya yonelik onlemler olup
olmadigin1 belirlemek ve maliyeti yok denecek kadar basit ¢dziimler hayata
gecirmek ¢ok kolaydir. Mobilya endiistrisinde ¢alisanlarin siirekli ayakta kaldiklar
i¢in yorulduklar1 bilinen bir diger gercektir. Ayak dayama barlari, oturma, dayanma
ve ayakta calisma arasinda degisikliklere olanak saglayan endiistriyel tabureler,
yorgunluk Onleyici matlar bu yorgunlugu azaltacaktir. Burada siralanan Onerilerin
takip edilmesi bir¢ok acidan avantaj saglayacaktir. Kazalarin azalmasi, zamanla
yarisan ¢alisanlarin isgiiciiniin verimliligini artiracaktir. Isgiinii kayb1 yasanmayacak,
calisanlar icin de giivenli ortamda c¢alismanin getirdigi moral ve motivasyon
saglayacaktir. Islerin daha saghikli ve giivenli ortamlarda yapilmasi iilkemiz insan

kaynaginin korunmasi agisindan da biiyiik 6neme sahiptir (CSGB, 2017).
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1.3.2. Agag Isleri ve Mobilya Sanayide Kullanilan Makineler ve Onemi

NACE siniflamasina gore mobilya imalati sektorii kapsaminda 2013 yilinda 20.963
igyeri bulunmakta ve 157.503 kisi ¢calismaktadir. Bu isletmelerin 18.016’s1 10 kisiden
az c¢aligan1 olan kiigiik, 2.795°1 10-100 aras1 kisi ¢aligtiran orta 6lgekli ve 152’si 100
ve tizeri kisi calistiran biliylik olgekli isletmelerden olugmaktadir (CSGB, 2014).
Mobilya sanayi ve agac¢ isleri endiistrisinde faaliyet gosteren genelde orta o6lcekli
isletmeler ve kiigiik Olgekli isletmeler nadiren de biiyiik 6lgekli isletmeler de Serit
Testere, Daire Testere, Bas Kesme, Yatay Freze, Dikey Delik, Kenar isleme, Planya,
Kalinlik, Yatay Zimpara, Kalibre Zimpara Makinesi vb. konvansiyonel makineler
kullanilmaktadir. Genellikle teknoloji diizeyi diisiik olan bu tiir makinelerin

kullanimi Tiirkiye’de oldukg¢a yaygindir (Ulay, 2015).

Bu makinelerde is kazalar1 bakimindan incelendiginde literatiirde sonuglar1 birbirleri
ile ortiisen calismalar mevcuttur. Yilmaz (2002)’a gore; KOBI calisanlarinin en ¢ok
kaza gecirdigi makineler kaza sikligina gore planya, freze ve serit testere birbirini
izlemektedir. Biiyiik 6lcekli isletme calisanlarinin en fazla kaza gecirdigi makine
yatay daire testere olarak gozlemlenmistir. Bu siralamayi freze ile planya
izlemektedir (Y1lmaz, 2012). Uysal ve ark.(2005) gore; Calisanlarin karsilastigi kaza
olaylarinin % 46,51 planya bolimiinde, % 23,6's1 daire testere boliimiinde, % 12,2'si
freze bolimiinde, % 8,51 serit testere bolimiinde ve % 9,2'si de diger makine
boliimlerinde veya el aletlerinde meydana gelmektedir. Bu konu ¢alisan isletme
sahiplerinde isgilere oranla farklilik gosterir. % 28,6's1 planya kisminda, %26,1’i
daire testere kisminda, % 26,1'i freze kisminda, % 10,9'u serit testere kisminda ve %
8,3l de diger makine kisimlarinda veya el aletleri ile galigma yapilirken kazaya
ugranmaktadir. Tamamiyla incelendigindeyse kazaya en ¢ok maruz kalinan makine
%37,7 ile planya makinesidir (Uysal, 2005). Giirleyen ve ark.(2013)’a gére; yasanan
is kazlarinin %32’si planya, %26°s1 yatay daire testere , %14’l yatay freze, 8’1 serit
testere ve %2 dikey freze, %2 kalinlik makinesinde ve %12’si diger makine ve

techizatla oldugu tespit edilmistir (Giirleyen, 2013).

KOBI’de istihdam edilen calisanlarin egitim durumlan diisiiniildiigiinde teknik
personelden yoksun olarak faaliyetlerini siirdiiren bir¢cok isletme mevcuttur. Bu

durum isletmelerin ISG yasas1 kapsamindaki sorumluluklarini daha da &nemli hale
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getirmektedir. Calisan personelin konvansiyonel ve teknoloji diizeyi diisiik
makinelerin kullanilmasinda is kazasina yonelik alinacak tedbirler gercevesinde
makine giivenlik donanim ve ekipmanlarint zorunlu kilmaktadir. Fakat bir¢ok
isletmede bu donanim ve ekipmanlarin farkli nedenlerden dolay1 kullanilmamasindan

kaynakli is kazalar1 yasanabilmektedir (Ulay, 2015).

Ulkemizin is kazalarinin yasanma oranlarina gore iilkeler aras1 siralamada diinyada
ticlincii ve Avrupa’da birinci sirada yer almasinin ana nedenleri; uyulmasi gereken
kurallara, alinmas1 gereken tedbirlere ve kullanilmasi gereken koruyucu ve onleyici
ekipmanlarin gerektigi gibi kullanilmadigindan vb. kaynaklandigi diistiniilmektedir.
Ayrica makinelerde ¢alisan personellerin calistii isletme igerisinde gerekli ISG
egitimleri almamasindan kaynakli makinelerde c¢alisirken is kazalarina sebebiyet
veren bir¢ok neden oldugu da bilinmektedir. Sektérde yasanan is kazalarinin
azaltilmasinda orta ve uzun vadede sifirlanmasi icin almmasi gereken uzun bir
mesafe oldugunu gdstermektedir. Bu dogrultuda ¢alismada KOBIi’de kullanilan
makinelere yonelik giivenlik donanim ve ekipmanlarinin neler olduguna ve
kullanimina iligkin verilecek bilgiler calisanlarin Onleyici tedbir almalarinda son

derece onemlidir (Ulay, 2015).
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2. KAYNAK OZETLERI

Uysal vd. (2005) ‘nin yapmis oldugu c¢alismada, kiigiik 6l¢ekli mobilya iiretim
tesislerinde ortaya c¢ikan is kazalar1 degerlendirilmistir. Calismada 175 adet
isletmede, toplam 311 c¢alisan ile birebir goriisiilmiistiir. Toplanilan Vverilerin
istatistiksel olarak analiz edildiginde, is kazalarina sebep olan etkenler ortaya
cikarilmistir. Bu etkenlere gore is kazalarinin Oniline gegilebilmesi ya da en aza
indirgenmesi igin yapilabilecekler agikga belirtilmistir. Yapilan bu ¢alismada,
calisanlarin egitim durumlarmna gore isbasi yaptiktan sonra kazaya maruz kalma
zamani arasinda Kendalls tau-c testi sonuglarina gore bir iliski oldugu kanisina
vartlmustir. Bu iligskiye gore zayif olan ( r= - 0.256 ) egitim seviyesi arttik¢a, isbasi
yaptiktan sonra kazayla karsilasma yili ilk déonemlere rastlamigtir. Bunun sebebinin

pratik egitimin eksikliginden kaynaklaniyor olabilecegi gosterilmektedir.

Ceylan ve Basghelvact (2011) 'min ¢aligmasinda yukarida gosterilen amaca bagli
kalarak Kirikkale insaat sektoriinde ¢alismasini siirdiiren biiyiik 6lgekli bir fabrikada
Risk Degerlendirme Tablosu yontemi ele alinarak risk degerlendirilmesi
hazirlanmistir. Bu ¢alismada genel olarak, yasanmis is kazalari, ramak kala olaylar,
yaralanmalarin tiirleri ve kazanilmig tecriibeler géz oniine alinarak kaza sebeplerinin

risk sonuglari saptanmustir.

Akman ve Kog¢ (2013) ‘un ¢alismasinda, makinelerden kaynaklanan is kazalarinin
Oniine gecilmesi noktasinda, 6zellikle makine koruyuculari ve uygulanmas: ile ilgili
mevzuat kapsaminda incelenmis olup konu ile alakali Oneri ve tespitlerde
bulunulmustur. Bunun yam sira Is Teftis Kurulu Baskanlhigmca 2012 yilinda
Kayseri’de meydana gelen Makine Agirlikli Imalat Sektériinde Risk Esasli Teftis

sonuglart degerlendirilmis ve ornek bir risk analizi yapilmistir.

Turan (2013) ‘in bu calismasinda, ahsap malzemeden mobilya iiretimi yapan 6rnek
bir tesiste is faktorlerinden kaynaklanan g¢evresel etkilerin ¢alisan sagligi tizerinde
olusturacagi etkilerin tanimlanmasi i¢in hazirlanmistir. Mobilya iiretiminin temel
iiretim siireclerinde, calisanin kars1 karsiya kaldigi saglik tehditleri incelenmistir.
Calisanin sagligina etki eden faktorlere ait i¢ ortam Ol¢limili sonuglar ve kisisel

maruziyet degerlerinden yararlanilarak calisanin etkiden hangi yolla saglik zararina
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ugrayabilecegi tespit edilmistir. Sonug¢ olarak: calisan, ¢evre ve kullanici agisindan

daha az zararli olan iiretim yontemleri tanimlanmastir.

Gedik ve Ilhan (2014) ‘calismasinda Sakarya’da faaliyet gdsteren mobilya
isletmelerinde ¢alisanlarin g¢aligma kosullarinda karsilastiklart problemler ve bu
problemlerden kaynaklanan ig kazalar1 ve meslek hastaligina maruz kalma durumlari
degerlendirilmistir. Calisanlarin nefes almasindan dolay1 karsilasilan tozlar, ortamin
sicakligi, ortamdaki giiriiltli, yipranmis veya bakim ve onarimi eksik yapilmis veya
hi¢ yapilmamis el aletleri, kullanilan makinelerin bakimlarinin diizenli olarak takip
edilmeyisi, diizensiz ¢aligma ortami ve uyari levhalarin yetersizliginden kaynakli

rahatsizlik yasadiklar1 saptanmustir.

Gonen vd. (2015) ‘nin caligmasinda, is sagligi ve giivenligini saglamak adina
otomotiv sektoriinde hizmet veren bir isletmede risk degerlendirme uygulamasi
gerceklestirilmistir. Oncelikle isletmeye ait mevcut saglk ve giivenlik uygulamalart
incelenmis ve degerlendirilmistir. Daha sonra isletmede kaynak, kesim, biikiim,
taglama ve benzeri boliimlerde var olan tehlikeler ile kazaya sebep olabilecek riskler
belirlenmistir. Sonraki asamada daha once belirlenen riskler (diisiik, orta ve yiiksek
olarak) siniflandirilmis ve bu risklerin ger¢ceklesmesi durumunda verecekleri zararlar
derecelendirilmistir. Riskler ve olast zararlar1 i¢in alinmasi gereken Onlemler
belirlenmis ve isletmede Onlemlerin alinmasi saglanmistir. Strekliligi saglamak

amactyla alinan 6nlemler sonrasinda da risk degerlendirmesi yapilmistir.

Kalaycioglu vd. (2015) ‘nin g¢aligmasinda mobilya iiretim sektoriinde is kazalari,
hastaliklar, tehlikeler, kazalarin olus nedenleri, ¢alisan is¢ileri i¢in saglik ve giivenlik
onlemleri, i kazalarinin meydana getirdigi zararlar, isyerinde alinacak onlemler

hakkinda bilgiler verilecektir.

Rodrigues vd. (2015) ‘nin bu ¢alismasinda Portekiz mobilya sanayi sektoriiniin 6zel
durum caligsmasi icin nicel kabul Kriterleri tanimlanarak, mesleki ortamlar i¢in risk
kabul kriterlerinin tanimlanmasindaki problemler analiz edilmistir. Literatiir
taramasinda kabul kriterlerini formiile etmede dikkate alinmasi gereken Onemli
adimlar analiz edilmistir. Belirlenen adimlar uygulanarak, mobilya sanayi sektorii

icin kabul kriterleri tanimlanmistir. Sanayi sektorliniin yaralanma istatistikleri i¢in
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Kiimiilatif Dagilim Fonksiyonu (CDF), kabul edilebilir maksimum risk seviyesi
olarak belirlenmistir. Kabul edilebilir esik, CDF'nin Mesleki, Giivenlik ve Saglik
(ISG) uygulayicilarinin risk kabul kararma gore ayarlanmasiyla belirlenmistir.
Tanimlanmis kabul kriterlerinin bir risk metrigine entegrasyonunu gostermek i¢in bir
risk matrisi 6rnegi de kullanilmistir. Sonug olarak, is kazalari igin kabul kriterleri

konusuna 6nemli katkilar saglanmistir.

Ulay (2015) ‘in ¢alismasinda mobilya isletmelerinin birgogunda halihazirda
kullanilan konvansiyonel makine teknolojilerinin giivenli kullanim i¢in gerekli olan
donanim ve ekipmanlarin kullanimi ve tasarimi incelenmistir. Bir¢ok is kazasinin
meydana geldigi makineler arasinda olan freze, daire testere, serit testere, planya vb.
makinelere uygun olan kalip ve aparat sistemlerine yer verilmistir. Mobilya
sektoriinde is kazalarinin sayilar1 géz onlinde tutuldugunda bu tiir uygulamalarin
yayginlagmasit ve kullanim bilincinin artirllmasi amacglanmaktadir. Giivenlik
donanimlarinin ilgili makinelere adapte edilmesi, kullanilmasi ve farkli form ve
tasarimlara sahip {riinlerin {retilmesi tartigilarak farkli kullanim yaklasimlari

incelenecektir.

Akyiiz vd. (2016) ‘nin ¢alismasinda, sahip oldugu tiretim ortami nedeniyle is kaza
olusumuna agik nitelikte olan orman iriinleri sanayi sektoriine ait Sosyal Giivenlik
Kurumunun 2011-2014 yil verileri yardimyla is kazas: agirlik, siklik ve standardize
is kazalar1 degerleri hesaplanmis ve yorumlanmistir. Imalat sanayi bazinda yapilan
kiyaslamalarla diger sektorlerin verileri incelenmis ve orman frinleri sanayi
sektoriinin - mevcut durumu iizerinde ¢ahisilmistir.  Sektoriin, imalat sanayi
ortalamasinda bir degere sahip oldugu yapilan analizler sonucunda belirlenmistir.
Daha giivenli bir ¢alisma ortaminin yaratilmasi igin isverenlerin ve ¢alisan personelin

egitim seviyelerinin yiikseltilmesi gerekliligine dikkat ¢ekilmistir.

Kog ve Testik (2016) ’in calismasinda isle ilgili kas iskelet sistemi rahatsizliklar1 cok
yonlii olarak ele alinmistir. Literatiirde yer alan ergonomik risk degerlendirme
metotlarina yer verilmis, mobilya imalatindaki ise baghh kas iskelet sistemi
sorunlarina deginilmistir. Mobilya fabrikasinda ergonomik risk degerlendirmesi

yapilmis olup, tespit edilen ergonomik risklere iliskin ¢6ziim Onerileri gelistirilmistir.
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Indrawati vd. (2018) ‘nin yapmis olduklar1 ¢alismada, Endonezya'daki mobilya
sanayinde kullanilan teknolojinin is¢i gilivenligi igin olusturdugu riskler
incelenmistir. Bu kapsamda tehlikeleri tanimlamak ve risk tanimlamasini ve risk
degerlendirme yontemini kullanarak risk kontrolii belirlemistir. Yapilan calisma {i¢
ana agsamada, yani tehlikeleri tanimlama ve analiz etme, tehlikeleri ve risk kontroliinii

siiflandirma olarak gergeklestirilmistir.
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3. MATERYAL VE YONTEM

Arastirmada, mobilya ve agag isleri sektoriinde yer alan KOBI nin birgogunda ahsap
ve ahsap kompozitlerin islendigi konvansiyonel tiirdeki makineler incelenerek bu
makinelerde kullanilmasi1 ISG yaklasimi bakimindan gerekli olan donanim ve
ekipmanlarin neler oldugu ortaya konulacaktir. Hangi makinede ne tlir donanim ve
ekipmanlarin kullaniminin uygun oldugu incelenmistir. Bir¢ok is kazasinin meydana
geldigi makineler arasinda olan freze, daire testere, serit testere, planya vb.
makinelerde giivenli ¢alisma i¢in uygun olan kalip, donanim ve aparat sistemlerinin
kullanildig1 6rnek uygulama gorsellerine yer verilmistir. Konvansiyonel makinelere
ait farkli tiirdeki donanim ve ekipmanlar ile calisma teknikleri ortaya konarak sik

yasanan is kazalarinin 6niine ge¢ilmesi hedeflenmektedir.

3.1. Temel Kavramlar

3.1.1. Tehlike ve Risk

Tehlike, Tiirk Dil Kurumu sozliigiinde “biiyiik zarar ya da yok olmaya yol agabilecek
potansiyel” seklinde tanimlanmaktadir (Tiirk Dil Kurumu, 2017). Daha kapsaml ele
alinacak olursa, kotii sonuglara neden olabilecek durum olarak da tanimlanabilir.
Burada bahsi gecen kotii sonug, basta insan hayati olmak iizere kisilere ve cevreye
gelebilecek zarar ve mala ugrayabilecek ciddi sonuglar doguracak hasarlardir. Teknik
olarak bakildiginda tehlike, insana gelen zarara, varliga ugrayan hasara, kaybedilen is
glicline, ¢evre ya da itibar kaybina neden olma potansiyeli olan her sey olarak da
tanimlanabilir. Tehlikenin tespit edilmesinde amag, isyerinde ¢alisilan isler sebebiyle
igyeri c¢alisgma ortamindan olusabilecek problemleri ve bunlarin seviyelerini
belirlemektir. Dogru bir tespitte bulunabilmek i¢in tehlikelerin kaynaklarina kadar
inebilmek ve gercek sorunu tespit etmeye yogunlagmak biiyiik 6nem tagimaktadir
(TUPRAS, 2006). Tehlike, uygun olmayan bir sekilde calismaktan ya da sakincali is
ortamindan kaynaklanir. Herhangi bir isyerindeki faaliyetlerin potansiyeline gore,
cok miktarda ve farkli tiirlerden tehlike ortaya ¢ikabilir. Tehlikelerin her birinin ayri
ayr1 incelenerek kiiclimsenmemesi ya da géz ardi edilmemesi temel anlayis olmakla
beraber genellikle biitiin problemlerin {istiine ayn1 zamanda yogunlasmak ve bunlara

¢Ozlim yolu getirebilmek miimkiin olmamaktadir.
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= Tehlikenin Tanimlanmasi

Bir tehlikenin farkina varma ve karakteristiklerini tanimlama siirecini tehlike tanimi

olarak ele almustir.

= Risk

Risk, belirli siireler iginde, belirli ve istenmeyen bir tehlikenin ortaya ¢ikma
olasiligidir. Risk bir tehlikeye bagli olarak zararin gergeklesip gerceklesemeyecegini
tanmimlar. Riskin etkinligi olaydan etkilenen kisi sayisini ve ortaya ¢ikan sonucun
tamaminit olusturur. Risklerin kontroliinlin saglanmasi belirli bir diizen igerisinde
alinacak onlemlerin her risk i¢in ayri ayri incelenmesidir. Bu siirecin hedefi ise
tehlikelerin belirlenmesi sathasinda toplanan verilerin incelenmesi ve risklerin
kontroliine yonelik stratejik kararlarin alinmasini saglamaktir. Bu asama aymni
zamanda yapilacak olan islemlerin oncelik sirasin1 da tespit etmemizi saglayacaktir.
Kontrol hiyerarsisinde hedef her zaman tehlikeyi ortadan kaldirip riski sifirlamaya
calismak olmalidir. Fakat bu daima miimkiin olmayacaktir. Kontrollerin hiyerarsik
diizeni su sekilde gosterilebilir:

e Tehlikeyi ortadan kaldirmak,

e Tehlikeyi olusturan etmeni, miimkiinse daha az tehlike olanla degistirmek,

e Tehlikeyi azaltan teknik tedbirleri almak,

e Tehlikeden kaginmalk,

e Isyerinde tedbir almak,

e Kisisel koruyucu ekipman kullanmak.

* Risk degerlendirmesi

Bazi istenmeyen olaylarin ortaya ¢ikma olasiligini 6ngérme siirecinde, neden olunan
zarar ya da hasarmn siddeti, bunlarla beraber sonuglarin 6nemini ele alan bir deger
yargisidir. Risk degerlendirmesi, bu sebeple risk tahmini ve risk degerlendirmesi
olmak iizere iki degisik sekilde unsur icerir (TUPRAS, 2006). Risk Degerlendirmesi,

belirli bir sistemde tehlikelerden meydana gelen risklerin biiyiikligiinii 6ngorme ve
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mevcut denetimlerin yeterliliginin degerlendirilerek, elde edilen sonuglarin kabul

edilebilir seviyede olup olmadigina karar verme siirecidir.

=  Risk Degerlendirme Tablosu (RDT)
Gilivenlik, ¢evre, saglik gibi is risklerini niteliksel olarak degerlendirme ve
incelemelerde faydalanilan basit yontemlerden birisidir. Sonug; Risk Derecesi veya
Risk Degerlendirme Tablosu Derecesi olarak adlandirilir (TUPRAS, 2006).

= Kabul Edilebilir ve Uygulanabilir Seviye
Riski kabul edilebilir ve uygulanabilir seviyeye diisiirmek, riski daha ¢ok indirgemek
icin harcanan masraf ve ¢abanin kazanilan riski bir seviyeye diisiirmek demektir
(Ozkilig, 2007).

=  Kabul Edilebilir Risk

Isletmelerin, yasal zorunluluklara ve kendi is saglig1 ve giivenligi politikasina gore,

katlanabilecegi seviyeye indirgenmis risk olarak tanimlanmaktadir (TUPRAS, 2006).

= Giivenlik

Riskin zarar olusturmadig1 potansiyel durum olarak tanimlanmaktadir. Katlanilamaz

zarar olusturan risklerden uzak kalma durumuyla da ifade edilmektedir.

= Tetkik

Kaliteyle alakali ¢aligmalarin ve neticelerinin planlanan diizenlemelere uygun olup
olmadigmin, bu diizenlemelerin amaca uygunlugunun, etkili bir sekilde uygulanip
uygulanmadiginin, sistemli, tarafsiz, dokiimanlara ve beyanlara dayanilarak

incelenmesidir.
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=  Siirekli Iyilestirme

Stirekli iyilestirme prosesi; diisiince ve davranis olarak ¢alisan herkesin, her durumu

tartismaya a¢gmasi ve sonra bunu iyilestirmenin yollarini aramasidir.

=  Sonug¢
Bir tehlike meydana geldiginde kisi, varlik ve c¢evre etkisi ve itibar olarak
tanimlanmaktadir. Potansiyel terimi; "Ne olabilir?" ya da "Ne olmus olabilir"
sorularini incelerken faydalanilmaktadir.

=  Olasihk
Bir seyin olabilecegi inancini veren goriiniis, olabilme durumudur.

= Siirekli Is Goremezlik
Calisanin daimi olarak is yapabilmesini engelleyen, is akdinin son bulmasiyla
sonuglanan ve yaptigi isten kaynaklanan yaralanma olarak tanimlanmaktadir. Bir
skalada 0’ dan 5’e kadar sonug seviyeleriyle gosterilmektedir.

= Olay
Kazaya neden olan veya kazaya sebep potansiyele sahip istenmeyen durum olarak
ifade edilmektedir. Hastaliga, 6liime, yaralanmaya, zarara veya diger kayiplara sebep
olmadan gergeklesen olaylar hasarsiz olay olarak tanimlanmaktadir ve olaylar
hasarsiz olaylar1 da kapsar.

= Kaza

Oliime, hastaliklara, yaralanmalara, maddi zararlara veya diger kayiplara yol acan ve

istenmeyen durum olarak tanimlanmistir.
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» Ramak kala olaylar

Is yerinde meydana gelen, calisan, is yeri ya da ekipmanini zarara ugratma

potansiyeli oldugu halde zarara ugratmayan olaydir.

3.2. Risk Degerlendirme Teknikleri

Her isletmede ¢alisma kosullarindan ve yapilan islerden meydana gelen c¢esitli riskler
bulunmaktadir. Bu risklerin sonucunda ortaya ¢ikan kazalar, malzemelerin hasarina,
is ekipmanlarinin zarar gérmesine sebep olabilecegi gibi, isletmelerin en Onemli
varligt olan calisanlarinin  hasta olmalarina, yaralanmalarina, uzuvlarmi

kaybetmelerine ve hatta 6liimlerine kadar ciddi sebepler dogurabilir.

Is Saglig1 ve is giivenliginde risk analizi hazirlanirken dikkat edilmesi gereken iki
temel unsur vardir. Bunlardan ilki risklerin gerceklesmesi sonucunda ortaya ¢ikan
kazanin akabinde tekrar meydana gelmemesi i¢in kaza sebeplerini tespit etme ve
¢dziim bulma esasina dayanan reaktif yaklasimdir. ikincisi ise kaza heniiz olmadan
sistemin risklerini 6ngorebilme, bunlarin 6nemine karar verebilme, bu riskleri en aza
indirgemek ya da e8er miimkiin ise ortadan tamamen kaldirma esasina dayanan

proaktif bir yaklasimdir (Ozkilig, 2007).

Herhangi bir sistemde tehlikelerden olusan risklerin biiytikliigiinii tahmin etme ve
hazirda var olan kontrollerin yeterliligini géz 6niinde bulundurularak bu risklerin
kabul edilebilir olup olmadigina karar verme siirecine Risk Degerlendirmesi adi
verilmektedir. Risk degerlendirme teknigi olarak giiniimiizde birgok yontem
mevcuttur. Risk degerlendirme teknikleri, risklerin, risklerin ger¢eklesebilme
ihtimalleri ve olas1 etkilerinin tahmin edilmesi bakimindan farkli iki grupta
toplanmaktadir. Bu gruplar, kantitatif ve kalitatif yontemlerdir (Ceylan, 2001; Kurt,
2001). Kalitatif yontemlerde, sozel mantikla risk degerlendirmesi yapilirken, risk
degerlendirmesini yapan uzman kendi bilgi ve becerilerine, sezgilerine dayanarak
riskler ile risk oncelik degerlerini tahmin ederek belirlemektedir. Tahmini risk
degerleri hesaplanir ve ifade edilen rakamsal degerler yazmak yerine ¢ok yiiksek,
yiiksek gibi ifadeler kullanilir. Tahmini risk degerlendirmeleri yapilirken tamami
stibjektif degerlendirmelere dayanmaktadir. Cogu zamanlar da sistematik bir nitelik
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gostermemektedir. Bu gibi bazi yontemlerde, degerlendirmeyi gergeklestiren
uzmanin sezgileri ve muhakeme yetenegi, yontemin giivenirliligi bakimindan
olduk¢a 6nem tasimaktadir. Bu yiizden, Kritik noktalarda énem tasiyan sistemlerde
sadece niteleyici yontemlerle risk degerlendirmesi yapmak dogru degildir. Kantitatif
risk degerlendirme yontemleri ise risk degerleri hesaplanirken sayisal yontemlere
bagvurmaktadir. Bu sayisal metotlarda, simiilasyon modelleri gibi karmasik teknikler
kullanilacagr gibi, olasilik ve giivenirlik teoremleri gibi basit teknikler de
kullanilabilir. Kantitatif risk analizinde tehlikeli bir olayin ortaya ¢ikma olasiligi,
tehlikenin etkisi vb. olaylara sayisal degerler verilir ve bu degerler mantiksal ve

matematiksel yontemler ile birlikte degerlendirilerek risk degeri hesaplanur.

Risk = Tehlikeli Bir Olayin Meydana Gelme ihtimali * Tehlikenin Etkisi

formiilii  kantitatif risk analizinde kullanilan temel formildir. Risk
degerlendirilmesinin 6ncelikli amaci ‘Riskler kabul edilebilir mi?’ ve ‘Kabul
edilemez riskler i¢in hangi tedbirler alinmalidir?” sorularina cevap bulmaktir. Bir
isletmede risklerin yalnizca olasilik ve siddetinin hesaplanmasi o isletmedeki kaza
olasiligin1 ve riskini ortadan kaldirmaz. Burada asil olan belirlenen risklere gore
uygun kontrol énlemlerinin alinmasidir. Isletmelerde dogru sekilde uygulanan risk
degerlendirme calismalar1 sonucunda olast tehlikelerle ilgili tedbirler ve gerekli
blitceler planlamali ve bu ¢alismalar isyerindeki c¢alisma kosullarinda iyilesme
getirmeli, is kazasi ile meslek hastaligi agirlik hizi ile siklik hizinda diisme

saglamalidir.

Belli bash risk degerlendirme yontemleri sunlardir:
e  On Tehlike Analizi,
e Birincil Risk Analizi
e  Giivenlik Fonksiyon Analizi
e Risk Haritasi,
e s Giivenligi Denetlemesi,
e I5Giivenligi Analizi
e Siire¢ Kontrol Listeleri,

e Islemleri Inceleme Teknigi,
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e Risk Analizi,

e Olursa Ne Olur? Analizi,

e Tehlike ve Isletebilirlik Analizi,

e  Hata Tirleri, Etkileri ve Kritiklik Analizi,
e Hata Agaci Analizi,

e Olay Agac1 Analizi,

e Neden - Sonu¢ Analizi,

e Insan Hatas1 Analizi,

e Insan Hata Tanimlamasi,

e insan Giivenilirlik Degerlendirmesi,

e Insan Hata Oran1 Tahmini Teknigi,

e Hiyerarsik Gorev Analizi,

e  Yonetim Bakisi ve Risk Agaci Analizi,
e Enerji Analizi,

e Giivenlik Bariyer Diyagramlari,

e Fine-Kinney Modeli,

e  Ziirih Tehlike Analizi,

e Makine Risk Degerlendirmesi,

e Tehlike Erken Uyar1 Modeli,

e Ortalamalardan Sapma Teknigi,

e Agirliklandirilmis Ortalamalardan Sapma Teknigi,

e Risk Degerlendirme Tablosu
3.3. Is Saghg ve Giivenligi Risk Degerlendirmesi Yonetmeligi
3.3.1. Isveren yiikiimliiliigii;
(1) isveren; calisma ortaminin ve calisanlarin saglik ve giivenligini saglama,
stirdirme ve gelistirme amaciile issaghgive giivenligi yoniinden risk
degerlendirmesi yapar veya yaptirir.

(2) Risk degerlendirmesinin gerceklestirilmis olmasi; igverenin, isyerinde

is saglig1 ve giivenliginin saglanmas ylikiimliiliigiinii ortadan kaldirmaz.
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(3) isveren, risk degerlendirmesi calismalarinda gorevlendirilen kisi veya
kisilere risk degerlendirmesi ile ilgili ihtiyag duyduklari her tiirlii bilgi ve belgeyi
temin eder (CSGB, 2012).

3.3.2. Risk degerlendirmesi

(1) Risk degerlendirmesi; tiim isyerleri i¢in tasarim veya kurulus asamasindan
baslamak {izere tehlikeleri tanimlama, riskleri belirleme ve analiz etme, risk kontrol
tedbirlerinin kararlastirilmasi, dokiimantasyon, yapilan ¢aligmalarin giincellenmesi
ve gerektiginde yenileme asamalari izlenerek gergeklestirilir.

(2) Calisanlarin risk degerlendirmesi ¢alismasi yapilirken ihtiyag duyulan her

asamada siirece katilarak goriislerinin alinmasi saglanir (CSGB, 2012).

3.3.3. Risklerin belirlenmesi ve analizi

(1) Tespit edilmis olan tehlikelerin her biri ayri1 ayr dikkate alinarak bu
tehlikelerden kaynaklanabilecek risklerin hangi siklikta olusabilecegi ile bu
risklerden kimlerin, nelerin, ne sekilde ve hangi siddette zarar gorebilecegi belirlenir.
Bu belirleme yapilirken mevcut kontrol tedbirlerinin etkisi de goz Oniinde
bulundurulur.

(2) Toplanan bilgi ve veriler 1s1g8inda belirlenen riskler; isletmenin faaliyetine
iligkin o6zellikleri, isyerindeki tehlike veya risklerin nitelikleri ve isyerinin
kisitlar1 gibi faktorler ya da ulusal veya uluslararasi standartlar esas alinarak segilen
yontemlerden biri veya birkagi bir arada kullanilarak analiz edilir.

(3) Isyerinde birbirinden farkli islerin yriitiildiigli bolimlerin
bulunmasi halinde birinci ve ikinci fikralardaki hususlar her bir bdliim i¢in
tekrarlanir.

(4) Analizin ayr1 ayr1 boliimler i¢in yapilmasi halinde boéliimlerin etkilesimleri
de dikkate alinarak bir biitiin olarak ele alinip sonug¢landirilir.

(5) Analiz edilen riskler, kontrol tedbirlerine karar verilmek tizere etkilerinin
bliyiikliigline ve 6nemlerine gore en yiiksek risk seviyesine sahip olandan baglanarak

siralanir ve yazili hale getirilir (CSGB, 2012).
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3.4. Tehlikenin Taninmasi:

e isletme is akisma uygunlugu goéz Oniine alinarak higbir nokta atlamadan
incelenerek galisanlara ve iiriinlere nelerin zarar verecegine bakilir.

e Tiim tehlikeler ve tehlike kaynaklar1 en ufak noktasina kadar belirleyerek
tehlike listesi olusturulur.

e Risk degerlendirmesi bir ekip isi oldugundan, isin isleyisi ile alakasi
isletmedeki tiim ¢alisanlarin diisiinceleri degerlendirilir.

e Risk degerlendirilmesi yapilan boliime dair gegmise doniik ne kadar is kazasi
varsa kayda gecen veya gegmeyen, hepsi teker teker incelenir.

e Malzeme giivenlik bilgi formlar1 ve makine {ireticilerinin talimatlart

tehlikelerin analizi i¢in gézden gegirilir.

3.5. Risklerin Degerlendirilmesi:

Risk analizi, is kazalarinin ve mesleki hastaliklarin 6nlenmesi bakimindan g¢ok
onemlidir. Dogru yontemin belirlenmesi, tehlikelerin ve iliskili risklerin dogru

belirlenmesi gerekmektedir.

3.5.1. Fine-Kinney Risk Analizi Yontemi ve Uygulanmasi

Fine-Kinney risk analizi yonteminde her bir tehlikeye bagli olarak risk degeri puani
hesaplanir. Bu puanlarla alinmasi gereken dnlemlerin 6nceligine karar verilir. Kabul
edilemez riskler icin gerekirse is durdurulur. Onlemler alindiktan sonra tekrar is basi
yapilir. Eger risk orta derece, kabul edilebilir diizeyde ise riske bagli olarak is
durdurulabilir ancak ¢ogunlukla 6nlemler 3 aylik siirede uygulanir. Daha asag1 puan
degerlerinde olan hafif risklerde onlemler 1 yillik siire igerisinde alinir. Ancak
onlemlerin alinmas1 yeterli degildir, risk analizi sonras1 mutlaka saha kontrolleri

yapilarak onlemlerin uygunlugu kontrol edilmelidir (Sengéz ve Merdan, 2017).

Risk degeri= (Olasilik) x (Siddet)
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Risk niteliksel olarak degerlendirilirken Risk Degerlendirme Tablosu (RDT)
metodundan yararlanildi. Risk degerlendirme tablosunda risklere yapilan
degerlendirme incelendikten sonra dnceligin hangi islere taninacagina ve kaynaklarin
oncelikle nereye aktarilmasi hususunda faydalanilan bir yontemdir. RDT’ nin
hazirlanmasi, sistemin risklerinin tahmin edilebilmesi i¢in ge¢miste yasanan
olaylardan kazanilan tecriibelere dayanan bir anlayis1 savunmaktadir (Ozkilig, 2007).

e Yatay eksen; sonucla alakali artan olasilig1 temsil etmektedir.

e Dikey eksen; siddet seviyelerini ifade etmektedir.

e Tablodaki kutular; tablonun sol iist kosesinden baglayarak sag alt kosesine

dogru azalan Risk Seviyelerini gostermektedir.

e Tablo renkli alanlara risk seviyesini tanimlayabilmek i¢in ayrilmistir.

Risk degerlendirmesi yapilirken tehlikenin sebep oldugu olayin siddeti ve olasilig

dikkate alinmistir. Saptanan riskler i¢in 5x5 Risk Degerlendirme Tablosu yapilmustir.
Burada risk,

Risk = Olasilik x Siddet formiiliiyle hesaplanarak bulunmaktadir. Formiildeki olasilik

ve siddet degerleri i¢in asagidaki tablolarda verilen degerler kullanilmistir.

Cizelge 3.1. Niteliksel Risk Hesabinda Kullanilan Olasilik Degerleri

FREKANS OLASILIK OLASILIK DEGERI
Yilda Bir Cok Kiiciik 2

Ug Ayda Bir Kiigtik 4
Ayda Bir Orta 6

Haftada Bir Yiiksek 8
Her giin Cok Yiksek 10
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Cizelge 3.2. Niteliksel Risk Hesabinda Kullanilan Siddet Degerleri

Olay Siddet Siddet Degeri
Is Saati Kayb1 Yok, Ilkyardim Cok Hafif 2
Gerektiren
Is Giinii Kayb1 Yok, Ik Hafif 4
Yardim Gerektiren
Hafif Yaralanma, Tedavi Orta 6
Gerekir
Oliim, Ciddi Yaralanma, Ciddi 8
Meslek Hastalig1
Birden Cok Oliim, Siirekli Is Cok Ciddi 10
Goremezlik
Cizelge 3.3. (5x5) Risk Degerlendirmesi
RISK DUZEYI
SIDDET
OLASILIK Cok Ciddi Ciddi Orta Hafif Cok Hafif
Cok Yiiksek Yiksek Yiiksek Yiksek Orta Diisiik
Yiiksek Yiiksek Yiiksek Orta Orta Diistik
Orta Yiksek Orta Orta Diistik Diisiik
Kiicuk Orta Orta Diisiik Diistik Diisiik
Cok Kiigiik Diistik Diistik Diistik Diistik Diistik
Cizelge 3.4. Risk Sonuglari
RENK RiSK DEGERi | DEGERLENDIRME FAALIYET
KIRMIZI 60-100 Kabul Edilemez Risk | Bu risklerle ilgili hemen
faaliyete gec¢ilmeli.
TURUNCU 32-59 Dikkate Deger Risk Bu risklere miimkiin
oldugu kadar ¢abuk
miudahale edin.
SARI 12-31 Kabul Edilebilir Risk Daha uzun vadede
miudahale edilebilir.
BEYAZ 0-11 Kabul Edilebilir Risk Saglanan kontrol
tedbirleri korunmalidir.
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3.6. Kontrol Tedbirlerini Belirleme

Risklerin katlanabilir seviyeye indirilmesi i¢in gerekli kontrol O6nlemlerinde karar

verilmesi bu adimda gergeklestirilmistir. Birincil amag¢ tehlikenin tamamen Yok

edilmesidir. Fakat durumun ger¢eklesmesinin olanaksiz oldugu durumlarda agagidaki

metot ve ya metotlar kullanilarak riske maruz kalma katlanabilir seviyeye diisiiriliir;

Digerlerine kiyasla az risk iceren metot, malzeme ve makineler ile yer
degistirmesi.
Prosesin, isin yonteminin veya makine ve techizatin yeniden tasarlanmasi.

Tehlikenin yalitima.

3.7. Kontrol Tedbirlerinin Tamamlanmasi

Asagida belirlenen maddeler kontrol tedbirlerinin tamamlanmasini kapsar;

Calisma yontemlerinin gelistirilmesi,
Calisanlarla, alinan 6nlemler hakkinda iletisim halinde olunmasi,
Egitimin verilmesi,

Kontrol edilmesi.

3.8. izleme ve Tekrar Edilmesi

Son adimda ise asagidaki sorulara cevap yollart bulunur:

Sectigimiz kontrol tedbirleri tahmin edildigi gibi mi son buldu?
Sectigimiz kontrol tedbirleri gergekten yerinde ve dogru tedbirler miydi?
Tedbirlerinin uygulama sekli dogru mu?

Bahsi gecen risklere olan maruz kalma degerleri yeterince azaltildi mi1?

Yapilan degisimler amacina uygun sekilde sonuca ulastt m1?

Ele aldigimiz biitiin konular kaydedilerek, alinan o©nlemlerin ne kadar etkin

oldugunun 6l¢iilmesi amaglanmustir.
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4. ARASTIRMA BULGULARI

Ulkemizde teknolojik gelismelere hemen adapte olabilecek bir is giicii yapisinin
olmamasi, makine koruyucular ile kisisel koruma araclarinin kullaniminin yogun
olmamasi, kazalarin sayisini ve boyutunu artirmaktadir. Bu nedenlerden dolay,
makinelerden kaynaklanan kazalarda uzuv kopmasi ve oOlimler ¢ok olmaktadir
(Vayisoglu, 2008). Mobilya isletmelerine yonelik yapilan bir arastirmada faaliyet
gosteren makinelerin mevcut potansiyeli ya da tasarimi is kazalarindan yeteri kadar
korunmak i¢in uygun olmadigi saptanmistir. Calismanin yapildigi kiigiik ve orta
Olgekteki mobilya tretim tesislerindeki makinelerin % 41,5%1, is kazalarinin
yasanmamas1 adina gerekli gilivenlik ekipmanlar1 saglanmamis veya bulunan

ekipmanlarin kullanigsiz oldugu saptanmustir (Ozgifci, 2005).

Geligsmekte olan iilkeler makineleri ucuz ve daha yararlarina olmasi adma ithal
ederken, makineleri giivenlik Onlemlerinden eksik hale getirmektedirler. Farkli
sekillerde kullanilan eski ya da bozuk makineler ithal edilmektedir. Hal boyleyken
makine bakimlarina verilen 6nemin ne kadar eksik oldugu da dikkat g¢ekilmesi
gereken noktalardan biridir. Makinelerin bazi hallerde iiretimi artirmak amaciyla
emniyet tertibatlari ¢ikarilmaktadir (Ekin, 1993). Karsilasilan bu olayin
nedenlerinden biri, yetersiz sermaye ile kurulmus bu isletmelerin makineleri son
teknolojiye sahip bicimde almakta giigliik cekmesi ya da alamamasi olabilir. ikinci
olarak ise is giivenligi agisindan is egitimini yeterli almayan c¢alisanlarin bu iglerde
etkin olarak calismasi ya da cogunlukla babadan g¢ocuga kalan bu isletmelerde
isverenin bu hususta gerekli donaniminin olmamasi ve bu alandaki teknolojik
yenilikleri gozlemlemedikleri tespit edilmistir (Ozgifci, 2005). Bu tespit yapildiktan
sonra isletmelerdeki ilgili yonetici, idareci, egitimci, ISG uzmani ve ¢alisanlarin
mevcut teknoloji ve gelismelerden haberdar olarak bilgi sahibi olmalarina katki

saglamak i¢in ¢caligmanin igeriginde bu tiir bilgilere yer verilmistir.

Indrawati vd. (2018)’nin yapmis olduklar1 ¢aligmanin sonucunda, mobilya
tiretiminde dokuz potansiyel tehlikenin bulundugunu, % 22'sinin yiiksek risk seviyesi
olarak siniflandirildigini, yani elin kesildigini ve parmaklarin makineyle kesildigini
gostermektedir. Riski asgariye indirmek i¢in {i¢ tip risk kontrol faaliyeti, yani

yonetim ve mithendislik kontrolii ve kisisel koruyucu ekipman belirlenir.
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Daire Testere

Sekil 4.1. Agag isleri ve mobilya sanayide kullanilan konvansiyonel makineler

4.1. Konvansiyonel Agac isleme Makineleri ve Donanimlar

Literatiirde yer alan is kazalarinin yaganma sikliklar1 géz ontine alinarak ilgili makine

ve ekipmanlara iligkin bilgi ve gorseller sirasiyla asagidaki boliimde verilmistir.

4.1.1. Planya Makinesinde Kullanilan Koruyucu Donanim Teknolojileri

Bu boliimde literatiirdeki ¢alisma sonuglarina gore en sik is kazasi yaganan makineler
sirastyla planya makinesi, daire testere makinesi, freze makinesi, serit testere
makinesi ve diger makinelerdir (Uysal, 2005; Giirleyen, 2013). Oncelikle en sik is
kazas1 yasanan planya makinesinde kullanilan giivenlik ve donanim teknolojileri ele
alinmugtir. Tlgili donanim teknolojilerinin farkl: tiir ve formalara sahip malzemelerin

islenmesi Sekil 3-6 arasinda gosterilmistir.
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Sekil 4.2. Planya makinesinde ek tabla masasi, siper, parca islemede kullanimi1 (Ekin,
1993; Panhans, 2015).

Yukarida yer alan Sekil 4.2°deki 1. gorselde uzun ve ayni zamanda agir olan
kerestelerin yiiz cumba yapilarak kesime hazirlanmasi islemlerinde ¢alisanlarin
agirlik kaldirmaya bagli zarar gormesini Onlemek amacgli donanim kullanimi
mevceuttur. Ayn1 zamanda kesici bigaklar c¢evresinde ve {lzerindeki tehlikeli
hareketleri minimize etmek veya ortadan kaldirmak i¢in 1. gorsel ek masa tablasi, 2.
gorsel planya i¢in Ozel hareketli siper mekanizmasi ile giivenli bir sekilde parca
islemeye Ornek verilmektedir. 4.2. gorseldeki islenen parcanin genisliginin fazla
olmasi ve kalinhiginin da diisiik olmasi parcanin islem esnasinda devrilmesini
kolaylastirabilecegi gibi parcanin bigak lizerindeki kontrolii de giliglesmektedir. Bu

sebeple 4.2. gorseldeki bigak ortiicii ve is pargasini destekleme gorevi géren donanim

is kazalarin1 6nlemeye yonelik kesinlikle ¢ok gereklidir.

Sekil 4.3. Planya makinesinde siper ayar1 ve is parcasi yliz-cumba islenmesi

(AIGNER, 2015).

Planya makinelerinde genellikle is kazasina sebep oldugu diisiiniilmekte olan

bicaklarin ¢alisma esnasinda agik bulunmasidir. Calisan kisinin is pargasini kontrol
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ve isleme hareketi esnasinda bicagin agiktaki bos kalan kisminin risk yarattigi ve is
onliigii kolunun veya pargasinin ya da calisanin elinin bigak iizerinden gegirilmesi
esnasinda kazalar meydana gelebilmektedir. Sekil 4.3’deki 1. gorselde bigak kapama
donanimi ve giivenli siper teknolojisi yer almaktadir. 2. gorselde hareketli siperin
islenecek parca genisligine gore ayarlanmasi ve 3. gorsel ince parganin ylizeyinin

rendelenmesi islenmesindeki ¢alisan pozisyonu goriilmektedir.

Sekil 4.3’deki giivenlik donanim ve teknolojisinin kullanimi ayarlanmasi oldukga

basit ve zahmetsiz oldugu i¢in ¢ok kullanigh ve ayni zamanda c¢alisan agisindan da

giiven verici oldugu soylenebilir.

Sekil 4.4. Planya makinesinde bigak ortiicli donanim, siper, par¢a islemede kullanim.

Yukaridaki Sekil 4.4°de yer alan 1 ve 2. gorsellerde planya makinesinde ana siper ve
bicak Ortlicii donanim yer almaktadir. 3. gorsel ise 20 mm kalinlikta ve 100 mm
kalinliktaki is parcasinin cumba(kenar) rendelenmesinde calisanin parcayr kontrol
etmesini ve ayn1 zamanda bigagin kullanilmayan kismini orterek is pargasini siper

arasinda saglam durmasini saglayan donanimin kullanimi yer almaktadir.

Asagida sekil 4.5°deki 1. gorselde planya makinesinde kullanilabilen ek masa
donanimi, 2. gorselde bigak ortiicli, parca destekleyici donanim ve planya 6n-arka
tablasi ile bigaklar yer almaktadir. 3. Gorselde ise bigak iizerinin kapatildigi genis is
parcalarinda ylizey rendeleme esnasindaki makine siper ve bigak Ortiicii donanimin

dogru konumlandirilmasina ait gorsel yer almaktadir.
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Sekil 4.5. Planya makinesinde ek tabla masasi, On-arka tabla ve bigak oOrtiicii
donanim (Panhans, 2015).

4.1.2. Yatay Freze Makinesinde Kullanilan Koruyucu Donanim Teknolojileri

Bu boliimde yapilan arastirmalara gore en sik is kazasi yasanan makineler i¢inde
ikinci sirada olan yatay freze makinesinde kullanilan giivenlik ve donanim
teknolojileri ele almmugtir (Uysal, 2005; Giirleyen, 2013). ilgili donanim

teknolojilerinin farkli tiir ve formlardaki malzemelerin islenmesi sekil 4.6-4.9

arasinda gosterilmistir.

Sekil 4.6. Yatay freze makinesi giivenli ¢alisma masasi ve siper ile par¢a islenmesi

Yukaridaki Sekil 4.6’da yatay freze makinesi tablasina ek masa tablasinin kullanimi
ve farkli ozellikteki is parcalariin islenmesine yonelik gorseller yer almaktadir. Ek
masa tablasinin kullanimi isletme i¢inde g¢alisan personelden daha verimli istifade

etmemize imkéan sunarken, ayni zamanda giivenli ¢alismay1 saglar.
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Sekil 4.7. Freze makinesinde siper, toz emme sistemi ve baski donaniminin kullanimi1
(AIGNER, 2015).

Yatay freze makinesine ait olan ve oldukca fonksiyonel bir giivenlik saglayan siper
donanimi ve baski elamani kullanilarak parca islenmesine ait gorseller Sekil 4.7°da
verilmistir. Bu donanimlarla kalipsiz ve giivenlik donanimi olmadiginda islenmesi
oldukca deneyim ve dikkat gerektiren kavisli, radiuslu veya diiz kenar hatlarina sahip

olmayan is parcalarinin giivenli bir sekilde hatasiz tek operatdr tarafindan

islenebilmesi saglanir.

Sekil 4.8. Freze’de kavisli parca islemede ek tabla, siper ve robot kullanimi
(AIGNER, 2015).

Sekil 4.8’deki 1-4 numarali gorsellerde verilmistir. Bu gorsellerde dikkati ¢eken
mevcut donanim, tekerlek sistemine sahip baski {initesi ile bigak ¢evresinde olusan

talas ve tozlari etrafa dagilmadan toplamak i¢in toz emis sistemidir.
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Sekil 4.9. Freze’de siper ve zivana agmada kullanilan gilivenli itme donanimi

(AIGNER, 2015).

Yatay freze makinesi ile ilgili son olarak sekil 4.9°da kap1 ve pencere dogramalarinin
birlestirme konstriiksiyonlarinin imalatinda kullanilan giivenlik donanimlar1 yer
almaktadir. 1. gorselde siper, 50 mm genislikte is pargasi ve giivenli itme donanimi
yer almaktadir. 2. gorselde 20 mm genisglikteki parga ve giivenli itme donanimi, 3.
gorsel ise 65 mm en 30 mm kalinhigindaki parcaya zivana agma ve parca giivenli

tutma-itme donanimi verilmistir.

4.1.3. Yatay Daire Testere Makinesinde Kullanllan Koruyucu Donamim

Teknolojileri

Bu béliimde yapilan calismalara gore en sik is kazasi yasanan 3. makine olan yatay

daire testere makinesinde (Uysal, 2005; Giirleyen, 2013). Kullanilan giivenlik ve

donanim teknolojileri ele alinmustir. {lgili donanimla farkl is pargalarinin islenmesi

Sekil 4.10-4.14°de gosterilmistir.

Sekil 4.10. Yatay Daire Testere’de kalip-siper ve giivenlik donanimi kullanimi
(Panhans, 2015).
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Yatay daire testere makinesinde kullanilan “L” seklindeki siper eklenti donanimi ile
sekil 4.10’daki 1. ve 2. gorselde kalip yardimiyla kopyalama islemi yapilmakta ve
kalip siper kombinasyonu yer almaktadir. 3. gorsel de ise genis levhalarin
kesilmesinde levhanin titreme yapmamasi ve tabladan havaya dogru kalkmamasi i¢in
tekerlekli baski elamani yer almaktadir. Yiksekligi ayarlanabilen giivenlik

donanimlari is pargasi 6l¢iilerine uygun kullanilabilir.

Sekil 4.11. Yatay Daire Testere makinesi kalip-siper donanimi kullanimi (Panhans,
2015).

Parca tutarken yasanan is kazalarin1 6nlemeye yonelik sekil 4.11°deki 1. gérselde yer
alan donanim tasarlanmistir. 2. gorselde farkli Olgiilerdeki is pargalarinda
kullanimina imkan veren ilgili donanim, makine tablasina sabitlenerek is parcasi

donanimin iizerine veya Oniine yerlestirilerek kesim yapilir.

<

2.

Sekil 4.12. Yatay Daire Testere makinesinin giivenli kullanimi (AIGNER, 2015).

Is kazalarina sebebiyet verdigi bilinen bir diger etken ise kesim sonrasinda olusan
artik pargalardir. Sekil 4.12°deki ilk gorselde yer alan donanim A kismi tutamag B

kismi1 miknatisli olarak makine tablasina sabitlenmek {iizere tasarlanmistir. 2.
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gorselde kesim esnasindaki gorevi ve kullanimini 3 numarali son gorsel de ise

kullanilmadig1 zaman muhafaza edilmesini gostermektedir.

Sekil 4.13. Yatay Daire Testere makinesinde itme donaniminin kullanimi: (MEB,
2011).

Daire testere makinesinde karsilasilan yaygin kaza sebeplerinden birisi ise 10 cm
daha dar pargalarin testere ve siper arasinda serbest elle itilmeye ¢alisilmasidir. Bu
tir is kazlarini oneyeme yonelik tasarlanan parg¢a itme donanimi, kullanimi ve
makine tizerinde muhafaza edilmesi Sekil 4.13’de 1 ve 2. gorselde yer almaktadir. 3.

gorselde ise ig parcasi sabitleme donanimlari hareketli tablaya sabitlenerek parca

boyuna gore ayarlanabilir.

Sekil 4.14. Yatay Daire Testere makinesi siper ve itme donanimi kullanimi (Panhans,
2015).

Yukaridaki Sekil 4.14°de ise testere gizleyici ve ayni zamanda parga ylizeyine baski
yapan donanima 1. ve 2. gorselde yer verilmistir. Son gorselde ise dar parcalarin
testere ve siper arasinda itmeye yarayan donanimin kullanimi mevcuttur. Genellikle
bir el genisliginden daha dar parcalarin serbest elle makinede itilmemesi bunun

yerine itme donanimlarinm kullanilmasi uygundur. itme donanimlarinin imalatinda
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fireye atilacak yumusak tlirdeki aga¢ malzemelerden uygun olan parcalar
kullanilabilir. Ayrica ilgili itme donanimlari uygun zaman araliklarinda kontrol
edilerek aga¢ malzeme kismi degistirilir yipranan kisim atilarak diizgiin yeni bir

parca tutamaca sabitlenir.

4.1.4. Serit Testere Makinesinde Kullanilan Koruyucu Donanim Teknolojileri

Bu boliimde literatiirdeki caligmalara gore en sik is kazasi yasanan 4. makine olan
serit testere makinesinde (Uysal, 2005; Giirleyen, 2013). Kullanilan giivenlik ve
donanim teknolojileri ele alinmistir. Ilgili donanim teknolojilerinin farkli tiir ve

formalara sahip malzemelerin islenmesi sekil 4.15 ve 4.16°de gosterilmistir.

Serit testere makinesi kasnak biiyiikliiklerine goére makinenin boy ve tabla genislik
Olciileri degismekle birlikte makine tablasi diger makinelere nazaran daha kiigiik
Olciilere sahiptir. Sekil 4.15°de biiyiik parcalarin rahatlikla islenebilmesi i¢in ek masa
tablast 2. gorselde yer almistir. 1. gbrselde ise daire seklindeki bir is pargasinin

hazirlanmasinda kullanilan kalip ve ¢alisma pozisyonuna yer verilmistir.

Sekil 4.15. Serit Testere makinesi tabla eklemesi ve dairesel kesim donanimi

(AIGNER, 2015).
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Sekil 4.16. Serit Testere’de calisma masast ve kavisli kesim i¢in kalip donanimi

(AIGNER, 2015).

Ayrica sekil 4.16 da yer alan kavisli hatlara sahip is pargalarinin kesilmesi esnasinda
en sik rastlanan is kazlar1 genelde serit testerenin kopmasi, parcanin kesim hatti
disindan kesilmesiyle fireye gitmesi veya ¢aligana zarar vermesi gibi sonuclarla sik
karsilagilabilir. Bu sebeple bu tiir kavisli, radiislii ve diiz kenarlara sahip olmayan is
pargalarinin kesilmesinde testerenin keskinligi, serit gerginligi, kasnaklarin konumu,
tabla yiiksekligi, serit kapaklari, dogru konumda dogru ¢alisma pozisyonu gibi temel
kontrollerin yaninda ek masa tablasi, kesim i¢in gerekli kalip donanimi kullaniminda

onemsenmelidir.

4.1.5. Kahnhk, Zimpara, Baskesme, Dikey Delik Makinesi ve Koruyucu

Donamim Teknolojileri

Is kazas1 yasanma siklig1 diger makinelere gore daha nadir olan birkag makineye ait

kullanilan giivenlik ve donanim teknolojilerine kisaca bu boliimde yer verilmistir.

Sekil 4.17. Farkli makinelerde ¢aligma masasi ve uygun uzatma donanimi
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Sekil 4.17°de verilen 1. ve 2. gorselde daire testere makinesinde islenecek parganin

en ve boy oOl¢iilerinin biiyiik olmasi durumunda kullanilmasi gereken ek masa tablasi

ve makineye entegrasyonu yer almaktadir. Ugiincii gorselde de farkl bir is par¢asmin

delik delme makinesinde islenmesine yer verilmistir.

Sekil 4.18. Bas kesme makinesi ¢alisma masasi ve dikey delik makine donanimi.

Son olarak Sekil 4.18°de verilen 1 ve 2. gorselde baskesme (boy kesme) makinesi ve

testere ve tabla donanimlar1 3 ve 4. gorselde ise dikey delik makinesine ve tabla

tizerindeki is parcasinin sabitlenmesi amaciyla baski donanimi yer almaktadir.

4.2. Is Saghg ve Is Giivenliginde Risk Analizi: Mobilya Sektoriinde Bir

Uygulama
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Sekil 4.19. Isyerinde mevcut durum ile tedbir sonrasi olusan degerler
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Isletmede kullanilan serit testere, daire testere, yatay delik, yatay freze, kalinlik ve
planya makinelerine ait mevcut risk puanlamasi ve alinan tedbirlerden sonra yapilan

risk puanlamasi sekil 4.19°de gosterilmistir.

. Serit testere i¢in ortalama mevcut risk puani 58,18 iken alinan Onlemler
neticesinde olasilik ve siddet degerlerinde meydana gelen azalmayla risk puani

9,27’ye dismiistiir (Sekil 4.19).

Alman Onlemler kapsaminda, serit testere makinesiyle calisan tiim personel,
topraklamas1 olmayan ya da kontrol ve bakimlari yapilmayan makinelerden
kaynaklanan elektrik ¢arpmasi gibi yaralanma ya da kazaya sebep olabilecek
durumlarla karsilasmaktadir. Bu gibi olaylarla karsilasmamak adina alinacak
diizeltici ve onleyici tedbir olarak; makinelerin periyodik kontrollerinin makine
miithendisi tarafindan yilda en az 1 kez kontrol edilmesi ve belgelendirilmesi

Ongorilmiistiir.

Serit testere makinesiyle calisan iscilerin yiiksek gliriiltiiye maruz kalmasi
durumunda olusacak isitme kayiplari, kisisel koruyucu donanim olan kulak tikact

kullanilarak engellenmis ve risk puani en aza indirgenmistir.

Yiiksek devirle ¢aligmakta olan biitiin kayis, kasnak zincir, kaplin ve disliler; tel
kafes ya da sa¢ gereclerden yapilmis muhafazalarin igerisine alinmistir. Bu
koruyuculara bakim ve onarimlar haricinde yerlerinden sokiilmeyecektir.
Cihazlar tizerinde yenileme, bakim, onarim ve temizlik isleri yapilacagi zaman
oncelikle makine, motor, vb. kesinlikle stop pozisyonuna getirilecektir ve bakim
stiresince olay1 agikg¢a gosteren dikkat ¢ekici uyari levhalari astirilacaktir. Bu gibi
islerde calistirilan personele; genis, sarkik, bol pagali ve bol kollu is kiyafeti
giymesine izin verilmeyecektir. Ayrica; ¢alisma saatleri igerisinde personelin yiiziik,

saat, zincir, kolye vb. takilari takmalarina miisaade edilmeyecektir.
. Daire testere i¢in ortalama mevcut risk puani 53,33 iken alinan 6nlemler

neticesinde olasilik ve siddet degerlerinde meydana gelen azalmayla risk puani

9,33’e diismiistiir (Sekil 4.19).
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Yapilan degerlendirmeler sonucunda, daire testereye ait ¢alisma tablasinin yerden
yiiksekligi 85-90 cm olacak sekilde ayarlanmistir. Malzemenin sikigmasini 6nlemek
icin aywric1  bigak bulundurulacaktir. Kullanim talimatina uygun koruyucu
ekipmanlarin kullanimi1 saglanacaktir. Calisanlara CE ve EN standartlarina uygun
koruyucu gozlik verilecektir. Makine {izerinde kullanim ve bakim talimatlar
eksiksiz olacak ve kisa parcalarda veya malzemenin son kisimlari islenirken kayar

takozlar kullanilacaktir.

Daire testerenin iistii ve etrafi mafsalli ve kesilecek par¢anin dokunmasiyla agilabilen
bir koruyucuyla kapatilmasi, pedalina koruyucu takilmasi ve testerenin tabla

altindaki kisminin da korunmasi saglanacaktir.

. Yatay delik icin ortalama mevcut risk puani 53,33 iken alinan Onlemler
neticesinde olasilik ve siddet degerlerinde meydana gelen azalmayla risk puani

10,00’a dismiistiir (Sekil 4.19).

Onleyici faaliyetler kapsaminda, makine koruyucu muhafazasi siperlik takilmistir.
Ayarlama iglemleri yapildiktan sonra muhafaza yerine takilacaktir. Calisan personele
CE ve EN standartlarinda uygun koruyucu gozliik, kulak tikaci verilerek ve
kullanimi saglanacaktir. Makinede operatoriin gordiigii alana kullanim ve bakim

talimatlar1 asilacaktir.

= Yatay freze i¢in ortalama mevcut risk puan1 60,00 iken alinan Onlemler
neticesinde olasilik ve siddet degerlerinde meydana gelen azalmayla risk puani

9,75’e diismiistiir (Sekil 4.19).

Alman  o6nlemler kapsaminda, makine ¢evresinde herhangi bir esya
bulundurulmayacaktir. Yedek bigak seritleri uygun yerlerde muhafaza edilecektir.
Hizarin altindaki toz ¢ukuru {izerine 1zgara yapilmistir. Calisan personele CE ve EN
standartlarinda uygun koruyucu gozlik, kulak tikaci verilerek ve kullanimi
saglanacaktir. Makinede operatoriin gérdiigli alana kullanim ve bakim talimatlari
asilacaktir. Calisma saatleri icerisinde personelin yiiziik, saat, zincir, kolye vb.

takilar1 takmalarina miisaade edilmeyecektir.
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. Kalinlik makinesi i¢in ortalama mevcut risk puani 56,00 iken alinan nlemler
neticesinde olasilik ve siddet degerlerinde meydana gelen azalmayla risk puani

10,50’ye diismiistiir (Sekil 4.19).

Yapilan degerlendirmeler sonucunda asagida belirtilen hususlara riayet edilmesi
saglanacaktir:

Kalinlik makinesinde c¢alisma yapmadan once, makinenin tam devrini almasi
beklenmelidir. Islenecek parcalar makineye verilirken 6zenle verilmeli ve elin
pozisyonu parga ile tabla arasinda olmamali, el kapak altina kadar pargayla beraber
striilmemeli ve par¢ca makinenin siriiciilerine teslim edilmelidir. Makinenin
tablasinin arkasinda durulmamalidir. Makineye 30 cm'den kisa pargalar verilmemeli
ve kalinligi 1 cm'nin altinda ¢ikacak pargalar yardimer aparatlar vasitasiyla makineye
verilmelidir. Calisma esnasinda parg¢anin kirilip igerde kalmasi durumunda makine
stop pozisyonuna alinmadan tabla asagiya indirilmemeli ve el makinenin igine
sokulmamalidir. Islenen parcalarda talas kalinlig1 gereginden fazla olmamalidir. Cam
tiirli recineli agaclarin regineleri ve ince tozlar zamanla disli merdanenin dislerinin
arasint doldurmasi sebebiyle disli merdanenin dislerinin arasi belirli araliklarla
temizlenmeli ve regineli parcalarda gerekirse tabla ylizeyine mazot siiriilerek
parcanin hareketi kolaylagtirlmalidir. Makineden ¢ikan pargalarin  birbirini
sikistirmamasi igin makinenin kargisinda ¢ikan pargalar1 alacak bir yardimciyla
calisilmali, makineye farkli kalinliklarda birden fazla parga verilmemesi hususuna
dikkat edilmelidir.

Ayrica makine kullanim talimatnameleri asilacaktir. Elektrik topraklamasi, yetkili
kisiler tarafindan yilda en az bir kez periyodik olarak yapilmasi saglanacaktir.
Kontroller belgelendirilecektir. Calisan personele CE ve EN belgeli kulak tikaci

verilerek, kullanim1 saglanacaktir.

. Planya makinesi i¢in ortalama mevcut risk puani 53,33 iken alinan dnlemler
neticesinde olasilik ve siddet degerlerinde meydana gelen azalmayla risk puamn

8,33’e diismiistiir (Sekil 4.19).

Onleyici faaliyetler kapsaminda, Agag isleme tezgahlarinin motoru durdugunda,

hareketi de durduracak bir frenleme sistemi monte edilmistir. Fren tertibati olmayan
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tezgahlarda kesici takimin degistirilmesi esnasinda, harekete imkan vermeyecek bir
kilit tertibati bulundurulacaktir. Stirekli calisan, toz ve talas c¢ikaran tezgahlara,
uygun havalandirma sistemi monte edilmistir. Yatay bigak merdaneli planya
tezgahlarinda bicagin takildigi kanal 13 mm’den, tabla ile bicak merdanesi (frezesi)
arasindaki mesafe 3 mm’den fazla olmayacaktir. Planya tezgahlarinda pargalarin son
kisimlarimin iglenmesi esnasinda uzun sapl iticiler kullanilacaktir. Otomatik itici
tertibatt bulunan planya tezgahlarinda, geri tepmeyi Onleyen emniyet mandallari

bulunacak ve bunlar da uygun koruyucular ile muhafaza edilecektir.

Ek A.2. risk degerlendirme c¢izelgesindeki veriler kullanilarak olusturulan grafikte
(sekil 4.19), isyerinde kullanilan makinelerin olasilik, siddet ve risk puanlarinin (EK
A.1. Risk matrisi) mevcut durumu ile gerekli dnlemler alindiktan sonraki durumu
arasinda olusan fark gosterilmektedir. Mevcut durumda tiim makineler igin yapilan
risk puanlamasinin ortalama degeri 55,70 iken, alinan tedbirler sonrasinda olasilik ve
siddet degerlerinde meydana gelen iyilesme sayesinde, ortalama risk puan1 9,49’a

kadar distrilmustiir.

Mobilya fabrikasinda yapilan uygulama EK A.1l. Risk matrisi ve EK A.2. Risk

degerlendirmesi olarak verilmistir.
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5. TARTISMA VE SONUCLAR

Bu calismada is saghigi ve giivenligini saglamak adina mobilya sektoriinde hizmet
veren bir isletmede risk degerlendirilmesi gerceklestirilmistir. Oncelikle isletmeye ait
mevcut saglik ve giivenlik uygulamalari incelenmis ve degerlendirilmistir. Daha
sonra isletmede iiretim boliimiinde var olan tehlikeler ile kazaya sebep olabilecek
riskler belirlenmistir. Yapilan bu c¢alisma, Antalya’da bir mobilya atdlyesinde

gergeklestirilmistir.

Calismada yer verilen gorseller ile {ilkemizde orman firiinleri endiistrisine yonelik
dolayisiyla mobilya sanayi vb. imalat dallarina yonelik yapilan arastirma
sonuglarinda en sik is kazasi yasanan makineler siralandiginda planya makinesi,
daire testere makinesi, freze makinesi, serit testere makinesi ve digerleri seklinde
siralandigi bilinmektedir (Uysal, 2005; Giirleyen, 2013). Bu calismada da ilgili
makinelerin 1§ kazasi bakimindan 6nem dereceleri géz oniinde tutularak giivenlik
ekipmani ve donanimlarina yer verilmistir. Ayrica teknolojik donanimlarin makine

tizerinde parga islenmesine ait bilgide gorsellerde yer almistir.

Yasanan is kazalariin bir¢ogunun calisan kusurlar1 ve makine ekipmanlar ile ilgili
gereklerin yerine getirilmediginden kaynaklandigi bilinmektedir. Calismanin
iceriginde verilen gilivenli ¢alismaya iliskin bilgilerin isletme yoneticileri, is saglig
ve giivenligi uzmanlari, egitimciler, mobilya ve agag isleri endiistrisi alaninda egitim
goren Ogrenciler ile sektorde hali hazirda gorev yapmakta olan makine operatorleri
icin bilgilendirme ve konu hakkinda teknik bilgi verilerek farkindaliklarinin

artirilmasi amaglanmastir.

Kisisel koruyucular isletmede mevcuttur. Gozliikler ¢alisanlar tarafindan aktif olarak
kullanilmaktadir ancak diger koruyucularda bu siireklilik saglanamamustir. Isletmede
gerceklesecek her degisimden sonra ya da belirli araliklarla yapilan degisiklikleri ve
degisikliklerin etkilerini goérmek adma risk degerlendirilmesi yapilmalidir.
Gergeklesen performans iyilesmeleri analiz edilerek yorumlanmustir. Isletmenin risk
degerlendirmesi yapilmis, ¢ok tehlikeli ve tehlikeli durumlara oncelik verilerek

tyilestirmeler yapilmus, diizeltici 6nleyici faaliyet ile risk dereceleri diistiriilmiistir.
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Calisma sonucunda; kabul edilemez riskler ve Onemli risklerin tamami kabul
edilebilir risk seviyesine diisliriilmesine ragmen, orta diizeydeki riskler ise %76
azaltilmistir. Ayrica firmada meydana gelebilecek is kazalar1 %57 oraninda azalmus,
calisanlarin motivasyonlarinin gelisimi ve kendini glivende hissetmesi ile psikolojik
olarak gdzlemlenen iyilesmelerin yaninda kaynak kullaniminda artis olmaksizin

tiretimde %12,7'lik bir verimlilik artig1 saglanmustir.

Yapilan risk degerlendirmesi bir mobilya fabrikasina uygulanmis ve olumlu sonuglar
alismigtir. Bundan dolay1 bu ¢alisma farkli sektorlere de 6rnek olmali ve her sektore

uygulanmalidir.

Calismaya baslamadan 6nce uygulamalar1 yeni maliyet ve gereksiz harcama olarak
goren isletme yonetimi, olumlu sonuglar karsisinda is sagligi ve gilivenliginin
Onemini anlamig ayrica bu konuda daha hizli verim alabilmek i¢in risk analizinin
gerekli oldugunu kabul etmislerdir. Uygulamalardan elde edilen veriler, verim olarak
geri donmiistiir. Bu sayede diger tekniklerin kararli bir sekilde uygulanabilmesi i¢in

firsat dogmustur.

Yapilan diger c¢alismalarin sonuglarina bakildiginda en sik karsilasilan is giivenligi
sorunlarinin kazalardan kaynaklandigi vurgulanmaktadir. Yapilan tespitler arasinda
makinelerin kullanimindan kaynaklanan yanlis durus hareketleri, kas-iskelet sistemi
gibi romatizmal hastaliklara neden oldugu ve ayrica sektérde calisan kisilerin yogun
olarak kimyasal maddelere ve toza, kontrolsiiz giiriiltii kirliligine maruz kaldiklar
belirtilmistir. Is yerleri ile ilgili olarak yanlis diizenlenen makine parkuru, gereksiz
tasima, uzun caligma saatleri, egitim ve egitimci personel eksikligi, koruyucu
donanim kullanmama, bakimsiz makineler ve denetim eksikligi gibi olumsuz

kosullarin mevcut oldugu ve giderilmesinin gerektigi belirtilmektedir.

Mobilya sektoriinde olusabilecek meslek hastaliklar1 ve is kazalarini Onleme
konusunda makinelerde ve c¢alisma ortaminda alinmasi gereken Onlemler
cercevesinde, kisisel koruyucu ve makine giivenlik donanimlar1 kullaniminin biiytik
onemi oldugu sonucu ortaya cikmaktadir. Ozellikle is kazalarinin &nlenmesi

konusunda is¢iler kullandiklar1 makineler ile koruyucu donanimlari ve ortamdan
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kaynaklanan riskler konusunda bilgilendirilmeli, risk analizi yapilirken kullanilacak
yontemleri belirlerken goriilen ve goriilmesi olast kazalarin nasil ortadan
kaldirilabilecegi degerlendirilmeli ve Calisma ortaminda saglik ve giivenlik sartlari

gerekli kontroller altinda iyilestirilmelidir.

Ortamda var olan ya da ortamdan dogabilecek tehlikeler ortadan kaldirilamiyorsa bu
tehlikelerle karsilasma riski azaltilma yoluna gidilmelidir. Dolayisiyla ¢alisanlar is
yerinde meydana gelen herhangi bir teknolojik yenilikten haberdar edilmeli, agag
isleri makinelerinde kullanilacak koruyucu donanim ve ekipmanlarin kullanimi
ogretilmeli ayn1 zamanda ISG yasas1 cercevesinde ¢alisanin sorumluluklar1 diizenli

egitimler verilerek hatirlatilmalidir (Durgun ve ark., 2014).
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EK A. Cizelgeler

Cizelge A.1. Risk matrisi

OLASILIK

SIDDET
Ciddi
Hafif ikinci Derece/ Yaralanma/ e
Kayipsiz Yaralanma /ilk Ciddi isten Uzak ,Tek Olu}n/ )
Olaylar Kahicr Sakathik
I yardim Yaralanma Kalma Durumu
= >1 Giin
E Zararm Zararm Y1191 Bt 73§l iZararin maliyeti’ Zararin maliyeti
o maliyeti maliyeti 1.000 10.000 ila 50.000 ila 100.000 $’a esit
1.000.$° ila 10.000 $ 50.000 $ 100.000 $ veya 100.000
dan azdir. arasindadir. arasindadir. arasmdadir. $’dan biiyiiktiir.
2 4 6 10
OLASILIK
=
€ = Yilda bir
28| (cok kiigiik | 2 4 8 12
E Bl olasimk)
= | Aydabir
s (kiigiik 4 8 16
(o) olasihk)
TEo Haftada bir
5] (orta
= dereceli 6 = 2
= olasihk)

©
25
SE
>

0-11 | Onemsiz Risk
Daha ileri gelismelere gerek yoktur, saglanan kontrol
tedbirleri korunmalidir.

12-31 | Yeterli Derecede Kontrol Edilen Risk
Risk, belirlenen kontrol tedbirleri uygulandiginda tolere
edilebilir diizeydedir.

32-59 \ Orta Derecede Kontrol Edilen Risk
Daha ileri Risk Azaltma Tedbirleri degerlendirilmelidir.

ORI Tolere Edilemez Risk
Uzman tavsiyesi / destegi gerekir.
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Cizelge A.2. Risk degerlendirmesi

AEEHE'&R ETKIi TEHLIKE RiSK TANIMI MEVCUT RiSK RiSKIN KONTROL TEDBIiRLERi, UYYGULAMA VE SONRASI
SAHA _ X z > s | X z
SARTLARI | oo oo | FAALIYETTEN 3| 2| S| Risk 3 g | 3| 8|S
FAALIYET KiSi/ TARAF KAYNAKLI ZARAR - ETKI Q 21 &1 SINIFI ONERILEN ONLEYICI FAALIYET ) ~ z 2 &
VE ALT TEHLIKELER S| % = B | 3| &l %
ADIMLARI o ) 7 © )
Topraklamanin Eleﬁgskl Tolere Topraklama  yetkili kigilerce yapilmali ve i_sveren/ Siirekli
Serit Testere | Calisanlar P sarp > 8 |8 |64 |Edilemez belgelenmelidir. Yilda en az bir defa kontrolii | Isveren - 216112
olmamasi yaralanma, - .. | denetim
- Risk yapilmaldir. Vekili
maddi kayip
.. Tolere . Isveren/ | . ..
Serit Testere | Caliganlar Glriilti 6?91017ka1101 6 |8 |48 | Edilemez Cal.l san personele CE Ve. EN belgeli kulak tikaci Isveren Surelfh 1166
isitme kayb1 - verilmeli ve kullanimi saglanmalidir. ... | denetim
Risk Vekili
Orta Isveren /
. Uygun KKD Tahris, solunum Derecede Makineden ¢ikacak zararli iginlara karst uygun | ; Stirekli
Serit Testere | Calisanlar kullanilmamasi yolu rahatsizhigi 416 124 Kontrol g0zliik, eldiven ve maske kullanilmahidir. I\$/Veekriel? denetim Lya)4
Edilen Risk
Yiiksek devirle donmekte olan biitiin kayis, kasnak
zincir, kaplin ve disliler; tel kafes ya da sag
gereglerden  yapilmig  bulunan  koruyucularin
igerisine alinacaktir. Bu koruyucular bakim ve
onarimlar diginda yerlerinden sokiilmeyecektir.
. . Motor ve makineler iizerinde yenileme, bakim, | :
Makinelerin Tolere L . Isveren / i
. - Uzuv sikigsmasi, . onarim ve temizlik islerine baslamadan once; | Stirekli
Serit Testere | Calisanlar hareketli e 8 |8 |64 |Edilemez _— - Isveren . 2 16|12
i yaralanma, 6liim - bunlar kesinlikle stop konumuna getirilecek ve bu .. | denetim
doner aksami Risk . Vekili
durumu agik¢a belirleyen uyaric1 levhalardan
astirilacaktir.  Boyle islerde calistirilan isgilere;
sarkik, genis, bol pagali ve bol kolu is elbisesi
giydirilmeyecektir. Ayrica; calisirken iscilerin
saat, ylziik, kolye, zincir ve kiinye benzeri taki
takmalarina izin verilmeyecektir.
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GENEL

ALANLAR ETKI TEHLIKE RISK TANIMI MEVCUT RiSK RiSKIN KONTROL TEDBIRLERI, UYYGULAMA VE SONRASI
SAHA ) Xl % 2 Z X ?n
T 3 . | — =
SARTLARI ETKILENEN FAALIYETTEN 2 g S RIiSK ) . ) . ) = s - g S
FAALIYET KiSi/ TARAF KAYNAKLI ZARAR - ETKI 2 a ) SINIFI ONERILEN ONLEYICI FAALIYET = ~ 2 2 A
VE ALT TEHLiKELER 3| =] % T B | 3| %l &
ADIMLARI o = 3 o =
Sg:ﬁ:tl;?;ﬁ/ﬂ lu Tolere Kimyasal gazlar i¢in baca ¢ikist yapilmahdir. i_sveren/ Siirekli
Serit Testere | Calisanlar Kimyasal gazlar - EL 8 |6 | 48 | Edilemez Calisanlar CE ve EN standartlaria uygun maske | Isveren - 26112
zehirlenme, - .. | denetim
< Risk takmalidur. Vekili
meslek hastaligi
Operasyon sirasinda vanma gtretrice de 1§veren/ Siirekli
Serit Testere | Calisanlar yeterli sogutmanin yaralanma 6 |6 |36 Kontrol Koruyucu eldiven kullanilmasi Isver_ep denetim 16| 6
olmamasi . . Vekili
Edilen Risk
Makine koruyucu Makine koruyucu kapafi agikken makinenin |
kapag1 agikken 7 vs. capak Tolere durmasi  saglanmali  daima  kapali  iken | Isveren/ Siirekli
Serit Testere | Caliganlar metal talaglarin & ka n'lgsf) 8 |4 |32 |Edilemez caligtirilmali, Makine iizerindeki talaslarin | Isveren denetim 3|6 |18
firlamasi / Talas ¢ Risk temizlenmesi  makine  durur  vaziyetteyken | Vekili
firlamast yapilmali
Pano igerisinde Elektrik Tolere Panolarm daima kilitli olmasi saglanmali Pano | Isveren / Siirekli
Serit Testere | Caliganlar yiiksek gerileme Carpmast 8 |8 |64 |Edilemez govdelerinde icerisinde topraklama yapilmali, | Isveren denetim 2 16|12
temas P Risk acikta iletken ucu birakilmamali Vekili
Makinenin elektrik Elektrik Tolere Makine topraklamalart yapilmis olmali Govde Isveren / Siirekli
Serit Testere | Calisanlar ileten kisimlarina 8 |8 |64 |Edilemez topraklanmis olmali, Is yerinde kagak akim | Isveren - 21612
Carpmast - .. .. | denetim
temas Risk koruyucu réle bulunmalt Vekili
Cahs:inlarm uam Ergonomi, postiir
siire ayni . Orta :
. 0zisyonda veya problemleri / Derecede C . o Isveren / Stirekli
Serit Testere | Calisanlar poz Yaralanma, 4 (4 116 Calisanlara gerekli egitimler verilmelidir. Isveren - 1 (4| 4
fiziksel anlamda meslek Kontrol Vekili denetim
zorlaylr(;]lei;/ilaimalarl hastaliklar Edilen Risk
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GENEL

ALANLAR ETKI TEHLIKE RISK TANIMI MEVCUT RiSK RISKIN KONTROL TEDBIiRLERI, UYYGULAMA VE SONRASI
SAHA _ x| | Z = 7z | X z
SARTLARI : FAALIYETTEN i = - = g |2 5| 3
; ETKILENEN = A RIiSK R . - : = = | =| A
FAALIYET KiSi / TARAF KAY!\IAKLI ZARAR - ETKI (<,E) a A SINIFI ONERILEN ONLEYICI FAALIYET =) ~ 2 a A
VE ALT TEHLiKELER S| =] % = B | 3| %l &
ADIMLARI o = 7 o =
Orta fsveren /
Serit Testere | Calisanlar Talimatname Bilgi noksanlig: 6 4|24 Derecede Makine talimatnameleri her calisanin Is veren Siirekli 1142
3 bulunmamast ile kazalarda artig Kontrol okuyabilecegi yere asilmalidir. \S/ekili denetim
Edilen Risk
Sﬁ::;gi'ﬂ:lzgu Orta Once cevreye yayllmadan uzaklastirmay: fsveren /
Daire Testere | Calisanlar Agag tozunun Yaralanma’ s |6 |48 Derecede saglayacak vakum sistemleri kurulmali ve calisan Is veren Stirekli 216 |12
$ yutulmasi 5liim. mad d'i Kontrol personele CE ve EN belgeli koruyucu maske \S/ekili denetim
k;ylp Edilen Risk verilmelidir ve kullanim saglanmalidir.
Kontrolli
Callsmirt;:rllasmm Q;Z]rl]zacfaaknal s ggtraece de Calisma tablasmin yerden yiiksekligi 85-90 cm | isveren/ Siirekli
Daire Testere | Calisanlar . y.,. - : . 6 |8 |48 olmalidir. Malzemenin sikigmasmm Onlenmesi | Isveren - 16|12
yiiksekliginin uygun sistemi Kontrol - K bul | Vekili denetim
olmamasi rahatsizlig1 ve Edilen Risk | '€ &Y' biak bulunmalidr. exill
yaralanma
Elektrik ve Elektrik
tobraklama carpmasi, Tolere Elektrik topraklamasi, yetkili kisiler tarafindan 1§veren/ Siirekli
Daire Testere | Calisanlar kogtrolﬁnﬁn Yaralanma, 8 |8 |64 |Edilemez yilda bir kez periyodik olarak kontrol yapilmasi | Isveren denetim 216 |12
olmamast 6liim, maddi Risk saglanmalidir. Kontroller belgelendirilmelidir. Vekili
kayip
Orta Isveren /
Daire Testere | Calisanlar Giiriliilii calisma Gegici/kalici 6 la |24 Derecede Calisan personele CE ve EN belgeli kulak tikaci Esveren Stirekli 116l 6
isitme kaybi Kontrol verilmeli ve kullanimi saglanmalidir. Vekili denetim
Edilen Risk
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GENEL

ALANLAR ETKIi TEHLIKE RiSK TANIMI MEVCUT RiSK RiSKIN KONTROL TEDBIiRLERi, UYYGULAMA VE SONRASI
SAHA X z > z | X z
SARTLARI : FAALIYETTEN =] = : = g€ |3 8|5
; ETKILENEN S RISK ANERI . i : = = | 3| A
FAALIYET KiSi/ TARAF KAY!\IAKLI ZARAR - ETKI <<0 a ) SINIFI ONERILEN ONLEYICI FAALIYET =) ~ 2 a A
VE ALT TEHLIKELER 3|= 3 T B35 %
ADIMLARI o ~, 2 o I~
Kullanim  talimatina  uygun  koruyuculari
Makine operasvon Uzuv kayba, Orta takilmalidir. Calisanlara CE ve EN standartlarina isveren /
Daire Testere | Calisanlar twivl kf o tZkOZ Yaralanma, | | g |49 |Derecede  |uygun koruyueu gézlik verilmelidir. Makine | 3V | Sirekli | , | o | 1,
$ - Xay 6liim, maddi Kontrol iizerinde kullanim ve bakim talimatlari olmalidir. | < o | denetim
kullanilmamasi - - . Vekili
kayip Edilen Risk | Kisa pargalarda veya malzemenin son kisimlari
iglenirken kayar takozlar kullanilmalidir.
Daire testerenin Ustii ve etrafi mafsalli ve
Uzuv kaybi, . . . M
- Uygun koruyucunun Yaralanma To!ere kesilecek parganin dokunmasi ile agilabilen bir | Isveren / Siirekli
Daire Testere | Calisanlar \ullanilmamast 5liim. mad. d’i 412 |8 Edilemez koruyucu ile kapatilmali, pedalina koruyucu | Isveren denetim 112 2
’ Risk takilmali ve testerenin tabla altindaki kism da | Vekili
kayip
korunmalidir.
Elektrik ve . . e .
Makine ile topraklama Elektrik carpmasi, Tolere Elektrik topraklamasi, yetkili kisiler tarafindan | Igveren/ Siirekli
Dikey Delik alisanlar kogtrolﬁnﬁn Yaralanma, 6lim, |8 (8 |64 |Edilemez yilda bir kez periyodik olarak kontrol yapilmasi | Isveren denetim 26112
caly maddi kayip Risk saglanmalidir. Kontroller belgelendirilmelidir. Vekili
olmamasi
Orta Isveren /
Dikey Delik Tiim calisanlar Giiriiltiilii calisma Qggm- kalici 6 16 |36 Derecede Cal_lsan personele CE ve EN belgeli kulak tikaci isveren Surelfh 11616
isitme kayb1 Kontrol verilmeli ve kullanimi saglanmalidir. .. | denetim
- . Vekili
Edilen Risk
Makine koruyucu muhafazasi siperlik takilmalidir.
Ayarlama islemleri yapildiktan sonra muhafaza
. . . Orta takilmalidir. Calisan personele CE ve EN | Isveren/
- - Makine ile | Makine operasyon El sikismast Derecede : o et | Stirekli
Dikey Delik 6 (8 |48 standartlarnda  uygun  koruyucu gozlik | Isveren - 26|12
calisanlar noktasi Yaralanma Kontrol Imelidi ll 51 hdir. Makinede | \Vekili denetim
Edilen Risk | verilmelidir ve kullanimi saglanmalidir. Makinede ekili
operatoriin gordiigli alana kullanim ve bakim
talimatlar1 asilmalidir.
Topraklamasinin Elektrik Tolere Elektrik topraklamasi, yetkili kisiler tarafindan | Isveren / Siirekli
Yatay Freze Calisanlar p garpmasi, 8 |8 |64 |Edilemez yilda bir kez periyodik olarak yapilmasi | Isveren - 2 16|12
olmamasi - N . - .. | denetim
yaralanma Risk saglanmalidir. Kontroller belgelendirilmelidir. Vekili
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GENEL

ALANLAR ETKI TEHLIKE RISK TANIMI MEVCUT RiSK RISKIN KONTROL TEDBIRLERi, UYYGULAMA VE SONRASI
SAHA ) X| % = z | % & %
. 3 . | = 0
SARTLARI ETKILENEN FAALIYETTEN 2 g 5 RiSK ) . . . ) 3 S | E} >
FAALIYET KiSi/ TARAF KAYNAKLI ZARAR - ETKI <</(> a ) SINIFI ONERILEN ONLEYICI FAALIYET 5 ~ 2 a )
VE ALT TEHLiKELER 3| =] % x B | 3| %l %
ADIMLARI ol 7| = : O =
Gegici -kalict Orta Isveren /
s L Derecede Calisan personele CE ve EN belgeli kulak tikact | °; Stirekli
Yatay Freze Cahsanlar Glriilti gitme 61636 Kontrol verilmeli ve kullanimi saglanmalidir. Isver_e ™ | denetim 11616
kaybi - - Vekili
Edilen Risk
Makine koruyucu muhafazasi siperlik takilmalidir.
Ayarlama islemleri yapildiktan sonra muhafaza
. Uzuv sikigsmasi, Tolere takilmalidir. Calisan personele CE ve EN |Isveren/| . ...
Yatay Freze Calisanlar Mak”:liﬁfg;asyon yaralanma, 6lim, |8 |8 |64 | Edilemez standartlarinda ~ uygun koruyucu  gozliik | Isveren dSelargtl?:‘; 21612
maddi kayip Risk verilmelidir ve kullanimi saglanmalidir. Makinede | Vekili
operatoriin  gordiigli alana kullanim ve bakim
talimatlar1 asilmalidir.
Yiiksek devirle donmekte olan biitiin kayis, kasnak
zincir, kaplin ve disliler; tel kafes ya da sag
gereglerden  yapilmig  bulunan  koruyucularin
igerisine alinacaktir. Bu koruyucular bakim ve
onarimlar diginda yerlerinden sokiilmeyecektir.
. . Motor ve makineler iizerinde yenileme, bakim, | :
Makinelerin Tolere s . Isveren / i
- Uzuv sikismasi, . onarim ve temizlik islerine baslamadan Once; | Stirekli
Yatay Freze Calisanlar hareketli 8 |8 | 64 |Edilemez - . Isveren - 2 16|12
i yaralanma : bunlar kesinlikle stop konumuna getirilecek ve bu .. | denetim
doner aksami Risk . Vekili
durumu agik¢a belirleyen uyaric1 levhalardan
astirilacaktir.  Boyle islerde calistirilan iscilere;
sarkik, genis, bol pagali ve bol kolu is elbisesi
giydirilmeyecektir. Ayrica; calisirken iscilerin
saat, yiiziik, kolye, zincir ve kiinye benzeri taki
takmalarina izin verilmeyecektir.
. Uzuv sikismasi, Tolere . Isveren/ | . ..
Yatay Freze Calisanlar Malzemenin yaralanma, 6liim, | 8 |8 | 64 | Edilemez Klsa.parcalarda veya malzemenin son kisimlart Isveren Surelfh 216 |12
sikismast . - islenirken kayar takozlar kullanilmalidir. ... | denetim
maddi kayip Risk Vekili
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GENEL

ALANLAR ETKIi TEHLIKE RiSK TANIMI MEVCUT RiSK RiSKIN KONTROL TEDBIiRLERi, UYYGULAMA VE SONRASI
SAHA X z > z | X z
SARTLARI . FAALIYETTEN ] R - 2 g€ |3 8|5
; ETKILENEN S RISK ANERI . i : = = | 3| A
FAALIYET KiSi/ TARAF KAY!\IAKLI ZARAR - ETKI 2 a ) SINIFI ONERILEN ONLEYICI FAALIYET ) ~ 2 a )
VE ALT TEHLIKELER 3|= 3 T B35 %
ADIMLARI o ~, 2 o I~
Bilgi noksanligt Orta fsveren /
Yatav Ereze Calisanlar Talimatname ile kazalarda 616 |36 Derecede Makine talimatnameleri her galisanin Is veren Siirekli 11616
Y 3 bulunmamasi artig, 6lim, Kontrol okuyabilecegi yere asilmalidir. SVETEN | denetim
. - - Vekili
maddi kayip Edilen Risk
Makinenin {istii ve etrafi mafsalli ve kesilecek
dokunmasi ile agilabilen bir koruyucu ile | ;
Uzuv sikigmasi, Tolere parganii Isveren/ | .. ..
Yatay Freze Calisanlar Uygun koruyucunun yaralanma, s |8 |64 |Edilemez kapatllmall, pedalina .koruyucu takilmali  ve fsveren Surelfh 26|12
kullanilmamas1 maddi kave Risk testerenin tabla altindaki kismu da korunmalidir. Vekili denetim
yip Ayrica kullanicilarin da uygun KKD kullanmast
saglanmalidir.
Takllnla, Kayma, Makine  ¢evresinde  herhangi  bir  esya |,
diigme, Tolere bulundurulmamalidir. Yedek bigak seritleri uygun Isveren / Stirekli
Yatay Freze Calisanlar Caligma alani Yaralanma, 8 |6 |48 |Edilemez . ’ gax sl ye Isveren . 1161 6
e . - bir yere asilmalidir. Hizarm altindaki toz ¢ukuru .. | denetim
6liim, maddi Risk N Vekili
Kayip iizerine 1zgara yapilmalidir.
Sl?:ll;?alilrEIZroll ) Orta Isveren /
Kalinlik Personeller Agag tozu Yaralanma, 6 |6 |36 Derecede Galisan p.erson.el.e CE ve EN b,e]ge“ koruyucu Isveren Sure]fh 2 16|12
s . Kontrol maske verilmelidir ve kullanim saglanmalidir. ... | denetim
6liim, maddi . . Vekili
Edilen Risk
kayip
Elektrik
garpmasi, Tolere Elektrik topraklamasi, yetkili kisiler tarafindan | isveren/| . ..
Topraklama . . T ; Siirekli
Kalinhik Personeller apilmamas: Yaralanma, 8 |8 |64 |Edilemez yilda bir kez periyodik olarak yapilmasi | Isveren denetim 2 |6 |12
yap 6liim, maddi Risk saglanmalidir. Kontroller belgelendirilmelidir. Vekili
kayip
Orta Isveren /
Kalmlik Personeller Giiriiltii G§g1c1/ka1101 6 |s |48 Derecede Cal}san personele CE ve EN belgeli kulak tikaci fsveren Surelfh 1166
isitme kayb1 Kontrol verilmeli ve kullanimi saglanmalidir. .. | denetim
Edilen Risk Vekili
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TERMIN
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Tolere
Edilemez
Risk

Makinede ¢alismaya baglarken makine tam devrini
kazanmadan makinede cahisilmamasi gerekir. Is
parcalar1 makineye verilirken dikkatli verilmeli ve
el parga ile tabla arasinda tutulmamali, el kapak
altina kadar parga ile birlikte siiriilmemeli ve parga
makinenin siiriiciilerine birakilmalidir. Makinenin
arkasinda (Tabla arkasinda) durulmamalidir.
Makineye 30 cm'den kisa parcalar verilmemeli ve
kalinligt 1 cm'nin altinda ¢ikacak pargalar
yardimc1 parga ile makineye verilmelidir. Par¢anin
calisma esnasinda kirilip icerde  kalmast
durumunda makine durdurulmadan tabla asagiya
indirilmemeli ve el makinenin igine
sokulmamalidir. Islenen parcalarda talas kalmlig
gereginden fazla verilmemelidir. Cam tiirii regineli
agaclarin regineleri ve ince tozlar zamanla disli
merdanenin dislerinin arasin1 doldurmasi sebebi
ile disli merdanenin dislerinin arasi zaman zaman
temizlenmeli ve regineli parcalarda gerekirse tabla
ylizeyine mazot siirlilerek parcanin hareketi
kolaylastirilmalidir. Makineden ¢ikan pargalarin
bir birini sikistirmamasi i¢in makinenin karsisinda
¢ikan pargalari alacak bir yardimci ile ¢aligilmali,
makineye farkli kalinliklarda birden fazla parca
verilmeme ve makine talimatnameleri asiimahdir.

Isveren /
Isveren
Vekili

Stirekli
denetim

12

Planya

Calisanlar

Agac tozu

Solunum yolu
hastaliklar1,
Yaralanma, 6lim,
maddi kayip

48

Orta
Derecede
Kontrol
Edilen Risk

Calisan personele CE ve EN belgeli koruyucu
maske verilmelidir ve kullanim saglanmalidur.

Igveren /
Isveren
Vekili

Stirekli
denetim
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GENEL

ALANLAR ETKIi TEHLIKE RiSK TANIMI MEVCUT RiSK RiSKIN KONTROL TEDBIiRLERi, UYYGULAMA VE SONRASI
SAHA _ x| | Z = 7z | ¥ z
SARTLARI . FAALIYETTEN ] =] : 2 g 2| 8| 3
. ETKILENEN L | = RISK - . - g . S = = =
FAALIYET iSi/ TARA KAYNAKLI ZARAR -ETKI | © g ) SINIEI ONERILEN ONLEYICI FAALIYET =) ~ ) 2 )
VEALT | KISVTARAF rpppikeLER S 2| % x 2 32| ¥
ADIMLARI o = ® o )
Topraklama Elektrik ¢arpmast, Tolere Elektrik topraklamasi, yetkili kisiler tarafindan 1§Veren/ Siirekli
Planya Calisanlar Yaralanma, 6lim, |8 |8 |64 | Edilemez yilda bir kez periyodik olarak yapilmasi | Isveren . 26|12
apilmamasi denetim
yapt maddi kayip Risk saglanmalidir. Kontroller belgelendirilmelidir. Vekili
Orta Kullanim  talimatina  uygun  koruyucular isveren /
Planva Cahsanlar Goze gapak Gorme kaybi, s |6 |48 Derecede takilmalidir. Calisanlara CE ve EN standartlarina I$ veren Stirekli 11616
Y 3 sigramasi yaralanma Kontrol uygun koruyucu gozlik verilmelidir. Makine \$/ekili denetim
Edilen Risk | iizerinde kullanim ve bakim talimatlari olmahdir.
Gegici -kalict orta Isveren /
Planya Calisanlar Giiriiltii isitme s |6 |48 Derecede Cal}san personele CE ve EN belgeli kulak tikaci fsveren Surelfh 1166
Kontrol verilmeli ve kullanimi saglanmalidir. ... | denetim
kayb1 . . Vekili
Edilen Risk
Agac isleme tezgahlarmin motoru durdugunda,
hareketi de durduracak bir fren tertibati
bulunmalidir. Frensiz tezgadhlarda kesici takimin
degistirilmesi sirasinda, hareketi engelleyecek bir
kilit tertibati bulunmalidir. Siirekli ¢alisan, toz ve
talag cikaran tezgahlara, uygun aspirasyon tesisati
Makinelerin Uzuv kaybu, Tolere konulmalidir. AYatay blgali merdan?h planya isveren/| ..
- Yaralanma, . (kalinlik) tezgahlarinda bigagin takildigi kanal 13 | Stirekli
Planya Calisanlar hareketli o . 8 |8 | 64 |Edilemez o . . | Isveren - 2 16|12
. 6liim, maddi - milimetreden, tabla ile bigak merdanesi (frezesi) .. | denetim
doner aksami Risk ) - Vekili
kayip arasindaki  bosluk 3  milimetreden fazla
olmamalidir. Planya tezgahlarinda pargalarin son
kisimlart  islenirken  uzun  sapli iticiler
kullanilacaktir. Otomatik iticileri bulunan planya
tezgahlarinda, geri tepme emniyet mandallari
bulunacak ve bunlar da uygun koruyucu igine
aliacaktir.
Orta Isveren /
Planya Calisanlar Talimatname ‘Bllgl noksanligt 4 6 |24 Derecede Maklne. Vtﬁallmatnamelerl her calisanin isveren Surelfh 1161l 6
bulunmamast ile kazalarda artig Kontrol okuyabilecegi yere asilmalidir. vVekili denetim
Edilen Risk
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