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OZET

Tiirkiye Plastik enjeksiyon kaliplama makinelerinde gerceklesen is kazalari ve
meslek hastalig1 oranlar1 Sosyal Gilivenlik Kurulu kayitlarinda kauguk, insaat, ambalaj
sektorii olarak birlikte degerlendirilmekte bu durum sektor bazinda sorunu tespit ve kdk
sebeplerine ulasmayi engellemektedir.

Bu tezin amaci, ¢aligma hayatinda iiretim tarihleri tizerinden 10-12 yil gegen plastik
enjeksiyon makinelerinin modernizasyonu ile ¢alisanlarin maruz kaldiklari is kazalar1 ve
meslek hastaliklarinda fayda—maliyet analizi yaparak caligsanlar, igsverenler ve devlet
icin elde edilecek kazanimlari ortaya koyarak farkindalik olusturmaktir.

Bu calismada evren olarak Tirkiye de plastik enjeksiyon kaliplama metodu ile
plastik parca iireten firmalar, drneklem olarak da Bilecik, Eskisehir, Istanbul, Bursa,
Manisa, Tekirdag sehirleri secilmistir. Secilen Orneklemde faaliyet gosteren toplam 32
firmanin sorumlu yoneticileri ile birebir yiiz ylize, telefon ve e-mail ile yapilan
goriismeler ile cevaplar alinmustir. iki boliimden olusan anket calismasi tarafimca
hazirlanmistir. Yapilan anket calismasina olumlu katki veren toplam 32 firma yoneticisi
olmustur. Birinci kisimda yer alan 11 adet soru ile ankete katilanlarin gergeklesen
kazalarda ¢alisanlarin 6zellikleri ve kaza maliyeti, ikinci kisimda sorulan 11adet soruyla
kaza da etken faktor tespit edilmeye ¢alisilmistir. Ayrica anket sorular1 analiz edilerek,
calisanlarin maruz kaldiklar1 kazalarda bir sebep sonug iliskisi tespitine ¢aligilmstir.
Plastik enjeksiyon kaliplama sektoriinde gerceklesen is kazalari ve meslek
hastaliklarinda, tehlikeli ortam, tehlikeli hareket dagilimini belirlemek anketin ikinci
hedefi olmustur.

Anket ile sorulan 22 soru sonucunda is kazalarin1 6nlemek i¢in yapilacak proaktif
calisma bedellerinin, is kazasi sonrasinda olusan tazminat giderlerinden daha diisiik
maliyette oldugu goriilmiistiir. Ulkemizde plastik enjeksiyon kaliplama makine
parkurunun ¢agdas ileri teknolojinin gerisinde kalma sebepleri, Tiirkiye plastik sektorii
izleme raporu 2018 /6 Tirk Plastik Sanayicileri Arastirma, Gelistirme ve Egitim Vakfi
(PAGEV) sonug¢ boliimiinde de belirtildigi gibi *’Sektorde yiiksek teknoloji triinlere
gecmek ve katma deger artisi saglamak icin teknolojik ve Arastirma Gelistirme
yatirimlaria ihtiya¢ duydugundan, sektore yonelik tesvik olanaklarinin revize edilmesi
gerekmektedir.”” Tirkiye de i¢ Yyerli plastik enjeksiyon kaliplama makinesi karsilama
oranlar1 %9 anket sonuglarina gore, %6 (Demirci, 2018). Bu yerli makine satig oranlari

ile yerli makine imalatcilarinin gereken teknolojik yatirimlari ve Ar-Ge g¢aligmalarini



finans etmeleri miimkiin goriilmemektedir. Bu sebeple sektor temsilcilerinin de belirttigi
gibi yerli makine ireticileri Devlet stratejik politikalar1 olusturulmalidir. Stratejik
politikalar olusturulurken iilkemiz plastik enjeksiyon makine iireticileri ve yurt disindan
ithalat yapan ithalatg1 firmalar; Plastik enjeksiyon kaliplama makine kullanicilarinin
ihtiyaglari, glincel standartlar ve yasal mevzuatin gerekleri hakkinda yeterli bilgiye sahip
olunmamasi sebebi ile Avrupa standartlarina uygun olmayan ikinci el ya da sifir makine
iilkemize ithalati gerceklesmektedir. Bu durumun oOnlenmesi igin sektorde faaliyet
gosteren makine imalatgilari, kullanicilar Tiirk standartlar1 ve Sanayi bakanligi, Calisma
ve sosyal giivenlik bakanligmin temsilcilerinin katilimi ile ikinci el ve sifir plastik
enjeksiyon kaliplama makine ithalalati ile ilgili olarak lilke menfaatlerini gdzeten
prosediir sartname olusturularak bu sartnameye uygun sekilde ithalatin Sanayi bakanlig:
gibi tek bir merci tarafindan yiiriitiilmesi gerekliligi kanaatine varilmistir. Bu galisma ile
belli bir igletme omriinii tamamlamis makinelerde yapilacak revizyon caligmalari igin
yapilacak adam-saat ve ekipman harcamalarinin makine piyasa degeri iizerine ¢ikip

cikmadigini tespit icin bilimsel, sistematik bir yaklasim ortaya koymaktir

Anahtar Kelimeler: Is kazalarinda ve meslek hastaliklarinda modernizasyonun fayda

maliyet analizi, Plastik enjeksiyon kaliplama makineleri



ABSTRACT

BENEFIT COST ANALYSIS IN MODERNIZATION, WORK ACCIDENTS
AND OCCUPATIONAL DISEASES OF SECOND HAND PLASTIC INJECTION
MACHINES

Actual work accidents and occupational disease rates in Turkey Plastic injection
molding machine evaluated together rubber, construction and packaging sectors in the
Social Security Institution records. This situation prevents the problem to be detected on
the sectoral basis and to reach the root of the cause. In this study, it is aimed to raise
awareness for employees, employers and the government about the work accidents and
occupational diseases caused by modernization of plastic injection molding machine
which are 10-12 years from the date of production by benefit-cost analysis. This study
attempted to determine that occupational accidents and occupational diseases in
dangerous environment and dangerous movement distribution held in the plastic injection
molding industry in Turkey. As a result of study;It has been seen that proactive working
expenses meant to prevent labour accident are less costly than the compensation expenses
existing after an accident. The reasons for falling behind the modern advanced technology
are lack of sufficient knowledge of the needs, current standards and legal regulations of
the users and not being executed by a single authority in imports from abroad and
domestic manufacturing of plastic injection molding machine track in our country.
. This study outlines a scientific and systematic approach to determine whether man-hours
and equipment expenditures for revision works to be performed on machines that have

completed a certain operating life have been on the machine market yield.

Keywords: Cost-benefit analysis of modernization in work accidents and occupational

disease, Plastic injection molding machines



ONSOZ

Fabrika ziyaret sirasinda yapilan Anket veri toplanmasina yardim katilim saglayan
Firma temsilcilerine tesekkiirlerimi sunarken, Calismaya katilan paydaslarin ve
sitketlerin gizliligine duydugumuz saygidan adlarini burada agiklayamiyorum. Bu
caligmanin planlanmas1 ve yiiriitiilmesi siirecinde benden destek ve ilgilerini
esirgemeyen, tez ¢alismam siiresince bilgi ve hosgoriilerinden istifade ettigim Degerli
Saym Hocam Dr. Ogr. Uyesi Riistii UCAN beyefendi ve Sayin Hocam Dr. Ogr. Uyesi
Miige ENSARI OZAY hanimefendiye yapmis oldugu rehberlik ve destegine ayrica
tesekkiirlerimi ifade etmek isterim.

Ayrica yaptigim caligmalarda her zaman destekleriyle beni hicbir zaman yalniz
birakmayan kiymetli esim (Hatice) ve ¢ocuklarim (Ozlem Ecem, Levent, Gokgem,

Sueda)’ya sonsuz tesekkiir ederim.



BEYAN FORMU

Bu ¢alismanin kendi tez ¢galismam oldugunu, planlanmasindan yazimina kadar higbir
asamasinda etik dis1 davranisimin olmadigini, tezdeki biitiin bilgileri akademik ve etik
kurallar i¢inde elde ettigimi, tez ¢alismasiyla elde edilmeyen biitiin bilgi ve yorumlara

kaynak gosterdigimi beyan ederim
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1.GIRIS

Bu calisma ile Tirkiye de Plastik enjeksiyon kaliplama metodu ile plastik parca
imalat1 yapan firma calisanlarinin is kazasi ve meslek hastaligina maruz kalmasini
onlemek i¢in Haziran 2018 tarihi itibar1 ile Tirkiye’de bulunan Plastik enjeksiyon
kaliplama makinesi 45061 adet olup bunlarin (Demirci, 2018) %48,1 kadar1 21.674
adeti on (10) yas tisti makineler yani ikinci el durumuna gelmis makinelerden,
olusmaktadir. Bu ¢alismada gegen yillar boyunca zorlu isletme sartlari ile yipranan, iptal
edilen emniyet tertibatlar1 ile gelisen teknolojinin yeni iriinlerin tatbikinin ikinci el
durumuna gelen Plastik Enjeksiyon makinelerinde is giivenligin ve meslek hastaliklarina
olumlu, olumsuz etkilerini Fayda-Maliyet analizi ile ilgili inceleme yapilmistir.

Bu calismanin hedefi, plastik enjeksiyon kaliplama makinelerin de gelisen teknoloji
triinleri uygulanarak yapilacak revizyon calismalarinda, baz alinacak gerekli olan
kriterleri, standartlara uyumunda mevcut durumu ve uygunluk icin yapilmasi gerekenleri
belirleyerek, yapilacak adam-saat ve ekipmanlarin muhtemel harcama bedelleri
maliyetinin piyasa degerini mukayese ederek fizibilite degerlendirmesi yapilmasini
saglamaktir.

Is saglig1 ve giivenligi alaninda ¢alisan is giivenligi profesyonelleri ve yoneticilerine
sektordeki diger plastik parca iiretici firmalar ile kendi isletmelerinin Is kazalarin
onlemede kullanilabilecegi bilgileri sunmaktir
Modernizasyon ¢alismalari: Ikinci el konumuna gelen plastik enjeksiyon
makinelerinde 6ngoriilen is kazalar1 ve meslek hastaliklarinin ger¢eklesmemesi igin
plastik enjeksiyon makinesinde yapilacak olan ya da yapilmasi 6nerilen proaktif 6nleme
caligmalar1 anlagilmalidir. Daha modeli yiiksek makine temini anlasiimamalidir.
ikinci el plastik enjeksiyon makinesi; Plastik enjeksiyon kaliplama makinesinin
isletme/faydali dmriinli tamamladig1 yani maliyetleri nedeniyle yeni isler alamadiginiz
enjeksiyon kaliplama makinesini tanimlamaktadir. Giliniimiizde hizla gelisen yiiksek
teknoloji ve rekabet ortaminda faydali dmrii Plastik enjeksiyon sektoriinde genelde 7 ila
10 yil aras1 iken periyodik bakimlarin zamanin da orijinal parca, yetkin personel
tarafindan yapildigr ve uygun isletme sartlarinda bu siire 12 yila kadar uzayabildigi
ongoriilmektedir. Ozel tasarim kaliplarda yedek parga iiretiminde kullanilan enjeksiyon
kaliplama makinelerinin kullanim émrii bu belirlenen siire kapsaminda degildir. Her iki

durumda da uygun makine montaji, uygu sartlarda makine isletmek ve periyodik



bakimlarim1 yapmak, plastik enjeksiyon kaliplama makine isletme faydali omriinii
uzatmak icin kritik 6neme sahiptir.

Is kazalarin1 6nlemek i¢in Ikinci el durumunda olan, plastik enjeksiyon makinelerinin
ve yardimei ekipmanlari (robot, kalip sartlandirici, konveyor, otomatik firin ve besleme
sistemleri) calistirllmasi, bakimi ve temizligi esnasinda ortaya g¢ikan ya da olasi
tehlikelerin risklerini belirlerken Is kazalar1 ve Meslek hastaliklarin1 olmadan énlemek
icin, Bakim ve iiretim isleri i¢in yapilacak emniyet tertibati ve calisma kurallarini,
Uyulmas1 gereken yasal mevzuat ve standartlari, uygun iyi uygulama orneklerini tiim
paydaslarin faydalanmasi amaci ile ilke, isletme, isverenler, calisanlar ve aileleri
acisindan is kazalar1 ve meslek hastaliklarinda elde edilecek olan fayda —maliyet analiz
icin yapilan calismay1 sunarak Plastik parga {lireticileri ve Makine imalatcilarinda
farkindalik ve kilavuz rehber olusturup harcanacak yaklasik tahmini biitcenin
hesaplanmasi1 ile harcanacak adam-saat ve gilivenlik ekipmani harcamalar1 toplami,
Plastik enjeksiyon makine piyasa ederi ile gerceklesen ya da olas1 Is kazas1 sonras1 maddi-
manevi bedellerini Fayda-Maliyet analizi ¢alismasi yaparak ¢alisanlari, yoneticileri ve
arastirmacilar i¢in farkindalik olusturmak suretiyle sosyal calisma barisina katki
saglamaktir.

10 yas iistii plastik enjeksiyon makine modernizasyonun se¢ilme sebebi, is ekipmani
olarak “is saglhigi ve giivenligi ve “makine emniyeti” hizla gelisen ve degisen diinya
ticaret rekabet ortaminda degeri ve 6nemi gittikge artan ve fark edilen bir husus olmasidir.
Giliniimiizde, bu husus sadece ¢alisan1 ve igvereni ilgilendiren bir husus olmayip ¢alisan
ve igverenden baska, ailelerin, igverenlerin ve isletmelerin ¢evresel manada ekonomi,
verimsizlik, toplum saglig1 ve sosyal barisa olan etkileri de gittik¢e biiyiiyen dalgalar
halinde olmaktadir.

Yeni iretilen miihendislik plastiklerinin  kimyasal etkilerinin ¢alisanlara olan
Tehlike ve risklerinin degerlendirilmesi ve siirekli gelisen teknoloji, verimlilik artis1 ile
birlikte yenilenen ve c¢itayr bir list kademeye tasiyan yasal zorunluluklar ve
ulusal/uluslararas1 standartlar, eskiyen teknoloji ile yapilan makineler gittik¢e sartlar
zorlasan diinya rekabet ortaminda kar ve verimlilik artis1 ve maliyetlerin diisiiriilmesi ile
birlikte iiretim temposunun arttirilmasi gibi nedenler; 10 yas istii ikinci el plastik
enjeksiyon makine, isletmecileri ve calisanlar1 diisiik fiyat ve maliyet olusturma
cabalarina odaklandirirken, en g¢abuk vazgegilen makine emniyet sistemlerini aktif

tutmamak/ iptal etmek, cagin getirdigi giincel teknolojiyi kullanmamak olabilmektedir.



Bu da ¢alisanlarin daha ¢ok i kazasina ve meslek hastaligina maruz kalmasi, ytliksek
saglik ve tazminat bedelleri 6demek durumunda kalan isletmeci igverenler ve kontrol
mekanizmasi diginda kagak ¢alisan merdiven alt1 tabir edilen kiigiik isletmelerin varligi
sonucunda toplum saglig1 ve sosyal barisin bozulmasi meydana gelmektedir.

Bu sebeple bu ¢caligmada 10 yas tistii ikinci el plastik enjeksiyon makineler i¢in fayda
ve maliyet analizi yaparak isletme igverenleri i¢in bir 6rnek ¢alisma uygulamasi ile iilke
is glivenligi kiiltiiriinii olusturmaya katki vermek, is yerlerinin giivenli ¢alisma ortamlari
haline getirilmesi igin tehlikeleri tespit ederek, risklerinin kabul edilebilir seviyeye
getirilmesi amaciyla is giivenligi ve i saglig1 bilincinin arttirilmasi ve yayginlastiriimasi

i¢in bir kilavuz kaynak olmas1 amaglanmustir.



2. GENEL BILGILER

2.1. Plastik Enjeksiyon makinelerinde giivenlik

Isverenler, Isletme yoneticileri; Plastik enjeksiyon kaliplama makinelerinde
giivenligi saglayicit emniyet sartlarin1 yerine getirmek icin Oncelikle ¢alistirma 6ncesi
yapilacak hazirliklar1 (hareketli pargalar ve ekipmanlar) ise baslama, temizleme, kalip
degisimi ve makine kapama prosediirlerini, Yardimei ekipman da dahil olmak iizere tiim
proses ekipmanlarinin, emniyet cihazlart ve prosediirleri hakkinda yeterli bilgiyi
calisanlara aktarmali ve c¢alisma ortamini denetlemelidir. Cogu ekipman ¢alisma
esnasinda yiiksek sicaklik ve basing iiretir. Plastik enjeksiyon kaliplama makineleri
giivenli bir sekilde ¢alismak tizere imal edilmislerdir, ancak isletme sartlarinda degisken
bir¢ok sebeple glivenlik tertibatlar1 iptal edilir ya da arizali ¢alistirilir ya da giivenlik
kurallar1 ihmal edilir, bu sebeple ¢alisma ortami dikkatle izlenmeli tehlikeli hareket ve
ortamlar olugmasi derhal diizeltici ve Onleyici faaliyet yapilarak olasi is kazalari
onlenmelidir. Isleme esnasinda silindir ocakta ergime sicakligmnin iizerinde uzun siire
bekleyen Polioksimetilen (POM), Polivinilkloriir (PVC) gibi plastikler yapisinda
bozulma (thermal decomposition) olur, galisma ortamina zehirli gaz yayilmasi sonucu
hava kirliligi ve silindir ocak- meme patlamasi gibi tehlikeler olabilir. (Dynamic polymer
solutions POM  giivenlik bilgi formu, s:2; Monsanto Europe PVC giivenlik bilgi formu
2015, s:3). Hatal1 ¢aligan 1s1 kontrol cihazlari plastik hammaddenin donmasina ya da asir1
1sinmasina ve 1sitici bantlarin yanmasina neden olur. Ek olarak, problem ortaya ¢iktiginda
calisanlar1 uyaran 1s1kl1 ve sesli alarm olmali ve her zaman ¢alisir durumda olmalidir.
Kalip sikma iinitesi ¢ok hizli ¢calisan ve yiiksek basinglarda presleme yapan bir tinitedir.
Kalip bosluguna yiiksek sicakliklarda ve basing altinda ergimis plastik hammadde sivi
halde enjekte edildiginde, Figkiran sicak plastik veya sikma {initesi ¢alisana ciddi sekilde
zarar verebilir. Giivenlik i¢in ¢alisanlarin ve isletme sorumlularinin disiplinli bir sekilde
giivenlik talimat ve kurallarini uygulamalari, Plastik enjeksiyon makinelerinin periyodik
kontrol ve bakimlar1 yaptirmalari is kazalar1 ve meslek hastaliklarini 6nlemede 6nemlidir.
Plastik enjeksiyon kaliplama makineleri, yaralanmayi, uzuv kayb1 ve o6liimciil kazalari
onleyecek sekilde tasarlanmali, yapilmali ve kullamlmalidir. Isletme yéneticileri ulusal
ve uluslararast giivenlik standartlarina uymak zorundadirlar. (ISO 900 kalite yonetim
standartlar;; OHSAS 18001; EN 16121; EN 201:2009; TS 349+Al; Makina emniyeti
yonetmeligi (2006/42/at); saglik ve giivenlik isaretleri yonetmeligi; Is ekipmanlarinin
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kullaniminda saglik ve giivenlik sartlar1 yonetmeligi. Calisan hatasi ile yani c¢alisanin
tehlikeli hareketi ile gergeklesen is kazasi oldugu zaman ki is kazalarinda tehlikeli hareket
sonucu bu oran %88 civari olarak verilmektedir. Calisan hatasini tahmin etmek miimkiin
olmadigi igin, ¢alisan hatalarindan korumanin yolu makinenin giivenli hale getirilmesi ve
giivenlik kiiltiir seviyesinin yeterli seviyeye getirilmesidir. Is kazalarimin ortaya
¢ikmasinin %10’u giivensiz kosullardir. (Algiin., 2014). Tehlikeli ortamin bir bagka ifade
ile glivensiz kosullarin ortaya ¢ikmasina sebepte calisanlarin tehlikeli davranislaridir ki
igsverenlerce oniine gegilmesi giivenli makine, ¢aligsanlarda giivenlik kiiltiirii olusumu ve
denetim ile saglanabilir.

Makine emniyetinin sorumlulugu, isveren, isveren vekilinde olup higbir bireye veya
gruba devredilemeyecegini Yargitay kararlarinda, 4857, 6331 yasa ve yonetmeliklerde
goriiyoruz. Plastik enjeksiyon makinelerinin tasarim modifikasyon revizyon ve iiretim
asamast boyunca calisanlar ve pazarlama bdoliimii ¢alisanlarinca makine giivenligini
etkileyen gereksinimlerini belirlenmeli, Arastirma ve gelistirme faaliyetlerinde,
tehlikelere yol agmayan {itopik olmayan talepler uygulanabilir, Operatoriin galisma
ortaminda yaptig1 hareketleri kamera ve amirlerince denetlenmesi, kazalara neden olan
hatalarin1 azaltabilir. Makinesinin &zelliklerini ve kapasitesin iyi bilen bir galisanin
giivenlik kiiltiirinlin seviyesi ve dogru davranis aliskanligi is kazalar1 ve meslek
hastaliginin 6nlenmesinde son derece onlenmelidir. Bir giirtiltiiniin varlig1 veya yoklugu,
hizdaki degisiklikler veya bitmis liriindeki degisiklikler, gelisen bir tehlikenin isaretleri

olabilir. Bu degisiklikler belirlenmeli ve gerekirse diizeltici onlemler alinmalidir.

2.2. Plastik Enjeksiyon makineleri ¢cahistirilmasinda operatoriin sorumlulugu

Plastik enjeksiyon makinasinda ¢evrimi tutarli bir sekilde tekrarlamak ve devam
ettirmek makine operatdriiniin en biliylik sorumlulugudur. Bu durumun devamliligini
saglamak i¢in operatoriin yapmasi gerekenler.

Iyi ¢aligir durumda bir makine olagandis1 sesler ¢ikarmamali. iki kalip yarmmi hizh
bir sekilde darbeyle kapanmamali, kapanmaya baglamadan once yavaslatilmalidir. Kalip
kilitleme basincina gecemeden once kalip yarimlar1 arasinda yabanci madde olup
olmadig1 basing duyarli elaman ile kontrol edilmeli, kalip kilitleme islemi sonrasi1 plastik
hammadde enjekte edilmeli.

Makinenin ve kalibin baglant1 hareketli milleri ve mafsallari, agir1 asinmay1 6nlemek

icin yeterince yaglanmali ve ortaya ¢ikan sorunlarin giderilmesini saglamalidir.
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Hidrolik yagin sicakligi yag gostergesinde belirtilen ¢alisma sinir degerleri dahilinde
olmalidir; agir1 1sinmis yag, hidrolik pompalarda ve valflerde daha fazla sizinti meydana
getirecek ve bu da enjeksiyon ve kalip sikma silindirlerinde gereken basinci saglamak
zorlasacaktir. Bu durumda istenen kalite seviyesinde plastik paga liretimini engelleyecegi
gibi kalip ve makinenin hasar gérmesine, ¢alisanlarin zarar gormesine sebep olabilecektir.

Egitim, beklenmedik veya bilinmeyen olaylar nedeniyle gergeklesebilecek olasi

kazalar1 Onler.

2.3. Tasarim giivenligi

Plastik enjeksiyon kaliplama metodu ile plastik parga lireticileri standart ve yasal
mevzuatlara uygun olmayan bir plastik enjeksiyon makinesi kullanmaya devam etmek ya
da alinacak olan ikinci el ya da nispeten daha ucuz bir makine tercihi istenmeyen
felaketlerle sonuglanabilir, bazen’ de Isletmeciler tehlikeler sonucu ortaya ¢ikabilecek
riskleri goze alabilir veya dnemsemeyebilirler. Plastik {iretimi konusunda deneyimli bir
ekip ya da tecriibeli bir miithendis, teknisyen ile bu tip sorunlar daha olusmadan yok
edilebilir.Dogru isletme yeri ve makine/makinelerin yerlesiminin se¢imi islemi siirecteki
en kritik karardir. Gelecekte makine parkurunun geniglemesine uygun bir igyeri
secilmelidir. Atiklarin, sogutma kulelerinin, kurutma firmlarmin ve havalandirma
sisteminin ¢evre mevzuatina uygunlugu saglanmalidir. Yeterli bilgi beceride ¢alisan
bulmak degerlendirilmelidir. Tasarimin ulusal ve uluslararasi standart ve yasalarin
gereklerini kargiladigindan emin olunmalidir. Plastik enjeksiyon makinesinin kapasite ve
Ozelliklerini yanlig belirtilmemeli, kullanicilarin ihtiyaglarini karsilar diizeyde olmalidir.
Plastik enjeksiyon makinesine saglanmasi gereken kullanim talimatlari, servis ve yedek
parca hakkinda gerekli iletisim bilgileri saglanmalidir. Makinenin isletme dmrii boyunca,
giivenilirligini saglamak i¢in garanti sartlar1 belirlenmelidir.

Kullanilan ya da kullanilacak olan koruyucu ve koruma donanimlari; Saglam yapida
olacak, ilave tehlikeler yaratmayacak, kolayca yerinden ¢ikarilmayacak veya eksik hale
getirilmeyecek sekilde olacak, Tehlike bolgelerinden yeterli uzaklikta olacak, Ekipmanin
operasyon bdlgelerinin goriilmesini gereginden fazla kisitlar olmayacak, sadece islem
yapilan bolgeye girisi kisitlar olacak bunlar c¢ikarilmadan parga takilmasi sokiilmesi
bakim islemleri yapilamayacak yapida olmalidir. (Ugan R, 2018)

Plastik enjeksiyon makinesinin makine giivenligi, insan hatasina kars1 da calisani

korumalidir.



2.3 Makine CE isaretlemesi

On Yas ve iizeri olan plastik enjeksiyon kaliplama makineleri ve CE belgesi
makinenin CE isaretlemesinin yapilabilmesi i¢in izlenilmesi gereken adimlar;
plastik enjeksiyon makinesi, Makina emniyeti yonetmeligi ek-4’te ’El ile yiiklemeli veya
bosaltmali, enjeksiyon (piiskiirtmeli) veya sikistirmali (preslemeli) plastik kaliplama
tezgahlari” olarak belirtilmistir. (Makina emniyeti yonetmeligi.2006/42/AT,.2009)
Bu baglamda mevcut plastik enjeksiyon makinesi; yOnetmelik uyarinca CE
isaretlemesinin yapilabilmesi i¢in makinenin titizlikle incelenmesi ve 6zel proseslerden

gecmesi gerekiyor. Bu sebeple tavsiye edilen yol asagidaki semada kirmizi oklarla

isaretlenmistir.
Makina yada Emniyet tertibati Makina Emniyet Yonetmeligi
HAYIR Ek - 4 de yer almaktamidir ? EVET
]
* e e
Uyumlastinlmis standartlarin tamamr degerlendirildimi ?
EVET HAYIR
| .
¥ v Y ‘ v ¢

Ek 8, Makine emniyet
yonetmeligi standart prosediirii
[ J

Firma ici imalat kontrolleri

]

énetmeligi Ek 2, Ek 3 ve CE isaretlerine gére uygunluk beyam

Tk 9, AT Tip incelemest Ek 10, Tam kalite giivencesi

¢ )

Sekil 1: Makine CE belgelendirme siire¢ semasi
(Makine emniyet yonetmeligi, 2006/42/AT,.2009)

Makina emniyeti yonetmeligi madde 10, 3 fikra uyarinca, ek 4’te verilen listede yer alan
ve uyumlastirilmis standartlara (EN 201: plastics and rubber machines injection
moulding machines) uygun olarak imal edilen makinelerde, bu standartlarin ilgili

biitiin temel saglik ve giivenlik kurallarini kapsamalar1 kaydiyla, imalatci veya yetkili
temsilcisi; Makina emniyeti yonetmeligi ek 9’ da verilen AT tip inceleme isleminin yani
sira, Makina emniyeti yonetmeligi ek 8 in 3 numarali paragrafinda belirtilen makine
imalatinda’ki i¢ kontrol islemlerini uygulamasi gerekiyor. Temel saglik ve giivenlik
kurallarin1 kapsayacak detayli risk degerlendirme ¢alismalart yapilmalidir. Bu
caligmalar yaparken EN 201 standardina uygun sekilde yapilmistir. Risk degerlendirme

caligmalariin yani sira akredite firmalar tarafindan da ayrica AT tip incelemesi



yapilmasi gerekiyor; AT tip inceleme islemini ise, ticaret bakanlig1 ve Avrupa

komisyonu tarafindan akredite edilmis onayli firmalar tarafindan yapilabilir.

Calisma hayat1 ile ilgili olarak T.C. Devleti ile AB uyum yasalar1 ¢ergcevesinde
sosyal kuruluslarin goriisleri de alinarak Calisma Bakanliginca yapilan diizenlenmeler
kapsaminda yapilan c¢alismalar sonucunda, 1/2006 sayili Ortaklik Konseyi Karari
(Ingilizce) “’Decision No 1/2006 Of The Ec-Turkey Association Council of 15 May
2006 °’ ile Tiirkiye uyumlastirdigi mevzuat kapsaminda onaylanmis kurulus belirleme
imkanin1 elde etmistir. Bu belirlenen kuruluslar, {iciincii taraf bagimsiz test veya
belgelendirme hizmeti yapilmasi gerekli CE isareti gerektiren iiriinler i¢in piyasaya arz
oncesi hizmet verebilmektedir. Bu sayede plastik makine kaliplama makinesi imalatc1
firmalarimiz tiretmis olduklari makineler igin yerli firmalardan temin edinebilmekteler.
Tiirkiye’de CE belgesi icin test veya belgelendirme hizmeti yapan kuruluslar ve faaliyet
alanlar1 liste NANDO sistemine kayit edilmistir. Bu konudaki bilgiye kaynakgalardan
ulagabilirsiniz. Kullanilmas1 gereken iriinlerle ilgili olarak tiim giivenlik sisteminin
EN 954-1 uyarinca Performans Seviyesi kategori 3, PLd seviyesine sahip olmasi
gerektigi. Malzeme listesi, makinenin sahada incelenmesi ve EN 201: Plastik ve kauguk
makineleri — enjeksiyon kaliplama makineleri standardi uyarinca yapilacak c¢aligmalar
sonucunda ortaya ¢ikacaktir. Makinenin detayli incelenmesinden sonra  yonetmelik ve
standartlar uyarinca makinenin risk degerlendirmesinin yapilarak uygunsuz noktalarin
belirlenmesi ve bu uygunsuzluklarin giderilmesi i¢in tavsiyeleri kapsayacak raporlama
caligmalar1 yapilmalidir. Bu baglamda mevcut plastik enjeksiyon makineniz; yonetmelik
uyarinca CE isaretlemesinin yapilabilmesi i¢in makinenin titizlikle incelenmesi ve 6zel

proseslerden gecmesi gerekiyor.

2.4. Plastik enjeksiyon makine ¢evrimindeki hareketler

Plastik enjeksiyon makineleri; Tam otomatik, yar1 otomatik ve el konumunda olmak
tizere li¢ konumda calisir. Plastik enjeksiyon makinesi ile plastik parg¢a iiretim siireci net
olarak anlagilir ise ilgili islemlerin anlasilmasi ve hatirlanmasit o kadar kolay olacaktir.
Bu sebeple, plastik enjeksiyon makinesinin bdoliimleri ve yari otomatik ¢alisma
konumunda ki makine temel hareketleri asagida detaylar1 verilerek agiklandigi gibidir.

Asagidaki Resim 1’de yatay plastik enjeksiyon kaliplama makinesi goriniimii
verilmistir. Sar1 renk ile boyali pargalar, viicut uzuvlarin tehlike bolgelerine miidahale
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etmeyi onleyici fiziksel mekanik koruyucu muhafazalar gostermektedir. Termo-Plastik
Enjeksiyon kaliplama makinesi emniyetsiz bir sekilde ¢aligmasini dnleyen Resim 1°de

sar1 renkli haraketli emniyet kapit muhafazalar1 ve mekanik emniyet tertibatlari ile

korunmalidur.
Isttict bant resistanslar
Kapama dnitesi Kontrol plastiklestirme ve enjeksiyon
kolanlar Gnitesi alam

Kalip ve itici caligma
alan Enjeksiyon silindir

meme ve muhafaza

Silindir ocak

Kapma
Unitesi
hareketli
plaka arkasi

Elektrik ghanelleri
(Yiiksek yoltaj)

Plastik parca alma ve
yolluk bosatma alam

) 4
Hareketli plaka Sabit plaka Vida pozisyon Sicaklik kontrol tnitesi
gostergesi

Resim 1: Hidrolik yatay plastik enjeksiyon makine 6n goriiniis

(ADTCMOLD, 10.08.2018)

2.4.1. Plastiklestirme, mal alma ve geri emis

2.4.1.1Vida

Hidrolik enjeksiyon kaliplama makineleri, termo-plastik graniil parcaciklari ti¢ farkli
tip dis profilinde (besleme, homojenlestirme ve sikistirma, dozajlama) tek parca olarak
tasarlanarak imalati gergeklestirilip, sertlestirilen vida Resim 2 ve Sekil 2’de

gosterilmektedir.

\

Resim 2: Plastik enjeksiyon makine 3 tip profile sahip vidalar
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4,00 mm 8,00 mm
4,50 mm Gangtiefen fur 100 mm 9,00 mm
Sekil 2 Plastik enjeksiyon makinesinin 3 tip profile sahip vidasi

(TPU, 2016, s:10)

Besleme Bolgesi: Depodan gelen graniil hammadde , graniil ya da toz boya hunide
bogazindan vidanin saat yoniinde ters doniisii ile elektrikli bant 1siticilar ile ergitilerek
vida kompresyon bolgesine dogru aktarilir

Kompresyon (Basin¢clandirma) Bélgesi: Besleme bolgesinden gelen Graniil
hammadde , graniil ya da toz boya karisimi isitictyla homojen bir sekilde basing altinda
vida profili ve ocak silindir ylizeyi arasinda yogrularak vida dozaj bolgesine sevk edilir.

Dozajlama Bolgesi: Esit bir sekilde karistirilip ergitilmis ve yogrulmus karigim,
Silindir-meme ucuna sabit durumda dozaj bosaltilir.

Roket, yiiziik, bilezik gurubu: Dozajlama boélgesinden gelen eritilmis ve
basin¢landirilmis plastigi kalip igerisine basing ile enjekte edilmesi ve iitiileme basincinda
tutulmasi bu gurubun ve namlunun tolerans hassasiyet performansina baglidir.

Sekil 3°de kalip kapali konumda meme dayali iken plastiklestirme, mal alma ve geri emis
hareketleri sema ile gosterilmistir. Islenen plastik hammadde tiiriine gore enjeksiyon

gurubu geri konumda ya da kalip a¢ik iken de mal alma ve geri emis islemleri yapilabilir.
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\\r\\ﬁ
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|
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Sekil 3: Plastiklestirme, mal alma ve geri emis

Tek parca olarak imal edilen vida, graniil hammadde plastigi huni bogaz girisinden
silindir ocagin meme Oniine iletmek ve eritmek i¢in saat ibresinin doniis yoniiniin tersi

yoniinde doner. Sekil 4’de goriilecegi lizere mal alma bogazinda sarma yagsanmamasi igin
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https://tureng.com/tr/turkce-ingilizce/plastikle%C5%9Ftirilmi%C5%9F

sogutma suyu kanallarindan dolastirilan sogutma suyu ile bolge 1sis1 kontrol altinda

tutulmalidir.

MEME ISITICI ISITICI BANT

RESISTANSI TERMOKUPUL RESISTANSI \ HUNI DEPO
/ / \ SURGU
1l L.Jl RY-N 11 00

MEME TUTUCU

SOGUTMA SUYU
KANALLARI

Sekil 4: Enjeksiyon gurubu silindir, vida huni sematik goriiniim

Naylon 6 gibi neme hassas olan plastikler mutlak suret de Resim 3’de ki gibi kapali
tipte firin kullanmalidirlar.

Sert plastik graniiller hammadde huni bogazindan Silindir ocak i¢inde donen vida
mal alma profili lizerine akitilir. Silindir kovani i¢inde elektrikli bant 1siticilar ve ii¢ ayri
profilde islenmis olan vidanin doniisii ile erimis malzemeye doniistiiriilerek mal alma ve
plastiklestirme gergeklesir. Vida mal alma esnasinda, vidanin hammadde hunisinden mal
aldig1 bogaza calisan asla parmaklarin1 sokmamalidir, bdyle bir hareketin sonucu uzuv

kayb1 olabilecektir.

Resim 3 Kapal tip firin ve mal alma bogaz
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Vidaya geri emis yaptirilarak ergimis olan plastik reginenin ocak memesinden
damlamasi onlenir. Aksi takdirde kalip yollugu ya da makine memesi zarar gorebilir,
kalip yollugu ve makine meme ylizeyleri tam olarak temas saglamadigi icin kalip
icerisindeki ergimis plastik istenilen teknik Ozellikleri saglayacak sekilde
sekillendirilemediginden bagska meme muhafazasinin olmadigi durumlarda basingla
sigrayan erimis plastik ¢alisana zarar verebilir.

Vida graniil haldeki hammaddeyi akiskan hale gelecegi ergime sicakliginda silindir
ocak i¢inde Ol¢iim haznesi olarak adlandirilan kisma gegirir ve sikistirir. Enjeksiyon
vidasi saat ibresi aksi yoniine donme hareketine ilave olarak bir piston gibi geri veya ileri
yonde hareket edecektir. Kalip boslugunu doldurmak i¢in yeterli miktarda malzeme geri
hareket ederek mesafe okuyucudan gelen sinyal ile belirlenen miktar kadar ergimis
plastik hammadde silindir ocagina alindiginda, elektrik komutu vidanin bir piston gibi
ileri hareket etmesini ve erimis akiskan plastigi hidrolik basing etkisiyle sikica kapali
kaliba kalip i¢ine enjekte edilen ergimis plastik malzeme sogutularak kaliplanmis plastik
pargalar tretilir.

Vida uygun sekilde tasarlanmaz ise, iiretilen plastik pargalar miisterilerin istemis
oldugu kalite 6zelliklerini ve performansini karsilayamaz, kalite maliyetleri artar. Sert
celikten iiretilen vida, plastigi mekanik olarak islemek ve ilerletmek (hidrolik enjeksiyon
silindirleri ile pompalamak) i¢indir. Genel amagh ve islenecek plastikler igin silindirik
ocak i¢inde donen helisel dise sahip vida tipinden baska, islenenen plastik hammadde
PoliVinilKloriir (PVC) gore 6zel olarak tasarlanmis vidalar da vardir.

Plastik enjeksiyon makinesinin plastiklestirme kapasitesi, birim zamanda silindir
ocak da st ile eritilebilen ve homojenlestirilebilen plastik malzeme miktaridir. Enjeksiyon
tiniteleri genelde polisitren plastik hammaddesine gore bir defada basabilecekleri en fazla
gramaja gore, 6rnegin 500 gr’lik ya da sikma, kilitleme kuvvetine gore 50 ton’luk gibi
adlandirilirlar.

Plastiklestirme kapasitesi, istenen miktara gore ¢ok diisiikse, enjekte edilen plastigin
tamamen eritilmemesi ihtimali vardir. Basilan parga agirligi az, ergitme kapasitesi cok
yiiksek olan bir plastik enjeksiyon makinesinde silindir ocak i¢inde asir1 yiiksek bekleme
siireleri nedeniyle plastigin 1s1 etkisi ile bozulmasi, kalite sorunlari ile birlikte ¢alisan
sagligin zararli gazlarin, sis ve dumanlarin yayilimina ve patlamalara sebep olabilir. Bu
sebeple vida boyunun/ vida capi oranit ¢ok Onemlidir genelde basilacak par¢anin

agirhigindan en fazla 3 kat1 olmalidir.
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Plastik hammadde eriyiginin sicakligi, ¢evrim siiresi lizerinde dogrudan bir etkiye
sahiptir. Plastik malzemeyi eritmek i¢in kullanilan 1s1, ¢ikarilmadan Once parganin
sogutulmasi ve katilastirilmasi i¢in kalip iginde ¢ikarilmalidir. Eriyik kaliba girerken
sicaklig1 ne kadar diisiik olursa, o kaliptan 1s1y1 ¢ikarmak o kadar az zaman alir ve toplam
kaliplama ¢evrimi o kadar kisa olur. Enjeksiyon vida ucu roket, iki temel islevi yerine
getirir. Ilk olarak, plastik graniilleri eritir ve eriyik vidanin 6n kismma eriterek
enjeksiyona hazir hale getirir. Bu gorevi gerceklestirmek i¢in kullanilan yapilanlar.

» Silindir ocak 1s1 profili (¢esitli 1s1 bolgelerinin sicaklik ayarlar)

* Vida rpm (vida donme hiz1)

* Vida torku (viday1 dondiirmek i¢in kullanilan kuvvet)

* Vida stroku (istenen dozaj i¢in vidanin geri pompaladigi mesafe)

* Geri basing (eriyigi vidanin oniline pompalamak i¢in vidanin ihtiya¢ duydugu
basing miktart)

Enjeksiyon ucunun ikinci islevi, erimis plastigi kapali kaliba enjekte etmektir. Bu
fonksiyon i¢in yapilanlar.

* Enjeksiyon basinct (kalip doldururken plastiklestirilmis hammaddeye uygulanan
hidrolik basing)

« Utiileme basimci (kalip cidarlarindaki bosluklarin doldurulmasi ve kaliplanmis
pargalarin biiziilmesini gidermek i¢in kalip dolduktan sonra uygulanan hidrolik basing)

» Kapali meme tipi naylon 6, naylon 66 gibi plastik hammaddelerin silindir ocak

memesinden damlamasini 6nlemek i¢in kullanilir. (Rosato ve ark., 2000)
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2.4.2. Kahip kapanma hareketi

Resim 4 de ve Sekil 5 ‘de kalip sikma Unitesi hareketli ve sabit plakalari verilmistir.

Hareketli Plaka

Sabit Plaka

Resim 4: Kalip sikma iinitesi
(ARBURG, 10.07.2018)

Hareketli plaka

E i
N IR

Hareketli plaka
kapanma yénii

Sekil 5: Kalip kapama hareketi

Plastik enjeksiyon kalibi, iki kalip yarimindan olusur. Plastik par¢a ¢ikarmada
kullanilan ya da siyiricinin bulundugu kalip yarimi Plastik enjeksiyon makinesinin
hareketli plakasina, yolluk memesinin bulundugu sabit kalip yarimi ise ocak tarafindaki
Makine sikma iinitesin sabit plakasina baglanir. Operator tarafi ve karsi taraf hareketli
emniyet kapilarinin kapatilmasi sonrasinda, kalip baglanan hareketli plaka sabit plakaya

dogru hizla hareket saglayan bir limit anahtar1 ¢alistirilir.
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Kapama tinitesi kapanmaya 10-15 mm kala kapama {initesinin yavaglamasini saglayan
baska bir limit anahtarin1 harekete gegirir. Kalip kilitleme basincina ulagmadan once
hidrolik sikma {initesi tonajina gore plastik enjeksiyon makinalarinda kalibin isletme
sartlarina ve makine imalat¢isinin verilerine gore iki kalip yarimi arasinda yabanci madde
olup olmadigi basing sensdr vasitast ile kontrol edilerek kalip kilitleme basinci
olusturulur, ayarlanan kilitleme yiiksek basinca gegisi tiglincii bir limit sivig (anahtar) ile
yapilir. Kapama tnitesinin arkasinda ayarlanan basing tamamen gergeklestiginde, bir

basing salteri kontaklarini kapatir.

2.4.3. Enjeksiyon gurup ileri hareketi ve kalip boslugunun doldurulmasi
Kalib yariminin bagli oldugu hareketli plaka sabit plakaya dogru haraketlenip kalip
kiliteme islemi gerceklestikten sonra Sekil 6°da goriilecegi lizere enjeksiyon gurubu
kilitenmis kalip bloguna dogru hareket eder, enjeksiyon temasi i¢in bir limit sivig aktif

hale.getirilmesi.gereklidir.

I —
[ - - - ] Enjeksiyon grup ileri

Sekil 6: Enjeksiyon gurup ileri ve enjeksiyon

Plastik enjeksiyon metodu ile kaliplama isleminde, graniil plastik malzeme elektrikli bant
siticilar vasitast ile ergime sicakligina kadar isitilarak yumusatilir, boylece ergimis
plastik basing altinda kalip bosluguna akar ve plastik parca sogutma siiresince tutuldugu
kalip kilitleme basinci ile siki bir sekilde tutulan kalip bosluguna enjekte edilir.
Enjeksiyon islemi sirasi ile, meme a¢ma, kapama valfi (varsa) acilir, enjeksiyon
yiiksek basing zamanlayicis1 devreye girer ve yiiksek basingta enjeksiyon baslatilir.
Ayarlanan enjeksiyon zamani tamamlanmasina, birka¢ saniye boyunca bosluktaki

malzeme iizerinde basinci koruyan "enjeksiyon genel zamanlayicist” ¢alisir. Enjeksiyon
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toplam zamani1 tamamlandiginda geri emis baslar, geri emis tamamlandiginda, meme
acma/kapama valfi (kullaniliyorsa) kapanir, vida saat doniis yonii tersinde donmeye
baslar, plastiklestirmeyi yeni bir ¢evrim i¢in hazirlar ve hidrolik sikma silindirinde
kilitleme yliksek basincindan diisiik tutma basincina gegilir.

Vida yeni ¢evrimde kalip icine basilacak olan plastik hammadde dozajini, silindir
ocak haznesi i¢ine donerek alirken vidanin mal alma hareketinin durmasini saglayan bir
sinir sivig ile temas edene kadar geriye dogru hareketine devam eder. Hidrolik motor ile
calistirllan vida, ergimis plastik hammaddeyi kaliba enjekte ederek doldururken bazi
plastiklerden zehirleyici dumanlar agiga cikabilir. Kaliplama islemi sirasinda. Isletme
yoneticileri bu olasiligin farkinda olmali ve isletme personelini korumak i¢in Giivenlik

Bilgi formunu tedarik ederek gereken bilgilendirmeyi saglamalidir.

2.4.4. Utiileme

Kalip igindeki kaliplama boslugu doldurulduktan sonra, malzeme sogudukca termal
biiziilme sonucu olusabilecek olan ¢okiintii ve boyutsal kararsizliklar1 gidermek igin
enjeksiyon basinci ile kaliba ilave malzeme eklenmesi islemidir. Asiri {itlileme, yiiksek
gerilimli parcalara neden olur ve ¢ikan plastik parcalarda carpilmalara neden olabilir.
Utiilemenin yetersiz olmas1 durumunda ise iiretilen plastik parcasinda eksiklik, birlesme
izler1 ve diger hatalara neden olur.

En uygun miktarda iitiileme operatoriin tecriibe, bilgisi ile deneme yanilma veya

bilgisayarli siire¢ simiilasyonu yardimu ile belirlenir.

2.4.5. Maca hareketleri

Hareketli plaka, kalip yarimi kalip agma sirasinda belirlenen mesafeye geldiginde ya
da, kalip agma son konumunda, hidrolik olarak geri ¢ekilen maga kalip kapandiktan
sonra tekrar igeri giden maca silindiri tarafindan plastik parcadaki silindirik, dikdortgen
bosluklar yapilir. Maga geri hareketi yaptiktan sonra itici ileri hareketini yaparak plastik
parca kaliptan ¢ikarilir.
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2.4.6. itici hareketleri

Kaliplanan plastik parg¢a, hareketli plaka/kalip yarimi kalip agma sirasinda belirlenen
mesafeye geldiginde, ya da kalip agma son konumunda, Sekil 7’de goriilecegi lizere
hidrolik olarak ilerleyen ve geri gelen itici plaka silindiri ile iticiler ya da siyiric1 plaka

hareketiyle kaliptan parca ¢ikarilir.

Sekil 7: Kaliplanms plastik parcayi ¢cikarma

2.4.7. Kalip acma

Enjeksiyon islemi ve litiileme islemi sonrasinda kalipta basilan plastik parcanin soguma

islemi sonrasinda Sekil 8 de driilecegi haraketli plaka sabit plakadan ayrilir.

Kali} ;ama onu_ _\ ]
P agama y N

|
77777777

1

l

l

______ _\]}

Sekil 8: Kalip agma

Kalip agma zamanin belirlenmesinde, kalip bosluguna enjekte edilen ergimis plastigin
birincil ve ikincil ¢ekmelerin olusmamasi i¢in gerekli olan katilasma zamani beklenir.
Ayarlanan zaman sonunda hareketli plakanin dolayistyla haraketli kalip yarimin yavasca
acilmasi i¢in oransal hidrolik valfi tetiklenir belirlenen soguma siiresinden sonra kalip
acilir. A¢ma hareketi, Kalip agilisinda, hareketli plaka 5 ila 10 mm yavasg¢a yapilmali, ilk
hareket ¢evriminin bagladigi mesafeye 20 ila 30 mm' ye kadar hizli hareket ederek,

ardindan hareketli plakanin agma mesafesini belirleyen limit sivig (anahtar) 'a gelmeden
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Once agma hizim1 yavaglatan baska bir limit anahtar ile temas edilinceye kadar hizli
hareket eder son agma mesafesine gelmeden once yavaslayarak kalip agma hareketini
tamamlar. Operator, ayn1 anda kalip ve makineyi agarak, pargalari kaliptan ¢ikarilir,
kaliptan plastik parca cikarildiktan sonra, operatér emniyet kapisi kapatilarak yeni bir
cevrim baglatilir. Kaliplanan pargalar; sicak baski gibi diger islemler i¢in kalite ve
fonksiyonellik agisindan kontrol edilerek istenen kalitede olanlar stoklanir. Cevrim
tekrarlanir ve operator, ¢evrim hareketlerinin hareketlerin diizenlenmesi ve koordine
edilmesi i¢in her tiirlii 6zeni gostermelidir. Plastik parcada en iyi iirlin, makine ve
yardimci ekipmanlar (firin, kalip 1sitic1 ve diger) ve operatdriin tutarli bir sekilde ¢evrim
hareketleri tekrarlandiginda yani rejime girdiginde elde edilir.

Olarak belirlenmis ve Tablo 1’de de olasi zararlar ifade edilmistir.

2.5. Yatay Plastik Enjeksiyon makinesinde tehlike bolgelerinin belirlenmesi

Tablo 1: Yatay plastik enjeksiyon makinesinde tehlikeler

BIR YATAY PLASTIK ENJEKSIYON MAKINESINDEKI TEHLIKE BOLGELERI

1. Operator 6n caligma alani
2. Operator karsi taraf calisma alani
3. Kalip kapanma iist alani
4. Mal alma hunisi
5. Mal alma bogazi
6.  Kalip sikma iinitesi
7.  Enjeksiyon iinitesi, gurubu
8.  Kalip sikma iinitesi ve enjeksiyon tinitesi hidrolik hortumlar
9.  Kalip sikma alanini alt boslugu
10. Elektrik pano dolabi
KALIP KAPAMA UNITESI ENJEKSIYON UNITESI
TEHLIKE BOLGELERI | OLASI ZARAR TEHLIKE BOLGELERI  OLASI ZARAR
KALIP BOLGESI SILINDIR OCAK Sicak metal, plastik ile temas sonucu yanma.
Kalip agilma ve Yanma, Carpma, MEME BOLGESI Piskiiren sicak ergimis plastik temas sonucu
kapanma hareketleri, Kesme, Berelenme yanma.
Maga ileri geri Yanlis monte edilen Zehirli gaz salinimu: silindir ocak igindeki plastik
hareketleri, parganin, hareketli hammaddenin 6zelligini yitirdigi bozulma
itici ileri geri hareketleri, | maganin kirilarak sicakliklarina ¢ikilmasi ya da uzun siire
Kolon sikma somun firlamasi sonucunda bekletilmesi sonucunda bozulan plastigin veya
bolgesi ¢aliganin oliimciil birbirleri ile reaksiyona girerek ¢alisma ortamina
yaralanmast. zehirli gaz salmimi olan plastiklerin
gerceklestirmis oldugu gazlar.
KAPAMA OLASI ZARAR VIDA BOLGESI OLASI ZARAR
MEKANIZMASI
Hareketli plakanin Kesilme, Carpma, Enjeksiyon tinitesindeki Kesilme, Carpma, Koparma, Ezme
yanlar1 ve arkasinda Koparma, Ezme silindir ocak igindeki
kesme ve sikistirma vida hammadde besleme  Kamgi etkisi ile garpma, basingli hidrolik basingli
noktalart. Kamg etkisi ile bogazi akiskan kesme
Hidrolik hortumlar ¢arpma, basingl
hidrolik basingl Hidrolik hortumlar
akigkan kesme
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Sekil 9: Plastik enjeksiyon makine giivenlik emniyet sivig, sensér ve valfler
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Yatay plastik enjeksiyon makinasinda tehlike bdlgeleri Sekil 10 ve Resim 5’de
numaralandirilarak gosterilmistir.

Besleme  Hammadde
yatak kuzags hazne hunisi
\ / listirma
/ silindirocak | || gmw
%um. ] wuckn |01 Enjeksiyon ' Hidromotor

l ' sahmerdam | Rulman
\‘-l-.-l-l‘-id\l-l-.-l-l-' l-|-l1

v g Meme ‘\‘ Istict | ke, Sahmerdan | | )
|\ dpula ?%ﬂmf tutcw | koruma T durdurucu [

¥

o Jnt -——Q——.W.
ol T ()

. | -

1 - - M\ 1 R— "M \ \
Bt W Al L
= | ‘ / ‘v" ) sy .l LL“
‘ , _ M O TR A ol

Vida torpidosu L ] | temaskk
ve bilezik

Sefro0j | ™ ‘ '
Ll-l-l-l-l-l-l--| l-l-l-l-l-l-l-t-lw.‘l-l-
\ o

@ / @ Enjeksiyon b
silindiri rulmam

Sekil 10: Yatay Plastik Enjeksiyon makinesi iist goriiniis

(Toshiba machine textbook-1., 1986 )

Resim 5: Yatay enjeksiyon plastik kaliplama makine 6n goriiniis tehlike bélgeleri
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Resim 6, Resim 7 ve Resim 8’de gurup dayama, mal basma ve mal alma siviglerini

gorebiliriz.

>

Resim 6 Silindir ocak memesi-kaliba dayama Resim 7: Gurup dayama sinir sivici

Resim 8: Enjeksiyon sonu sinir sivici

Resim 9’da makinenin arka goriiniisiinde tehlike bolgeleri goriilmektedir.

Arka kapi emniyet sivici

Resim 9: Yatay enjeksiyon plastik kaliplama makinesi arka goriiniis tehlike noktalari
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2.5.2. Operator calisma alani
Makine iizerindeki kontrollerin konumu, Resim 10’daki gibi operatdr kontrol ettigi

operasyon bolgelerine gorsel olarak erisebilecek sekilde olmalidir.

Resim 10: Operator calisma alan

Operatorleri yapacaklar1 kontroller sirasinda olast tehlikelerden korumak igin
tehlikelerden uzak bir yer se¢ilmelidir.

Ayrica, operatoriin makineler arasinda hareket ederken kafa karigikligini 6nlemek
icin glivende olacag bir sekilde makine ve yardimc1 ekipmanlarin yerlesimi yapilmalidir.

Her kontrol edilecek parametre, silindir ocak igindeki plastik sicakliklari, hidrolik
yag sicakligi ve seviyesi, mal alma bogaz sicakligi icin en iyi yeri belirlemek icin ayri
ayr1 kontrol gostergeleri, makine hareketlerini kontrol etmek ve gilivenlik cihazlarinin
yerinde oldugunu tespit etmek i¢in mikro sivigler, limit svicler ve sensorler kullanilir.
Limit sivicler, mikro sivicler, sensorler asla bant, tel, ip, kisa devre kablosu gibi
malzemeler kullanarak devre dis1 birakilmamalidirlar.

Miihendis, tekniker, teknisyen, ustabasi yetkisinde sorumlular, makineleri diizenli
olarak kontrol etmeleri ve bu kuralin tavizsiz bir sekilde ¢alisanlarca uygulamalari
talimatin1 yerine getirmeleri saglanmalidir. Makine kontrolii sivi¢ limitinin her ¢evrim
sirasinda ¢alistirilip calistirilmadigint kontrol etmek icin tasarlanmalidir. Bu kontrol

listesi arizali siviglerin (anahtarlar) kontrol etmek i¢in de kullanilabilir
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2.5.2.1 Operator tarafi hareketli 6n emniyet kapag

Sabit ve hareketli muhafazalar ve emniyet camlari, kap1 emniyet sivici Resim 11°de

gosterilmektedir.

EME UNITES]

Resim 11: Operator tarafi emniyet tertibatlar

Yatay plastik enjeksiyon kaliplama makinelerinin kapanmasi ve acilmasi hidrolik
silindir veya bir aktarma baglantis1 kullanilarak geceklestirilir. Hidrolik silindir
acildiginda calisanlar sikigtirma bolgelerinde viicut uzuvlarini veya viicutlarinin bir
kismint sikistirabilirler. Hareketli plaka onii, arkasi ya da sikma silindiri arkasia
kontrolsiiz giris sonucu c¢alisanlar1 olasi is kazalarindan korumak i¢in koruyucu sabit ve
hareketli muhafazalar kullanilir. Genelde 50 ton dan kiiciik sikma kapasitesine sahip
yatay plastik enjeksiyon makinelerin iistiinde de koruyucu muhafaza plakasi ve emniyet
sivig ile ¢alisanlarin uzuvlarini, viicutlarinin bir kismini sikistirmalar1 6nlenebilir.

Daha biiyiik makinelerde ise, gilivenlik kapilar1 agma kapama tahriki genellikle
hidrolik veya pnomatik giicle yapilir. Bu sistemlerde kullanilan basing ve hiz belirlenmis
degerde hiz ve basing smirlama valfleri ile sabit tutulmali, boylece kapinin kendisi
calisanlar icin sikistirma veya carpma tehlikesi olusturmaz. On hareketli operatdr emniyet

kap1 kenar1, Resim 12°de ki gibi esnek kauguk malzeme ile yapilmalidir.
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Resim 12: Operator emniyet kapisi

Kapinin kapanma kuvveti veya ataleti, Silindir yastiklama kuvvetinden daha biiyiik bir
sikistirma veya carpma gerceklestiginde silindir yastiklamasi gercekleserek calisana zarar
vermesi onlenir, On hareketli operatér emniyet kapi kenar1 kapinin agilmasi sirasinda,
arka kenar tarafinda duran herkese ¢arpabilir. Kapi, sikistirma noktasi olmayacak sekilde
Tasarlanmalidir. Kapiin arka kenarinda kauguk benzeri esnek bir malzemeyle
kaplanmalidir. Muhafazalarin kendilerinin sikigsma tehlikeleri olugturmamasini saglamak
icin gerekli 6zen gosterilmelidir. Bu koruyucular, eger yerinde degilse, makinenin
calismasini 6nlemek icin elektriksel olarak emniyet sivigleri ve Programlanabilen Lojik
Control (PLC) gibi emniyet ekipmanlari ile siirekli olarak sistemin gilivenliligi saglanmali

ve kontrol edilmelidir.

2.5.2.3. On kap1 mekanik sivi¢

Operator On kapisinin  kapandigi sinyalini kumanda {initesine gonderen sivig
Enjeksiyon Makine operator tarafindaki hareketli koruma muhafaza kapisi, operatoriin
tiretilen plastik parcayr giivenli bir sekilde almasini saglayacak sekilde yapilir ve

Enjeksiyon parcalarina operatdriin isteyerek ya da istem dis1 miidahale etmesini kirilan,
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firlayan mekanik parcalarin ¢aliganlara zarar vermesini onleyecek dayanimda olmali ve
Mubhafaza camlari gatlak kirik olmamalidir ve ¢ikartilmamalidir. Resim 4 ve Resim 11°de
goriilen plastik enjeksiyon kalip sikma iinitesi hareketli plakasi, kalip kapama hareketini
yaparken hareketli emniyet kapist mutlak surette kapali durumda olmali, elektrik, hidrolik
ve, veya pinomatik emniyet tertibatlar1 ile hareketli plakanin kalip kapanma hareketini
yapmasi ve Isletme esnasinda iiretim baskis1 sebebi ile devre dis1 birakilmasi yani sabote
edilmesi Onlenmeli, bu durumda makine calistirmayin veya makineyi ¢alisir durumda
birakmayin. Ayrica mekanik emniyet tertibati ile hareketli plakanin kapanmasini 6nleyici
tedbir alinarak calisanlarin ezilme sonucu uzuv kayipli ya da oliimciil kazalara kars
fiziksel korunmalar1 saglanmalidir. Calisanlara, Plastik enjeksiyon makinesindeki olasi
tehlikeleri hatirlatan Sekil 11, Sekil 12 ve Sekil 13’deki gibi uyari levhalar ile
donatilmali, yipranmis olan uyari levhalar1 degistirilmelidir. Ikaz levhalar1 ¢alisanlarin

rahat anlayabilecegi sekilde ikon ve yazida olmalidir.

Yiiksek hizh hareketli parcalar
caligmakta iken emniyet kapi ve
korumalan cikartarak veya agik iken
calistirmayiniz.

Makine calisirken kapi / iginden,
altindan, iistiinden veya iistiinden
ulagsmaya calismayiniz. Ezilme
seklinde yaralanmaniza veya

Sekil 11: Operator calisma alam tehlike ikaz levhasi

WHEN WORK (NG ON THIS MACHINE FCR F
i THAN MOTOR{(S)AND TURN POWER DIS
FEY 110N LOCKS HOLD 10 BE USEQ.TO I
NNECT SECURITY o il
WERATE QR WORK ON THIS M |
{ INSTRUCTED ON OPERATION

Sekil 13: Cahstirmadan 6nce uygulanacak giivenlik 6nlemlerine dikkat uyari levhasi
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Emniyet kapilari, kalip kilitleme hareketini yapmadan once tamamen kapanmalari
saglanacak sekilde tasarlanmali ve emniyet sivigleri (anahtarlari) ile kapandigi, emniyet
elektrik kontrol devresi ile de tespit edildikten sonra enjeksiyon ¢evrimi baslatilmali, her
ne sebeple olursa olsun kapt agildiginda ise makine otomatik olarak durmasi
saglanmalidir. Calisanlarin {iretim baskisi, issiz kalma korkusu, ani refleks gibi c¢esitli
sebeplerle, operatoriin kalip sikma-kilitleme {iinitesi tarafinda olusturulan sikistirma
tehlike bolgesine girmesini 6nlemek icin emniyet tertibatlari iptal edilmemeli, giivenlik
kapisi kapali tutulmali. Resim 13’de ki gibi giivenlik kapisi tizerinde kullanilan ana sivig

(anahtar), kap1 tamamen kapal1 ise kapali sinyali gonderir.

Resim 13: Hareketli operator emniyet kapisi ve on kapi sivici

Mekanik sensor/sivig, yanliglikla galistirilmayacak sekilde makinaya takilarak, hareketli
plaka sikma-kilitleme iinitesinin hareketini durduracak veya agik konuma getirecek
sekilde devreye alinir. Hareketli kalip sikma-kilitleme plakasi, enjeksiyon {linitesince
kalip i¢ine ergimis plastigi enjeksiyonu sirasinda en kii¢iik mesafede dahi agilmasina izin
verilmeyecek sekilde ¢ift sivig (anahtarla) tasarim dizayn edilmelidir, ¢linkii kaliba
enjekte edilen erimis plastik kalip boslugundan sizarak operator ve diger calisanlar igin
tehlikeler olusturabilir veya kaliba zarar verebilir. Limit anahtari, hareketli 6n hareketli
operatdr emniyet kapisi ac¢ilmadan Once serbest birakilacak sekilde monte edilmistir.
Kapinin daha biiyiik bir mesafe agmasina izin vermek, operatdriin giivenliginin risk

edilerek tehlike bolgesine ulasmasina imkan verecegi i¢in tavsiye edilmez.
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Makine operatdrii, kapinin konumuna bagl olarak kalip kapanma alanina ulagmanin
giivenli olduguna karar verecegi yerde duracaktir. Resim 14’de limit sivi¢ elektrik
Kilidinin yedegi olarak kapinin alt i¢ tarafina konulan iki adet mikro sivig ile kapinin tam

olarak kapanip agildig1 kontrol altinda tutulur.

Resim 14: Hareketli operator emniyet kapisi arka sivigleri

2.5.1.4. Mekanik emniyet diizenegi

On operator giivenlik kapisi acik iken hidrolik kilitleme iinitesi hareketli plakasinin
yanliglikla kapanmasini fiziksel olarak engellemek i¢in kullanilan bir emniyet tertibatidir.
Makine, tiim giivenlik kilitleri uygun sekilde ayarlanmis olarak ¢alismaya hazir olana
kadar plaka agik konumda kalir. On operatdr emniyet kapist igin, mandalli tip, cubuk tipi
ve raf tipi mekanik giivenlik tertibatlart kullanilirken makinenin ¢alisma tasarimi ve

boyutlar1 nasil bir model kullanilacagini belirlemede 6nemli faktordiir.

2.5.2.1.1. Mandalh tip

Sekil 14, Resim 15 ve Resim16’da goriildiigii gibi hareketli plakaya tutturulmus
ayarlanabilir bir glivenlik mili vardir. Hareketli plakaya kam baglant1 plakasi ile emniyet
mandali tutturulur ve emniyet kapist kapanirken, mandal kaldirilir ve kalibin
kapanmasina izin verir. Plastik enjeksiyon kaliplama makinelerinde, hareketli plaka,

mekanik bir emniyet durdurma ¢ubuguna veya esdeger bir cihaza sahiptir.
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Sekil 14: Mandalh tip 6nkapi mekanik emniyet
(OSHA, 10.04.2019)

Resim 15: Mandalh tip 6nkap1 mekanik emniyet acik
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Resim 16: Mandalh tip 6nkap1 mekanik emniyet kapal

2.5.2.1.2. Cubuk tipi

Sekil 15 ve Sekill6’da goriilecegi lizere sabit mile bagli ayarlanabilir bir emniyet
cubugundan olusur. Bu ¢ubuk, kalip boslugunun igine ve disina doner. On operatdr
emniyet kapisi kapaliyken. Emniyet kapisina takilan bir kam mili gubugun tlizerindeki bir
calistirma kolunu tutar. Bu tip daha ¢ok 50 ton ve altindaki kalip sikma- Kilitleme
kuvvetindeki Plastik enjeksiyon makinelerinde kullanilir. Daha biiyiik makinelerde

ithtiya¢ duyulan ¢ubugun agirliginin kaldirilmasini zorlagir.

SABIT PLAK/

SIKMA SILINDIRI KiLAvUZ EMNIYET KAPISI AGILDIGINDA

MANDAL MAKARASI

=9\"

\ DISLI KILAVUZ

SOMUN | \
£\ KANCA STOPER ‘ KONTRA  MiLi
DisLi / QENGEL
siLLxlxvuz & KANCA SOMUN
Sekil 15 : Cubuk tipi mekanik emniyet tertibati Sekil 16: Cubuk tipi tertibati detay
(Toshiba machine textbook-1., 1986 (Toshiba machine textbook-1., 1986
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2.5.2.1.3. Kizakh mekanik emniyet cubugu

Resim 17°de goriildiigii gibi hareketli plakaya tutturulmus ¢entikli bir milden olusur.
Sabit kapiya tutturulmus bir emniyet mandali, emniyet kapis1 kapatildiginda bir fren teli
ya da hava silindiri tarafindan kaldirilir. Kapi, hareketli plaka agma hareketi sirasinda
acilirsa, mandal tekrar cubuga takilir. Bu tiir bir glivenlik ¢ubugu, yalnizca tam acik
konumda degil, yar1 yolda a¢gma acilmasi durumunda kalip kilitleme {initesinin
kapanmasin1 Onleme avantajina sahiptir. Bu o6zellik, ozellikle kiiciik bir travers
silindirinin kirilmasinin, hareketli plaka agma c¢evrimi sirasinda tekrar tekrar darbe
gerceklestigi makinelerde Ozellikle faydalidir. Cihazin dezavantaji, yalnizca emniyet
mandali bir ¢entik i¢ine yerlestirildiginde giivenli bir durumun mevcut olmasidir. Kiigiik,
sert vuruslu makinelerde, emniyet mandalinin ¢entik i¢ine yerlestirilmedigi bir durum
olabilir.

Bu giivenlik cihazlarinin her biri, sabit ve hareketli plakalar arasina mekanik bir engel
koyar. Bu engelin kendisi de bir sikisma noktasi olusturacagindan ¢alisanlar bu hususta

egitilmeli ve korunmalidir.

Resim 17: Kizakli mekanik emniyet cubugu
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Makine operatoriiniin karsisindaki kalip sikma {initesi alan1 hareketli plaka kapanmasi
esnasinda sikistirma bolgesi olusturacagi icin, bu tehlike bolgesine girisler sabit ve
hareketli muhafazalar ile 6nlenmektedir. Bu alana girisler sadece temizlik, bakim veya
kalip baglama-sokme sirasinda kullanilir. Bazi plastik  enjeksiyon kaliplama
makinelerinde, kalip sikma tinitesi kapama islevi, operatoriin her iki elini de tutan ve onu
koruyan anahtar ¢evirme ve kalip kapama diigmesini tetikleyen cift el kontrolii ile
gerceklestirilir. Higbir kosulda, emniyet kapilari tamamen kapanmadan hareketli
plakanin kapanmasina izin verilmemelidir, emniyet tertibatlar1 devre dis1 birakilmamali

ve ¢alismasi vardiya baslangici ve sonunda kontrol edilmelidir.

2.5.2.2. Isin perdesi

Resim 18’de goriilecegi lizere plastik enjeksiyon kaliplama makinesi caligmaya
baglamadan Oncesi operatoriin kalip kapama tehlike bolgesinde eli, kolu, bas1 ya da
viicudunun bir kisminin olmadiginin teyidini yaparak tehlikeli bolgeye girisleri onlemek
i¢in kullanilir. Calisan tehlikeli bolgede ise makine hareket kumanda sistemi durdurma
sinyali gonderilir.

“Acil durdurma tetiklemesi” den sonra ¢aligma sahasinda calisan oldugu siirece alinacak

emniyet role devresi ve teknik onlemlerle makinenin ¢aligmasi engellenir

Resim 18: Isin perdesi
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2.5.3. Operator tarafi /Operator karsi tarafi giivenlik muhafaza camlar

Resim 19°da goriilecegi lizere 6n operatdr emniyet kapisi, makine ¢evriminin kapanma
ve enjeksiyon islemi sirasinda sikistirma bolgelerine girisi engellemek i¢in kullanilir.
Emniyet kapisina kalip kilitleme hareketini izlemek i¢in bir cam pencere monte edilir.
Hareketli pargalara operatoriin isteyerek ya da istem dist miidahale etmesini, kirilan,
firlayan mekanik parcalarin ¢alisanlara zarar vermesini onleyecek dayanimda olmali ve

catlak kirik olmamalidir ve ¢ikartilmamalidir.

Resim 19: Operator tarafi /Operator kars: tarafi giivenlik kapisi ve camlari

On operatdr emniyet kapis1 pencere cami, TS EN 1SO 12543/1-6 Cam - Yapilarda
Kullanilan - Lamine Cam ve Lamine Emniyet Cam1” standard 'a uygun olmali ve TS EN
13541 Cam yapilarda kullanilan emniyet cam sistemleri patlama basincina karsi
mukavemet deneyi ve siiflandirma standart sartlarina uygun olmasi tavsiye edilir.

Seffaf kirilmaz cam, iki ya da daha fazla genellikle temperli cam, yass1 ya da kavisli
levha cam tabakasindan olusan, 0.51 ila 1 cm arasi kalinlikta bir polivinil-biitil plastik ara
katmani iceren bir bilesik lamine cam) sayesinde cama vuran kirilan kalip pargasinin

olmast durumunda ¢alisanlarin zarar gérme riskini neredeyse tamamen ortadan kaldirir.
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2.5.4. Arka koruma muhafaza kapis1 ve giivenlik tertibatlar

Kalip sikma {initesinin operator karsi tarafi gorsel olarak goriilemez. Bu nedenle, arka
kap1 acgildiginda hidrolik pompa motorlarin kapatilmasi i¢in arka koruyucu kapinin
elektriksel kilitlenmesi, Resim 20°de goriilecegi iizere arka operator emniyet kapisi alt
kisimda bulunan kam mekanizmali hidrolik emniyet valfin detay fotografi Resim 21°de

verilmigtir.

Resim 20: Operator kars: tarafi giivenligi

Resim 21: Operator kars: taraf hidrolik-mekanik emniyet valfi
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Bu hidrolik valf emniyet sistemine yedeklik saglar, Mekanik elektrik siviginde bir ariza
olmasi durumunda. Hidrolik valf, pilot yag1 kilitleme iinitesine akisini kesen dort yollu
valftir, valf hareketli plakanin kapanma pozisyonuna ge¢gmesini dnler. Bazi devreler pilot
akisini engellerken, digerleri onu valften uzaga yonlendirir. Diger bir yontem ise, valf
pistonunu fiziki sikma {nitesinin kapali pozisyonuna kaymasindan fiziksel olarak
koruyan pistonun bir ucuna bloke edici bir piston koymaktir. Daha az arzu edilen bir
yontem, tiim yag hacmini hidrolik kilitleme valf i¢inden tanka bosaltmaktir. Bu yontem
normalde mevcut yiiksek miktarda yag nedeniyle pratik degildir. (Tigli, 1996)

Sekil 9 ve Resim20, Resim 21°de goriilen MSla Operatér emniyet arka muhafaza
kapist agilir agilmaz, uyari sinyali ile kalip kapama / agma selonoid valf devreye girerek
kalip kapama / agma basinci sifira disiiriilmeli, kalib1 kapatmak i¢in hidrolik basing ve
elektrik kullanilamaz hale gelmelidir. Ek olarak kamera ve kiiresel ayna ile izlenmesi

tavsiye edilir.

2.5.5. Makine iist muhafazalari

Operatoriin, dururken, 6n veya arka muhafaza kapag: tistiinden tehlike bolgesine
ulagmasimin mimkiin olacagi Resim 22’de goriildiigii gibi makinelerde, koruyucu
muhafaza kapak yapilmali, Isin perdesi ve mekanik sivi¢ ile emniyete alinmasi tavsiye
edilir. Makinenin iistiinden veya kalip iistiinden yapilacak miidahaleleri dnleyerek kalip
kapanma sirasindaki uzuv sikisma tehlikesini dnlemektedir. Bu alanda ger¢eklesebilecek

is kazalar1 ¢aliganin yapacag tehlikeli davranis hatasina baghidir.

Resim 22: Kalip sikma iist muhafaza
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Bu koruyucu iist muhafaza kapak ¢ikarilabilirdir ve bakim disindaki amaglarla
cikarildiginda ¢aligtiritlmadan 6nce tekrar takilmasi gerekir. Biiylik makinelerde veya 6n
ve arka “korumalarin operatoriin iist tarafa ulasmasini onleyecek kadar yiiksek oldugu
durumlarda iist muhafaza koruyucu kapak olmayabilir. Bu tip durumlarda operator veya
tehlikeler hakkinda bilinglendirme egitimi verilmelidir. Bu egitimlerdeki amag,
Ongoriillen calisanin hatali tehlikeli davranisini Onlemektir. Makinenin alti veya
tamamlanan pargalarin diistiigii alanda alt koruyucu muhafazalarin olmamasi, kapama
linitesinin kapanmasi sirasinda c¢alisanin uzvunun ya da viicudunun sikistirilmasi
tehlikesine maruz kalabilir. Normalde operatoriin ¢alismasi, iiretilen parcalart makineden
almasi ¢ikarmasi, incelemesi, capag1 varsa temizlemesi ve ambalajlamasidir. Ongdriilen
calisan hatasi ise, bir ariza durumunda operatdriin operasyon noktasi yani tehlike alaninda
miidahalelerde bulunmasidir. Bu tip durumlarda operatdr istem dist ya da bilerek
operasyon noktasina miidahale etmesini Onleyecek kadar arada mesafe olmalidir. Bu
miimkiin degil ise miidahale ederken emniyet prosediiriinii uygulamalidir. Operasyon
bolgelerine ulagimi engelleyici koruyucu muhafaza konur iken dikkat edilecek bir diger
hususta iiretilen pargalarin ¢ikarilmasi, alinmasi sirasinda engel teskil etmemeleridir.
Aksi halde, Ulkemizde ¢ok da sik rastlanan koruyucu muhafazalar gikartilip sadece

denetimden denetime takilmasi suretiyle yapilan ¢calisma gerceklesecektir.
2.5.6. Acil Durdurma diigmesi
Plastik enjeksiyon kaliplama makine Oniindeki kontrol panelinde,

basildiginda tiim makine hareketlerini durduran Resim 23’deki gibi kirmiz1 bir

Acil Durdurma Diigmesi bulunur.

Resim 23: Acil Durdurma diigmesi
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2.5.7. D1s ¢cevre koruyucu plakalar

Arka koruyucu hareketli elamanlar ve hidrolik boru ve hortumlar, Resim 24’deki gibi
makine cercevesi arasinda bir bosluk olacak sekilde sac metal plakalar ile kaplanarak
yapilir. Bu bosluk hidrolik elamanlarin ve kaliplara bagli diger gerekli ekipmanlarin

temizleme saglayacak kadar olmalidir.

Resim 24: Makine dis ¢evre koruyucu plakalari
2.5.8. Enjeksiyon Silindirleri, hidrolik motor, vida kaplin baglanti muhafazasi

Donen enjeksiyon vidasi-hidromotor baglanti kaplini, enjeksiyon silindirleri
makinenin enjeksiyon ucu Resim 25°de isaretlenen tehlike bolgelerinde yiiksek sicaklik,

elektrik akimina maruz kalma ve uzuv sikistirma tehlikeleri olusturur.

Resim25: Enjeksiyon Unitesi koruyucu muhafazalar
(ENGEL, 2018)
Engel plastik enjeksiyon makine brosur Enjeksiyon tnitesi; 1.0cak Koruyucu muhafaza kapak, 2 Meme

bosaltma koruyucu kapak, 3 Hidro-motor Enjeksiyon vidasi koruyucu kapak.
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Ocak koruyucu muhafaza kapak (1,2):Yiiksek elektrik akimi Is1 izolasyonu ve sicak
yiizey ile temasin 6nlenmesi i¢in koruyucu muhafaza kapak ile korunmalidir.
Hidromotor - ocak vidasi kaplin muhafazasi (3): Donen ve ileri geri hareketi yapan
kistirma noktalarina ulasimi 6nlemek i¢indir.

Makinenin bu kismina sadece bakim i¢in miidahale gereklidir, bu nedenle

Resim 26°da goriildiigii gibi sabit kalic1 korumalar kullanilmaktadir. Bu koruyucularin

sivigler kullanilarak yerinde olup olmadiginin kontrolii gerekli degildir.

Resim26: Silindir ocak ve enjeksiyon silindir muhafaza

2.5.9. Hidrolik hortumlarin emniyete alinmasi

Hidrolik hortumlarin baglant1 yuvalarindan ¢ikarak ¢cevrede bulunanlara kirbag etkisi
yaparak 6liimciil kazalara maruz kalmalarin1 6nlemek i¢in Resim 27°deki gibi ¢alisanlari
bilgilendirici uyar1 levhalari asilmali ve Resim 28’deki gibi hidrolik hortumlar baglanmali
ya da tel 6rgii horum g¢orabi i¢ine alinmalidir ya da sabit sac muhafaza altina alinmalidir.
Sabit kapali muhafazalarin bir faydasi da yliksek basing¢li hidrolik yag tasiyan hortumlarin

delinmesi sonucu ¢aliganlara verecegi 6liimciil yaralanmalardan ¢alisanlarin korumasidir.
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A
‘ . Ylksek Basingh Hidrolik yag
Tehlikesi

DIKKAT !
Basingh yag oliime

yol acar

Resim 27: Enjeksiyon iinitesi hidrolik hortumlari

Resim 28: Hidrolik hortumlarin tehlikeleri ve emniyete alinmasi

(HOSEASSEMBLYTIPS, 10.03.2018)

Ya da Resim 29°da goriildiigii iizere sikma iinitesine basingli hidrolik akiskani aktaran

esnek orgiili kauguk hortumlar, sabit sac plakalar ile kapatilir.
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Resim 29: Hidrolik hortumlarin kalip sikma iinitesinde emniyete alinmasi

2.5.10. Plastik islemede olusan toz ve gazlar

Calisanin meslek hastaligina maruz kalmamasi i¢in calisma ortaminda bulunmasi
muhtemel solunabilir toz, duman ve gazlar, calisma ve sosyal giivenlik bakanligi
tarafindan izin verilen limitler dahilinde oldugu, ¢alisanlarin periyodik saglik kontrolleri
ile saglik durumlarinin izlendigi isverence yaptirtilmali ve takip edilmelidir. Cogu isleme
isleminde {tretilen biiylik, kolayca goriilebilen pargaciklar veya yongalardir. Tehlikeli
olmas1 muhtemel pargaciklar 1 mikrondan kiigiik olanlardir, bu durumunda olanlar ¢iplak
gozle goriilemez. Termo-plastik eriyigindeki nem, hava, plastik kaydiricilar ve /veya
diger katki maddelerini igeren gaz halindeki bilesenlerden arindirilmasi gereken gazlari
caligma ortamina salan PVC, POM gibi plastiklerin ¢aligma ortamina saldig1 gazlar ve
plastiklerin icinde ve lizerinde tutulan nem gibi gaz bilesenleri tiim plastik malzeme
ireticileri icin her zaman bir sorun olmustur. Miimkiinse, vinil bilesikleri ve asetal
polimerleri ve kopolimerleri asla ayni makinede islenmemelidir; bununla birlikte, bu
miimkiin olmadiginda, makine akrilik, Akrilonitril Butadien Stiren (ABS), Algak
Yogunluk Polietilen (AYPE) veya uygun termoplastik hammadde ile temizlenmelidir.
Bu malzemeler hakkinda bilgi i¢in, ilgili Giivenlik Bilgi Formlarina (Safety Data Sheet)
bakilmalidir. (PolyOne Corporation injection molding compound processing.guide.,
1996). Makineyi iyice temizledikten sonra Vinil bilesikleri hi¢bir zaman kaliplama
makinesi i¢inde asetal veya asetal kopolimerlerle (Delrin veya Celcon gibi) temas
etmemeleri 6nemlidir, ¢ilinkii isleme kosullarinda iki malzeme birbirini hizli bir sekilde
bozulmasini gergeklestirir. Bu sorun yalnizca galisan saglina olumsuz etki yapmamakta
iriinlerle ilgili ylizeysel goriiniis bozukluklari, mekanik 6zelliklerde zayiflik, kararsizlik

gibi bir¢ok problemin goriilmesine sebep olur. Bu durum biinyesine nem ihtiva eden
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plastik malzemelerin islenmesinde 6zellikle 6nemlidir. Bu sorunu plastik hammaddeyi
silo tip firinlarda ya da ¢ekmeceli firinlarda gidermek ve vida mal alma hareketini
yaparken diisiik devirde art basinci yiiksek tutmanin yaninda plastik hammadde i¢indeki
gazlar1 disar1 atmak i¢in silindir ocaklarinda ve plastik enjeksiyon kaliplarinda gaz
giderici venturiler kullanilmasidir.

Eriyik vakumlu havalandirmaya maruz kalmadig siirece (6zellikle havalandirilmig
toz halindeki plastiklerden), liretimden Once tiim gazlari ¢ikarmak ¢ok zor olabilir.

Venturisi olmayan vidanin difiizyonu her zaman zamana baglidir ve silindir ocak

icinde uzun kalma siiresi gerektirir.
2.5.11. Silindir Ocak Giivenligi

Iki ucu kapali boru iginde plastik, aliiminyum, demir gibi malzemelerden birini
koyup 1sittiginizda bomba etkisi ile patlar. Boru igindeki plastik hammadde nem,
kaydirict gibi maddeler igeriyorsa ya da sicakligin etkisi ile bozulma sonucu zehirli gazlar
olusuyorsa gergeklesen patlamanin etkisi daha siddetli olur, verecegi hasarin boyutu
patlamanin gerceklestigi ana kadar boru i¢inde olusan i¢ basing lireten 1s1 miktarina
baglidir. Bu durum bir plastik ergitme islemi yapilan meme, silindir ocagi ve vida ile
ilgilidir, silindir ocaginin patlamasi ¢ok nadir bir olay olmasina ragmen bu durumun
gerceklesme olasiliginin oldugu unutulmamalidir. Sekil 17°de goriilecegi lizere patlama
meydana ger¢eklesmemesi igin silindiri ocagmin {izerinde giivenlik ventili / tapasi

bulunmaktadir.

Gaz kagisl

!
[:}" o

Sekil 17: Silindir ocak vidasinda gaz giderme alani ve tapasi

(DYNISCO, 10.05.2019)

Herhangi bir olasi sorunun meydana gelmesini 6nlemek i¢in isletmeler tarafindan

uygun c¢alistirma talimatlar1 hazirlanmali ve ¢alisanlarin etkin egitimleri saglanmalidir,
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calisanlarin aldiklar egitime uygun davrandiklart da denetimlerle saglanmalidir. Vida ve
silindir ocagi arasindaki plastigin tamami erimez ise, erimeyen donmus plastik bir tikag
haline gelebilir. Silindir ocaklarinda olusan gaz atma islevini silindir ocagini ile memenin
meme tutucuyu birbirine baglayan civatalarin bir ya da birka¢i ile yapilabilir. Silindir
ocak 1sitma resistanslar’dan elektrik akimina maruz kalmayr 6nlemek i¢in silindir ocak
koruyucusunu ¢ikarmayin, her ne sebeple ¢ikartilirsa ¢ikarilsin ¢alismaya baslamadan
once tekrar yerine takin. Tiim silindir ocag1 bolgesi ve meme 1sitic1 bantlarinda entegre
celik koruyuculu kablolar veya seramik terminal kapaklart kullanilmalidir. Silindir
ocaginin 1s1 izolasyonu operator giivenligini saglamasinin yani sira, plastik eriyiginin
kalitesinde ve enerji tasarrufunda 6nemli katki verir.

Enjeksiyon iinitesi silindir ocak memesi ile kalip meme ylizeyleri iyi temas etmemesi
sebebi ile ergimis plastik malzemenin enjeksiyon sirasinda sigramasiyla operatoriin
yaralanmalar1 veya yanmalarimi Onlenmesini saglar. Enjeksiyon koruyucu kapak
kapatilmali ve bir sivi¢ ile konumunda oldugu tespit edilmelidir boylece g¢alisanin
dikkatine, inisiyatifine birakilmamis olur. POM, PVC, Naylon gibi ¢ok yiiksek sicakliga
uzun siire kalma etkisi ile termal bozulma olur ve patlama seklinde zehirli gaz ile tahliyesi
ile birlikte plastik partikiilleri de piiskiirmesi sonucu ¢alisma ortamina yayilan zehirli gaz
ve partikiiller Resim 30’da goriildiigii gibi bir lokal emici ile ¢aligma ortamindan

uzaklastirilmalidir.

Resim 30: Plastik isleme esnasinda olusan gazlarin ¢alisma ortamindan uzaklastirilmasi
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Silindir ocak iizerine lokal monte edilen havalandirma diger paralel makine ile ayn
sekilde kullanilabilir. Plastik enjeksiyon makinesinin memesinin bir sebeple tikanmast,
donmasi sonrasinda gaz sikismasi sonucu patlama ile memenin firlamasi sonucunda
calisanlarin olas1 yaralanmalardan korunmasi i¢in, bu gibi ender durumlarda i¢ basing
Ventil dayanim sinirini asabilir, bdylece ocak ventil’den siddetle salinir. Boyle bir
durum igin ¢alisan operatorler egitilmelidir, KKD (Kisisel Koruyucu Donanim), olas1
tehlikelerin ¢alisanlar tarafindan bilinmesi olas1 tehlikelerin ger¢eklesmemesi,
calisanlarda farkindalik olusturmasi i¢in uyari-ikaz az isaretlemesi yapilmali ve Makine
koruyucusu her zaman makine iizerinde iglev yapar durumda bulundurulmas: i¢in
igveren, igveren vekilleri tarafindan denetlenmeli kayit altina alinmalidir. Ocak ventili
olmasa bile mal alma bogazindan sonra yerlestirilen manometre patlama 6ncesi 6n
hazirlik yapmak i¢in zaman saglayabilir Silindir ocak -meme ucu asagiya dogru veya
operatorden uzaga yonlendirilmelidir. Maksimum giivenli basing degerinde uyari,
ardindan pratikte daha yiiksek basinglarda makinenin kapatilmali (aksi takdirde
tesisteki tiim kisiler uyarilmalidir). Son olarak, Silindir ocak memesinin yeterince
isitildigindan, el tipi sicaklik Olger ile enjeksiyona baslamadan once Olgiin, yine
enjeksiyon Oncesi enjeksiyon diigmesini bas birak seklinde tetikleyerek plastigin
ergimenin tam olarak gergeklestiginden emin olun. Basilacak iiriin hammaddesinin
degistirilmesi veya enjeksiyon makinasin1 kapatma islemi sirasinda, ocak igindeki
(namlu) plastik hammadde ile temizlenmelidir. Temizleme isleminde kullanilan
hammadde, ocak i¢indeki plastik hammadde ile uyumlu olmalidir. Birbirleri ile
reaksiyon yapan plastik hammaddeler siddetli reaksiyonlara neden olabilir. Temizleme
icin sirastyla tercih edilen termo-plastik hammaddeler; Algak yogunluk polietilen,
polipropilen, polisitren olabilmektedir. Vida temizleme sirasinda ve normal ¢alisma
sirasinda, ¢alisanlar1 korumak i¢in Resim 31 ve Resim32 deki gibi koruyucu muhafaza

kapak ve kapagin yerine yerlestigi bir sensor ile kontrolii de saglanmalidir.

Resim 31: Silindir ocak-meme temizleme muhafazasi
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Resim 32: Meme muhafazasi

Ocak-meme temizleme muhafazasi mevcut degilse veya kullanilmiyorsa, enjekte
edilen ergimis malzeme ya da gaz ¢ikis1 durumunda piiskiiren gaz ve erimis olan plastik
operator ve diger calisanlarin {izerine sigrayabilir. Bu koruyucu muhafaza olmadiginda
plastik enjeksiyon yapilmasini 6nlemek i¢in plastik enjeksiyon makine kumanda devresi,
giivenlik muhafazas1 kapatilmadik¢a temizleme islemi gerceklestirmeyecek sekilde
tasarlanmalidir. Plastik enjeksiyon kaliplama makinesinin koruyucu kapaklar1 sivig ile
yerinde oldugu (kilitlendigi) teyit edilmelidir. Bu durum plastigin enjekte edildiginde

kaliplama alani ve operator ¢alisma alaninin emniyete alinmasini saglar.

2.5.12. Giriiltii onleme

Plastik enjeksiyon makinelerinde olusan giiriiltiiyli 6nlemenin yolu proaktif faaliyet
olarak makineyi imalat asamasina gelmeden 6nce makinelerde ses olusumunu izolasyon
ve tasarim faaliyetinde ele almak daha sonra azaltmaya calismaktan daha 1yidir. Kapal
sac tipi sabit muhafazalar1 izolasyon plakalar1 ile motorlu araglarin motor kaputunda
oldugu gibi i¢ten kaplamak diger endiistriyel giiriiltii kontrol yonteminden daha fazla dB
azaltma saglayabilmektedir. Sekil 18 ve Sekil 19°da goriilebilecegi gibi ses izolasyonu
uygun bir muhafaza ile giiriiltiiyii 20 ila 30 dB iizerinde azaltabilir, Izolasyon dncesi ve
sonrasinda yaptirilacak i¢ ortam 6l¢iimii ile bu durum tesbit edilerek yetkili makamlarin
denetimlerinde de gosterilebilir. Olusan ses giiriiltiisiinii dnlemede yumurta viyolesi
tipinde havanin ses izolasyon oOzelligini kullanan diisiik iletim katsayili {irtinleri

kullanmak en iyi neticeyi alinmasi i¢in onerilir.
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Sekil 18:Plastik enjeksiyon makine giiriiltii

Sekil 19: Motor giiriiltii izolasyonu

(MECART, 10.04.2018)

2.1.5.11.Uyan isaretleri
Ulusal ve Uluslararasi1 Standartlara uygun olarak makine isaretlemesi yapilmalidir.

Sekil 20°de asagida verilen uyari levhalari, Plastik enjeksiyon makinelerindeki tehlikeleri

calisanlara hatirlatmak i¢in 6rnektir.
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A TEHLIKE

yw A "4 TEHLIKE

VUKSEK SICAKLIK HAZNE CIKARILMIS HALDE BOGAZ
SARMALARINI TEMIZLERKEN

ViDAYI CALISTIRMAYIN. BESLEME
KORUMALARI AGZINA HiCBiR ZAMAN ASLA
ELINiZi SOKMAYIN

KALDIRMADAN ONCE
ENERJI KAPATIN

CIDDI, OLUMCUL YARALANMALARA
MARUZ KALMAMAK iGiN ASLA BAKIM YAPILMASI GEREKEN

MAKINE KORUYUCULARININ USTUNDEN, DURUMLARDA MOTORLARI
ALTINDAN VEYA GEVRESINDEN KAPATMAMAK CiDDi

MUDAHALE ETMEYIN. MAKINA GEVRIMI PERSONEL YARALANMASINA
SONA ERMEDEN ASLA ACIKLIKLARA SEBEP OLUR

GIRMEYIN

Sekil 20: Uyar isaretleri

Uyan isaretleri ancak diger tiim giivenlik cihazlari dikkate alindiktan sonra
kullanilmahidir. Asla, bir giivenlik cihazinin yerine yalnizca uyari isaretini yeterli
gérmeyin. Mevcut giivenlik tertibati ile alinan 6nlemlerin 6zelliklerini tamamlamak icin

uyari igaretleri kullanilmalidir.

5.4.2. EKED Plastik enjeksiyon makine uygulamasi

Plastik enjeksiyon kaliplama makinesin de kullanilan enerji kaynaklarinin tamir,
bakim, temizlik kontrol islemleri Oncesinde elektrik enerjisi, hidrolik pompa, hava
basimncinin, kalip 1siticilart ve su hattinin uygun sekilde kapatilmasi kilitlenmesi
calisanlar1 ciddi yaralanmalara neden olabilecek yanliglikla ¢alistirmalara kars1 korur.

Plastik enjeksiyon kaliplama makinesinin elektrik, hidrolik ve mekanik devrelerinin
EKED (Etiketle Kilitle Emniyete al ve Dene) prosediirii uygulamalarinda 6nerilenler;

1. Calisma yerindeki biitiin elektrik komuta siviglerini (anahtarlar1) kapali konuma
getirin, sonra ana baglanti kesme salterini ya da vanay1 kapali konuma getirin.

2. Ana baglant1 kesme salter kutusunu/ vanay1 ¢alisma yerinde faaliyet yapacak olan

tiim ¢alisanlar her bir ¢alisani tanimlayan kendi asma kilidi ve kendi anahtar1 ile kilitleyin.
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3. Kilitleme yaptiginiz plastik enjeksiyon kaliplama makinesini kontroliiniiz disin da
devreye alinmayacagindan emin olun, ayr1 bir hattan besleme yapilmis olabilir ve emniyet
kilidinizin bozuk olup olmadigini kontrol edin.;

4. Calisma yapildigindan diger ¢alisanlarin haberdar olmasi ve herhangi bir sekilde
sistemin devreye alinmasini 6nlemek i¢in makinenin salterine, ¢alisma yerinde faaliyet
yapacak olan tiim calisanlar her bir ¢alisan1 tanimlayan belirten EKED isim etiketi
baglayin.

5.Bakim, onarmm, kontrol, temizlik caligmalari tamamlandiginda kilitlerin
c¢ikarilabilmesi i¢in amirine haber veriniz; ve

6. EKED etiketini ve kilidiniz ¢ikariniz, bu islemi asla anahtarinizi vererek bir bagka

calisana yaptirmayiniz.

2.1.5.13. Koruma emniyet devreleri

Prosediirler, programlanabilir kontrol cihazlar1 (PLC) bulunan makinelerde giivenlik
devrelerinin korunmasi i¢in kullanilir.

PLC ve giivenlik role cihazlarinin plastik enjeksiyon makinesinin mantik devresinin
tasariminda ve degistirilmesinde bliylik imkanlar saglamaktadir. Ayrica, makine
operatorlerinin korunmasi igin dahil edilen plastik enjeksiyon kaliplama makinas ireten
firma tarafindan saglanan devrenin, son kullanici tarafindan degistirilmeye veya
kaldirilmaya maruz kalmamasi sarttir. Bu nedenle, programlanmis emniyet devrelerinin,
istemsiz veya kasitl emniyet devresinde yanlis miidahale ve degisikliklerini 6nlemek i¢in

korunmasi gerekir.

2.6. Egitim

Kaliplama operasyon egitim programi olarak iilkemiz Ulusal Meslek Standartlar
05.07.2010 tarih ve 27632 sayil1 Miikerrer Resmi Gazete 'de yayimlanan Ulusal Meslek
Standardinda “plastik iiriin tiretmek icin hammadde hazirlama, kalip baglama, enjeksiyon
hatt1 ile seri liretim yapma bilgi ve becerisine sahip kisi” ¢alisanlar icin iki farkli seviye
belirlenmistir.

1 Plastik Enjeksiyon Uretim Eleman1 (Seviye 3)

2 Plastik Enjeksiyon Uretim Eleman1 (Seviye 4)
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Bu sebeple bu sektorde calisanlarin uygun sertifikaya sahip olma zorunludur.
Devlet denetimlerinde ve i kazalarinda igverenler, vekilleri idari para cezalariin yaninda
hapis cezalarina da maruz kalabilirler. Egitim plan1 6ncesinde 6331 sayili is kanunu ve
yonetmeliklerinde belirtildigi lizere ¢alisanlarin da 6nerilerini degerlendirerek yapilacak
egitim programlarinda uygulamali egitimlerle ¢alisanlarin  bilgi ve becerileri
gelistirilmelidir. Plastik enjeksiyon kaliplama makinelerindeki tehlikeler; hareket eden,
sikigtiran, dondiiriilen, 1s1nan, elektrik akimi olan, yaralanmaya, yaralanmaya veya kayba
neden olabilecek seylerdir. Kalip kilitleme {initesinde uzuv sikismalar1 gibi tehlikeler
rahatlikla 6ngoriilebilir iken, hidrolik yag kirlenmesinden kaynaklanan hidrolik valflerin
ariza yapmasi, calisma ortaminin kirliligi ve periyodik bakim-onarim-temizlik
caligmalarinin diizenli olarak yapilmadigi elektrik pano dolaplarinda elektrik kumanda
elamanlarinin arizasi agik bir sekilde goriilemedigi gibi tahmin de edilemeyebilir. Bu
durum ¢alisanin hatasi ile birlestiginde, yaralanma riski yiliksek ciddi 6liimciil is kazalari
meydana gelebilir. Bu tehlikeyi tamamen ortadan kaldirarak riski is kazasinin olma
olasiligin1 sifira indirgeyemeyecegimiz sebebiyle calisan1 plastik parcalart kaliptan
¢ikarma durumunda ezilme gibi maruz kalacagi tehlikelerden uzak tutmak igin parga
cikarma iglemi konveyorler veya robotlar gibi cihazlar kullanilarak yapilabilir. Huniye
hammadde doldurmak i¢in yapilan tirmaniglarda ve inerken olasi ciddi bir yaralanmanin
Onlenmesi i¢in otomatik hammadde yiikleme cihazlarinin kurulmasi, kullanilmasi veya
calistirma cihazlarmin tehlike bolgesi disina monte edilmelidir. Bazi islemler icin
calisanin tehlike bolgesinde bulunmasi gerekebilir, Sicak gaz-plastik eriyik piiskiirmesi
gibi durumlarda tehlike kaynagi ile calisan arasina ulusal ve uluslararasi standartlara
uygun koruyucu muhafazay1 tehlikenin caligana ulagsmasini Onleyici engel olarak
koymaliy1z ki ¢alisani tehlikeye karsi korunabilsin. Emniyet tertibat ve kilitleme cihazlar
olan emniyet kapilar1 bu amagla tasarlanmis ve kullanilmaktalar. Fiziksel koruyucu
muhafazalarin kullanilamadigr durumlarda ise uyari isaretleri ile ¢alisan operatore bir
tehlikenin oldugunu bildirilir ve denetlenir. Bdylece mevcut ve yeni olusabilecek
tehlikelere karsi, calisana giivenli davramisi aliskanlik ve kiiltlirii kazandirilmasi
saglanmalidir. Caligana giivenli kiiltiirii ve giivenli davranis aligkanlig1 kazandirmanin bir
yolu da calisanlar i¢in giivenlik kurallar1 hazirlamak ve uygulanmasin1 denetlemektir.
Makinenin giivenligi makine tasarlanirken yapilir, ancak iscilik hatasi sonucu yanlig
montaj, malzeme hatasi, fonksiyonel parcalardaki tolerans degisiklikleri, kayislardaki

gevsemeler, pargalardaki aginmalar ve benzeri sebeplerden dolayi ihlallerin olusmadigin,
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Makine tasarim giivenliginin ispatin1 saglamak, icin plastik enjeksiyon kaliplama

makinesinin kapsamli test ve incelemeleri yapilmali ve belgelenmelidir.

©2.4. Tezghhlar 2.4.1. (Degisik RG-24/4/2017-30047) Tezgéhlara yilda bir bakim ve muayene
yapilmast yeterlidir. iS EKIPMANLARININ KULLANIMINDA SAGLIK VE GUVENLIK SARTLARI
YONETMELIGI Resmi Gazete Tarihi: 25.04.2013 Resmi Gazete Sayisi: 28628 ©°

Plastik enjeksiyon makine iireticinin hazirlanig oldugu kullanim kilavuzu ve risk

analizinin de plastik enjeksiyon kaliplama metodu ile parga iiretimi yapan firmalarin risk
analizlerinde degerlendirilmesi unutulmamalidir.
Operator ve bakim c¢alisanlari tarafindan tiim makine parametrelerine iliskin olarak alinan
Onlemlere ragmen, bazen ¢aligmayi aniden durdurmak gerekebilir. Devre dis1 kalan agik
bir kap1 bir ¢evrimin baslatilmasini onlerken, motorun ve pompalarin durma sebebi
elektrik devrelerindeki baglanti hatalar1 da olabilir. Bu nedenle, operator kontrol
panelindeki makine giivenligini ihlal etmeden sviglerin bir kisminin emniyetli bir sekilde
nasil tekrar devreye alacagini egitimi dahilinde yapabilmelidir.

Bu miidahaleler, sadece makine operatorii tarafindan acil durumlarda yapilmasi
gerekenler.

"Acil" butonuna basildiginda ve uygun pozisyonda tutuldugunda, kalip sikma
tinitesi'nin baglangi¢ pozisyonuna getirilmesi gereklidir.

Acil durum diigmesinin kullanilmasini gerektiren sorunu diizeltmek i¢in kapinin
acilmasi, makineye miidahale etmeden once, ¢alisma mod’u sifirlanmalidir.

Bazi makineler normal ¢alismanin yeniden baglatilabilmesi i¢in bir "cevrim reset"
diigmesine basilmasin gerektirebilir.

Hidrolik sistemdeki ani bir yag sizintisi, hidrolik sistemdeki basinci ortadan
kaldirmak i¢in "Acil motor durdurma" diigmesine basilmasini ve boylece asgari diizeyde
yag kaybini ve {iretim hattina yayilmasini saglar aksi halde ¢alisan ve makine giivenligi
zarara ugrayabilir.

Silindir ocak i¢indeki ani gelisen asir1 giiriiltii, vida ve silindir ocak i¢in de bazi
problemlere isaret eder bu tip durumlarda Acil motor durdurma diigmesine basilmalidir.

Silindir ocak meme ve tutucusunda ya da kalip yolluk memesi arasinda biiyiik
miktarda plastik madde sizintisi, kalibin beslemesinde degisime neden olabilecek
istenmeyen bir durumu isaret eder, bu durumda da hatal1 parga iiretimi gergeklesir.

Calisanlar yapacaklar1 rutin ve acil durumlarda yapacaklari davraniglar icin yazili,
gorsel talimatlar olugturulmali ve uygulamali egitim verilmeli ve belirlenecek bir sinav

yontemi ile bilgi seviyesi degerlendirilerek kayit altina alinmalidir.
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3. GEREC VE YONTEMLER

3.1. Literatiir taramasi ve ikincil veri

Bu calismada ikincil veri analiz yontemi ve anket ¢alismasi yaparak yerli ve yabanci
kaynaklardan ’ikinci El Plastik Enjeksiyon Makinelerin Modernizasyonun da, Is Kazalari
Ve Meslek Hastaliklarinda Fayda —Maliyet Analizi’’ hususun da literatiir taramasi ile
yapilan ¢alismalarda en iyi uygulama 6rnekleri metodoloji olarak kullanilan yontemler
ve en iyi emniyet uygulamalari irdelenmistir. Literatiir arastirmasi ulusal tez merkezi
arastirmas1 (https://tez.yok.gov.tr/Ulusal TezMerkezi/giris.jsp., 10.07.2019) ve anket
calismasi; ile daha once Plastik Enjeksiyon Makineleri ile plastik parga tiretiminde
gerceklesen is kazalar1 ve meslek hastaliklarinda zamana bagli olarak igletme sartlarinin
olumsuz etkileri olup olmadigi ve bu hususta ¢aligma hayatinda rol alan igveren / igveren
vekili, calisanlar ve devletin ilgili birimlerinin katkilari, beklentileri tespitleri belirlemek
olmustur. Literatiir arastirmasi sonucunda kayda deger olarak elde edilen her veri ikincil
veri olarak degerlendirilmistir. Bu tarz elde edilen veriler ile yapilan aragtirma yontemine
de ikincil veri analizine dayali arastirma yontemi olarak adlandirilmaktadir. Literatiir
arastirma taramasi, arastirilan konu hakkinda ilgili bilimsel bilgi kaynaklarinin gozden
gecirilmesi ve bu konu ile ilgili yayinlara (tez, makale, rapor, istatistiki ve benzeri
bilgilere) isidir. Ayrica ikincil veriler kullanilarak yapilacak olan is kazalarin1 ve meslek
hastaliklarini 6nlemek sifir is kazas1 ve meslek hastaligi hedeflerine ulagmak amaciyla en
dogru ve en iyi uygulamalar1 ¢alisma hayat1 aktorlerinin (Isverenler/isveren vekilleri,
calisanlar, Universiteler ve devlet ilgili birimleri) igyerlerini karsilastirma yaparak bu
saptamalar1 kendileri ve igyerleri i¢in uyarlamalarini saglayacak kaynak olusturmak
amaci dogrultusunda ¢alisma yapilacaktir. Yine bu ¢aligmada tilkemizde bulunan plastik
enjeksiyon metodu ile plastik parca iiretimi yapan firmalarin yoneticileri ile tarafimca
hazirlanmis bir ornegi ekte sunulan anket formu ile ve Tirk Plastik Sanayicileri
Arastirma, Gelistirme ve Egitim Vakfi (PAGEV), Plastik Arastirma Gelistirme Dernegi
(PAGDER), Tiirkiye Istatistik Kurum yetkilileri ile irtibata gecerek faaliyet de
bulunduklari sektorde Tiirkiye geneli igin firmalarin ellerinde bulunan plastik enjeksiyon
makinelerin; adetleri, kalip stkma kapasiteleri, enjeksiyon gramajlari, imalat tarihlerini
belirten veri analizi olup olmadig1 arastirilacak. Yabanci ve yerli uluslararasi plastikgiler

birlikleri, sendika kuruluslar, Istatistik kuruluslar1 tarafimdan Is kazalar1 ve meslek

49


https://tez.yok.gov.tr/UlusalTezMerkezi/giris.jsp

hastaliklar1 hakkinda hazirlanan grafik, tablo, makale ve benzeri bilgi arastirilarak gerekli
goriildiigiinde ikincil veri olarak kullanilacaktir.
Literatiir taramasi yaparak elde etmeye calisacagimiz bilgiler;

e Bu tarama ile arastirma konusu ile daha once yapilmis olan istatistiki bilgiler,
raporlar, tezler, makaleler, haberler inceleyerek bilgilenme ve vyeni fikirler
iretmektir.

e Arastirma yapilan konu hakkinda daha 6nce yapilmis benzer galismalarda eksik
kalmis, ¢6ziim bekleyen hususlar ya da gelistirilmeye agik hususlar varsa katki
verme potansiyelini degerlendirmek.

e Arastirma konum ’Plastik Enjeksiyon Makinelerin Modernizasyonunda, Is
Kazalar1 Ve Meslek Hastaliklarinda Fayda —Maliyet Analiz’’ ile ilgili benzer

konulardaki yapilmis ¢alismalari inceleyerek pozisyonunu belirlemek.

3.1.1. ikincil Veri Analizi kullanmanin amaci

Giliniimiizde internet ortaminda bilgi kaynaklarina ulagimii kolaylastirmasi
sonucunda ulusal ve uluslararasi akademik calismalara, makale, istatiksel verilere,
tezlere, denetim raporlar1 ulasimi saglamada paylasim ve etkilesimde hiz ve etkinlik
saglamustir. Ikincil veri ve buna bagh olarak gerceklestirilen caligmalar, arastirmalarin
sartlar1 ve kosullar1 arastirmacilara faydali olmaktadir. Sonuglarda genelleme
yapilabilmesi, politik analizler ve teorilerin tutarliligin1 gérmek i¢in ikincil veri analizi

arastirmacilar i¢in vazgegilmez bir yontem olarak bilinir.” (Ratcliffe., 2004)

3.2. Anket calismasi

Bu makinelerde yapilacak revizyon ¢aligmalari i¢in yapilacak adam saat ve ekipmanlarin
muhtemel harcama bedelleri, makinenin piyasa degerini belirleyerek, ¢oziim gerekli
emniyet tertibatlarin1 yaparak modernize etmek, model yiikseltmek, yeni model bir
plastik enjeksiyon kaliplama makinesi almak se¢eneklerinden hangisinin daha uygun olur
sorusunun cevabi i¢in baz alinacak, kriterleri, yasal gereklilikleri standartlari, makine
imalatgilarinin standartlara uyumunda mevcut durumu ve uygunluk icin yapilmasi
gerekenler, tez danismanimin tavsiye ve Onerileri dogrultusunda yapmis oldugum detayli

literatiir taramasi ve On etiit calismasi yapmis oldugum 12 adet Plastik enjeksiyon makine
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parkuru olan isletme sorumlular1 ile yapilan goriigmeler ve goézlemler sonucunda
hazirlanan sorularla tespit edilmistir. Fayda-Maliyet Analizi ile ilgili anket tarafimdan
gergeklestirildi. Ankete katki saglayan firmalarin adlar1 ve firmalardan alinan tiim bilgiler
gizli tutuldu. Anket, kisisel bilgilerin korunmasi kanununa uygun olarak yapildi. Ankete
katilan firmalara gonderilen anket formu ile yapildi. Toplam 32 firma ydneticisinden
yanit alindi. Bu ¢alisma, Anket diizenlenen ve ziyaret edilen firmalar hakkinda 6zel higbir
bilgi icermemektedir. Bu ¢alismadaki bilgilerin dogru olmasini saglamak i¢in her tiirli
0zen gosterilmistir. Bununla birlikte, sehven ya da alint1 yapilan kaynaktaki yanlisliktan
sorumluluk kabul edilmez ve bu caligmadaki bilgiler kaynak gosterilmek kaydiyla
kullanilabilir.

Anket iki kisimdan olusmaktadir ve arastirmaci tarafindan hazirlanmistir. Birinci
kisimda yer alan 11 adet soru ile ankete katilanlarin gergeklesen kazalarda calisanlarin
ozellikleri ve kaza maliyeti, ikinci kisimda sorulan 11adet soruyla kaza da etken faktor
tespit edilmeye calisilmistir. Ayrica anket sorular1 analiz edilerek, c¢alisanlarin maruz
kaldiklar1 kazalarda bir sebep sonug iliskisi tespitine c¢alisilmistir. Anket ¢alismasinin
yapildig1 plastik enjeksiyon kaliplama metodu ile parca lireten isletmelerden izinler
alinmig ve sorumlular ile yiiz yiize anket ¢alismasi yapilmistir. Yiiz ylize anket ¢caligmasi
yapilamadigr durumlarda elektronik ortamda e-mail ile ulasilarak ulastirilan anketi
doldurmalar1 istenmistir. Anket uygulamasi dncesinde Uskiidar Universitesi, Girisimsel
Olmayan Arastirmalar Etik Kurulu Bagkanligindan arastirma projesinin etik agidan

uygun olup olmadigina dair goriis istenmis ve onay alinmistir.

3.3. Orneklem hacminin belirlenmesi

Alt1 ilde toplamda 32 isyeri basit tesadiifi 6rneklem yontemi ile tespit edilmistir. Bu
yontem, evreni olusturan her birime esit sans taniyarak yapilan érnekleme yontemidir.
(Tekin, 2014). Arastirmanin evrenini plastik enjeksiyon kaliplama metodu ile plastik
parca iiretimi yapan isyerlerinde ¢alisan 307 ¢alisan olusturmaktadir.

Anket calismasi sirasinda 32 Plastik parga iiretici firma ile yiiz yiize yapmis oldugum
goriisme sonucglarma gore plastik enjeksiyon makine parkurlarinda mengei itibari ile
tilkeler itibar1 ile Uzakdogu, Avrupa ve Amerika ve Yerli liretim olarak ii¢ kategoride

siniflandirma yapildi.
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3.4. Guvenlik Standartlar:

Ulusal ve uluslararas1 standartlar makine ve yardimei ekipmanlari i¢in ¢ok 6nemli
bilgilerle beraber uyulmasi zorunlu olan kurallar1 koyar ve periyodik olarak giiniimiiz
sartlaria cevap verecek sekilde revize edilirler. Plastik enjeksiyon makine iireticisi,
kullanicisi ilgili giivenlik standart ve yasa gereklilikleri yerine getirmedigi takdirde olas1
bir is kazas1 ya da meslek hastaliginda Isletme ve isletme yéneticileri sorumlu ve suglu
durumunda kalabilirler. Bu sebeple CE belgesi olmayan makine ve yardimci ekipmanlari
almamaniz tavsiye edildigi gibi makine imalat¢isinin onayr olmayan degisiklik
yapmamaniz tavsiye edilir. Standartlarin esas amaci, ¢alisanlarin yaralanmasini ve
6lumciil kazalarin meydana gelmesini proaktif olarak 6nlemektir.

 Kauguk ve plastik iirlinlerin imalatinda kullanilan is ekipmanlari ile ilgili ¢alisma
prensiplerine, ekipmanlar1 olusturan elemanlara, bu ekipmanlardaki is saghigr ve
giivenligi riskleri ve bu risklere karsi1 alinmasi gereken is sagligi ve giivenligi 6nlemlerine

detayl1 olarak kaynakc¢ada verilen asagida belirtilen standartlara ulasildi ve incelendi.
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4. BULGULAR

Is giivenligi ve is sagligi mevzuati uygulamasinda 4857 sayilh Is kanunun
yayinlandigi 22/5/2003 (istisnalar madde 4.b) yilindan itibaren ¢alisan sayisinin 50’den
asagida olan igyerlerinde kapsam dis1 tutulmasi, yiiriirliige girdigi tarih olarak bildirilen
2006 yilindan giiniimiize kadar erteleme, iptal kararlar1 ve 6331 sayili Is saghg ve
giivenligi kanun 20/6/2012 yonetmeliklerindeki ertelemeleri ¢calisma hayatinin denetimi
, 15 kazalar1 ve meslek hastaliklar1 6nlenmesinde yapilacak faaliyetleri de ertelenmesine
sebep olmustur. (https://www.bilgit.com/yasalar.html, 06.06.2019)

Tiirkiye Istatistik Kurumu, Tiirkive Cumhuriyeti Aile, Calisma ve Sosyal Hizmetler
Bakanligi Sosyal Giivenlik Kurumu isyeri ve sigortali istatistikleri, Tiirk Plastik
Sanayicileri Arastirma, Gelistirme ve Egitim Vakfi, Plastik Arastirma Gelistirme Dernegi
temsilcileri ile yapilan goriismelerde ve Internet linklerinde yapilan arastirmalarda,
tarafindan tutulan is kazalar1 ve istatistik ¢alismalari bilgilerinde (RIDDOR, Yaralanma,
Hastalik ve Tehlikeli olaylar Mevzuatina iligskin “’Reporting of Injuries, Diseases and
Dangerous Occurrences Regulations’”) oldugu gibi Plastik Enjeksiyon makinelerinde
gerceklesen kazalar olarak ayrica verilmemis olup tiim kaynaklarda makine adetleri
olarak veri toplanmasi ve analizi yapilmamistir, 2013 yili Oncesinde yapilan SGK
kayitlart Avrupa birligi normlarinda olmadig i¢in kiyaslama yapilamamaktadir. Yine
2013 yilindan sonraki SGK kayitlarindaki veriler degerlendirilirken plastik enjeksiyon
metodu ile parga tiretiminde gerceklesen is kazalar1 ve meslek hastaliklar sektorel olarak
Sosyal Giivenlik Kurumu (SGK) plastik sektorii is kazalar1 kayitlar: verileri toplanir ve
analiz edilirken plastik enjeksiyon kaliplama makineleri smiflandirilarak calisma
yapilmamistir. Bu da dogru degerlendirme yapmada kisitlayici etken olmustur. Plastik
tabaka, levha, tiip ve profil imalati, Plastik enjeksiyon kaliplama metodu ile iiretilmedigi
icin veriler analiz disinda tutulmus, degerlendirilmemistir. Sosyal Giivenlik Kurumu
tarafindan yayinlanan alt dallardaki veriler degerlendirilerek Tablolar ve Sekil grafikleri
olusturulmustur.

Ingiliz Plastikgiler Birligi (BPF) tarafindan, Tablo 2°de 2007 ile 2016 yillar1 arasinda
dokuz (9) yildir tutulan is kazalari ve istatistik ¢aligmalar bilgileri ve Sekil 21 de grafikte
Plastik enjeksiyon kaliplama teknigi ile plastik parga iireten firmalarda gerceklesen

kazalarin nedenlerine gore dagilimi verilmistir
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Tablo 2: Is kazalar ve istatistik cahsmalar Ingiliz plastikgiler birligi

Yillar 3007 | 2008 3008 3010 2011 2012 2013 2014 2015 2016
Sorumlular 58 83 S &7 105 122 111 11z 125 110
Calisanlar 12365 | 14011 | 7205 12080 21071 | 23833 | 23023 | 22756 | 29305 | 33724
toplama
Toplam 233m | 261m | 133m | 225m 332m | 423m | 401m | 38%m | 39m 56 4m
saat
Major 5 5 & L] 77 14 75 4 51 4
RIDDOR.
All 174 313 81 137 237 150 136 147 171 208
RIDDOR
Minor 3404 | 2635 1206 1064 3170 3320 7081 7832 4330 3516
rapor
edilmeven
Major her | 01 0.07 01 01 0.1 0.03 0.1 0.06 0086 | 0.04
100,000
saat icin
Biitin 07 08 06 06 03 03 03 038 03 037
RIDDOR
her 100000
saat igin
Biitiin 1384 | 1520 1025 1133 1033 706 5 5507 (273 5817 | 6168
RIDDOE.
her 100000
calisan icin
100000 1512 | 1356 759 2300 1229 587 1086 1055 1735 712
calisan
|
(ingiliz Plastikgiler Birligi (BPF), 2018)
%
Bir kisi tarafindan fiziksel olarak saldiriya... 0,..
Coken veya devrilen bir nesne tarafindan... Il 1
Elektriksel desarj yada elektrikle temas 1 1
Yiksekten diisme 2
Zararh kimyasallara temas veya maruz kalma | 3
Isiya,Atese, yanmaya maruz kalma 3
Calisan makinaya temas I 5
Hareketli arag yada nesne ¢arpmasi I 5
Ciddi bigak yaralanmalari I 10
Dusen firlayan hareketli parcalarin garpmasi I 11
Zemin de kayma ,takilma ve dismeler 13
Duran nesnelere carpma 14

Bigak disi kesiler

Elle tasima, kaldirma veya tasima...

I 14
I 13

0 5 10 15 20

Sekil 21: Ingiliz Plastik¢iler Birligi (BPF) 2016 yih is kazalar1 dagilim grafigi
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Tablo 3’de ILO 2019 tarihi itbar1 ile dliim ve is kazalarmin karsilastirmasi
goriilmektedir. Oliimciil kazalar ILO tahmini degerleri karsilastirildiginda Tiirkiye
/United Kingdom 2099/224 = 9.4 oram goriilmiistiir ki sektdrdeki makinelerin % 97’si
ithal oldugu da goz oniline alindiginda bu oranin kok sebebi isletme sartlari, firma ve

calisanlarin giivenlik kiiltlirlinden kaynaklanmaktadir.

Tablo 3: AB-27, EFTA / AEA 2003 yili itibari ile 6liim orani

Enaz3

giin

devamsizh

da neden

Olimeil  olan
Gayri safi kazalar kazalar,  Oliimciil Enaz4 giin Tehlikeli
Ekonomik yurtigi Gayri safi milli ILO'ya ILO'ya kazalar  devamsizlig Ise bagh  maddelerin yol
olarak aktif  Toplam hasila (USD gelir (USD raporlanan raporlanan 2003,ILO aneden Isleilgili  6lim agtigi olimler

Country niifus istihdam mil.) 2003 mil.) 2003 (2003) (2003) Tahmini  olan kazalar hastaliklar
Germany 40.195.000 36.172.000 2.406.627 2.084.631 901 847.094 28.568 29.469 13.358]
United Kingdom 29.234.812 27.820.800 1.799.680 1.680.300 174 164.767 224 210.598 20.778 21.002 9.716
France 27.125.000 24.630.900 1.762.623 1.523.025 661  721.227 782 735.214 19.279 20.061 9.014
Italy 23.900.000 22.133.000 1.471.123 1.242.978 916  545.446 991 931.709 16.987 17.978 7.943]
Spain 19.538.100  17.295.900 842.188 698.208 722 872.610 722 678.803 13.887  14.609 6.493
Turkey 23.641.000  21.147.000 239.822 197.220 2.099 |1.973423 14447 16.546 4.837
Poland 16.948.000 13.617.000 209.540 201.389 515 80.307 633 595.557 10.357 10.990 4.637
Netherlands 8.370.000 7.935.000 513.708 426.641 104 97.778 5.949 6.053 2.782
Romania 9.914.263 9.222.500 57.329 51.194 418 5.552 1.016 955.493 6.059 7.075 2.712
Hungary 4.166.400 3.921.900 82.781 64.028 133 25.612 164 153.804 4507 4670 1.950,
Portugal 5.469.997 5.127.700 146.903 123.664 346 325299 3.888 4234 1.818
Czech Republic 5.132.500 4.733.000 90.423 68.711 199 83.019 245 230.128 3.648 3.893 1.706
Greece 4.506.899 4.103.900 173.550 146.563 68 63.932 3.203 3.271 1.498
Sweden 4.450.000 4.234.000 302.255 258.319 56 52.650 3.163 3.219 1.479
Belgium 4.070.353 4.070.400 304.910 267.227 84 78.974 2.893 2977 1.353
Austria 3.967.300 3.798.400 253.265 215.372 103 227 213419 2.820 3.047 1.318]
Total 230.629.624  209.963.400 10.656.727 9.249.470 3.841 2.498.540 8.662 8.143.875 160.431 169.093 72.613

(ILO, 25.07.2019)

Tablo 4 ve Sekil 22°de ¢izilen grafikte 2008 — 2016 yillarina ait Finlandiya plastik

kauguk sektorii is kaza adetleri ve kaza sikligi goriilmektedir.

Tablo 4: Finlandiya plastik kaucuk sektorii is kaza adetleri ve kaza sikhig1

Yillar 2008 | 2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016

Is kazalar1 605 420 441 455 445 363 329 3006 298
Calisma

saati |

(= 1000) 28,7 22.8 20,2 21.1 19.9 21.2 18.5 18.9 17.7

Her milyon

calisma saati
igin 21.1 18.4 219 21.6 223 17.2 17.8 16.1 16.8

(STAT.FI, 25.03.2018)
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700 60,0

60 =t 50,0
18,4 21,9 21,6 223 ’
°00 172 178 16,1 16,8 40,0
40 28,7 22,8 30,0
300 ! 20,2 21,1 20,0 21,2 18,5 19,0
200 17,720’0
100 10,0
. 605 420 441 455 445 363 329 306 298 00
2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016
Accidents at work —e—\Working hours (x 1000)

Per million working hours

Sekil 22: Finlandiya plastik kaucuk sektorii is kaza adetleri ve kaza siklik grafigi

Tirkiye Cumbhuriyeti Aile, Calisma ve Sosyal Hizmetler Bakanligi, sosyal giivenlik
kurumu isyeri ve sigortali istatistikleri faaliyet kollarina ve isyeri biiyiikliigiine gore
dagilimi igyeri sayisi isyeri bitytikligii Aralik 2018 verilerine gore ¢alisan sayis1 50’den
az ve 50’den fazla olarak irdeledigimizde;

50’den az galisan1 olan isyeri ylizdesi %41,6 ve 85 258 ¢alisan

50 ve tizeri calisan1 olan isyeri yilizdesi %58,4 ve 119 657 calisan oldugu Tablo 5 ve
Sekil 23’deki grafikten goriilmektedir.
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Tablo 5: Cahisan sayisina gore isyeri biiyiikliikleri

4/a KAPSAMINDAKI ZORUNLU SIGORTALI SAYILARININ FAALIYET KOLLARINA VE ISYERI BUYOKLUGUNE GORE DAGILIMI ISYERI SAYISI
I$ YERI BUYUKLUGU (isyerinde Cahstinlan Zorunlu Sigortal sayis)) ‘2018 ARALIK

KAUGUK VE PLASTIK URUNLER IMALATI

TABLO 18- 4/a KAPSAMINDAKI ZORUNLU

SIGORTALI SAYILARININ FAALIYET ~ TOPLAM 1 Kisi 23 46 Kisi 7.9 Kisi 1049 2029 3049 5099 100-249 250499 S00-749 750499

KOLLARINA VE ISYER] BOYUKLUGUNE Kisi Kisi ~Kisi  Kisi Kisi  Ksi  Ksi  Ksi  Kisi
GORE DAGILIMI

1000+ Kisi

TOPLAM 2 4 l 4 9 7 10

W'*"‘“?";fg:“:"“"““‘" 2 4 5 4 9 1 10
Galisan sayisi 50 kisi altinda olan isyerleri
calisan sayisi toplami 85.258

Galisan sayisi 50 kisi (zen olan isyeden
Toplamdakiyizde mikian % 58 0 0 0 0 0 0 0 13 20 10 4 2 9

Galisan sayisi 50 kisi (zen olan isyerierinde 119.657
caligan sayisi toplami kigi olarak '

Sektorde caligan sayisina bagl olarak firma
vty 2 4 5 4 9 T 0 18 2 0 4 2 9

Sektdrde toplam Galisan sayisi 208.774 3242 8448 11.405 8.874 19.283 14.146 19.860 26.605 40.788 21.416 7630 5092 18.126

(SGK, 2018)

250.000

20

o

N

1000+ Kisi I

W
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N
]
23Kisi M &
-]
1]
79Kisi M2
B
[
50-99 Kisi N

10-19 Kisi
20-29 Kigi

Q-ag Kis

100-249 Kigi I

250-499 Kisi I
500-749 Kisi M @
750-999 Kisi M §

200.000 20
150.000 1s
100.000 10
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a B
50.000 s
2 .
19.860 |z26.605
19.283
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= . : :
=
i
o
o
—

Sekil 23: Kaucuk ve plastik iiriinleri imalat1 yapan isyerlerine ait veriler

(SGK, 2018)

Caligan sayisina gore Isyeri yiizdesi

Caligan sayilari
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Tirkiye Cumbhuriyeti Aile, Calisma ve Sosyal Hizmetler Bakanligi, sosyal giivenlik
kurumu igyeri ve sigortali istatistikleri esas alinarak diizenlenen Tablo 6 ve Sekil 24

Elde edilen verilerin Plastik enjeksiyon kaliplama metodu ile par¢a imalatgilari i¢in ayr1
olarak diizenlenmemis olmasi, kismi de olsa genelleme yapilmasi hedef kitlede meydana
gelen is kazalar1 ve meslek hastaliklarinin meydana gelis kok sebeplerini analizi ve

bertaraf ¢aligmalarinda kok nedenlere ulagsmada net bilgiler elde etmeyi engellemektedir.

Tablo 6: 2013-2017 yillarinda is kazasi sebebi ile gelir baglananlar

Toplam Erkek Kadin
Toplam 453 411 42
2013 64 60 4
2014 50 47 3
2015 120 105 15
2016 124 110 14
2017 95 89 6
(SGK, 2018)
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Sekil 24: 2013-2017 yillarinda is kazasi sebebi ile gelir baglananlar grafigi
(SGK, 2018)
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Tablo 7'de 2013-2017 yillari arasindaki plastik enjeksiyon kaliplama metodu ile parc¢a lretimi

ilgili SGK verileri kisitlara ragmen cekilmeye calisiimistir.

kazalar1 2013-2017 yillar1 SGK kayitlar

Plastik sektorii is

Tablo 7
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4.1. Fayda maliyet analizinde, is kazasi sonucu kayip isgiinii maliyeti

SGK Tablo 3.4 - 5510 Sayili Kanunun 4-1/a Maddesi Kapsaminda s Kazas1 Gegiren
Sigortalilarin Gegici Is Goremezlik Siireleri ile Hastanede Gegen Giinlerinin Ekonomik
Faaliyet Siiflamas1 Ve Cinsiyet Dagilimi ve Tablo 7’ den yillara gore verileri irdelenerek
olusturulan Tablo 8 ‘de Kadin + Erkek kayip isgiinii toplam1 Toplam is gérmezlik
sliresinin o yila ait ortalama kazang TL kolonu , yilin ortalama dolar degerine boliinerek,
Tablo 8 (Tahmini is giini maliyeti ) ve sekil 25 deki grafik olusturulmustur.
Toplam satirindaki, toplam kaza siklik orani, erkek kaza siklik orani ve kadin kaza siklik

oranlar1 5 yil i¢in ortalama olarak hesaplanmustir.

Tablo 8: Gegici Is Goremezlik Siiresi (Ayakta+ Yatarak) maliyeti

TOPLAM KAZA
TOPLAM ; KAZA SIKLIK
VI KAYIP s MALIYET  TOPLAM ERKEK KADIN KAZA ORANI SIKLIK
GONT S CALISAN CALISAN  CALISAN  SIKLIK ERKEK ORANI
ORANI KADIN
2013 3109 96771 208467 164898 43569 43 468 233
2014 STRY 112593 197808 157602 40136 5.2 5.56 3.84
2015 4391 122628 198187 157587 40600 5,01 546 3.26
2016 2875 88068 191122 153626 37496 33 1,98 532
2017 5721 164278 183201 148362 34839 6.98 7.36 5.53
TOPLAM 16718 584338 4958 5,008 4,056
(SGK, 2018)
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Sekil 25: Gegici Is Goremezlik Siiresi (Ayakta+ Yatarak) maliyet grafigi

(SGK, 2018)
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Plastik enjeksiyon kaliplama metodu ile parca iireten firmalarda kaza gegiren c¢alisanlarin
cinsiyetlere gore dagilimi1 Tablo 9 ve Sekil 26’da goriilecegi lizere 5 yilda meydana gelen
gegici is goremezlik siiresi 10418 is kazasi Onlenmesi durumunda 584.338 dolar
tutarindaki maliyet olugsmayacak, ¢alisanlarin faydasi canlarinin yanmamasi olacaktir.

Tablo 9: Plastik enjeksiyon makinelerinde kazazedelerin cinsiyetlere gore dagilim

I I§ KAZAS S%A?{ TOPLAM VALITETS CALISAN  CALISAN  KAZAZEDE KATAZEDE TOPLAM  KSO KSO
TOPLAMI GLWL$ CALGAN ERKEK  KADIN ERKEK KADN  KSO [ERKEK KADIN
013 1754 300 208467 06771 164808 43560 1552 202 43 4,68 JRR
014 A7 L 197808 112593 157602 40156 1860 i1 5. 5,56 3.4
015 U7 4391 198187 122628 157587 40600 1883 200 5 546 3.6
2016 1133 B 1912 88068 153620 37496 673 460 bR 1.98 552
017 1% T 183201 164278 148362 34830 2657 57 6.9 736 5,53
TOPLAM 10418 19827 384338 8627 1790 4958 5,008 4056
(SGK, 2018)
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Sekil 26: Plastik enjeksiyon makinelerinde kazazedelerin cinsiyetlere gore dagilimi

(SGK, 2018)
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4.2 Is kazalarim 6nlemede zorunluluk ve fayda

Plastik enjeksiyon kaliplama makinelerin giivenlik elamanlarinin ve tertibatlarinin
gelisimi teknolojinin gelisimi ile paralel bir siire¢ olmustur. Plastik parga liretimi yapmak
icin dizayn edilen ilk makinelerde ve sonraki yillarda iiretimi gelistirilen modellerde
calisanlar gerceklesen is kazalari sonucu yaralandiktan sonrasinda is kazalarin1 dnlemek
amactyla plastik parca tiretimi yapan firma yoneticileri ve c¢alisanlar tarafindan
kullanmakta olduklar1 Ikinci el durumundaki plastik enjeksiyon makinelerinin giivenlik
cihazlarmin gerekliligi ve yeterliligini saglamak i¢in reaktif 6nlem olarak giivenlik
elamanlar1 ve sistemleri i¢in Plastik makine iireticilerinden yeni modellerde tasarim
degisiklikleri istemislerdir. Bunun sonucu olarak ilerleyen zamanlarda gerceklesen farkli
kaza tiirlerine gore yeni ve daha iyi giivenlik ekipmanlar1 gelistirilerek iiretilen plastik
enjeksiyon makineleri yeni modellerine adapte edilmistir ki firmalarda kullanimda olan
makinelere de revizyon gerekliliginin ana gerekcesidir. Fayda maliyet analizinde
teknolojinin degisimi, makinenin eskiligi dikkate alinarak yapilmasi kisi bagina kaza
durumunun goriilmesinde daha etkili olur.

Gilinlimiizde iiretilen makinelerde bile gelisen teknolojideki degisikliklere ragmen
plastik makine iireticileri tarafindan tamamen ongdriilemeyen kazalar gergeklesebilir. Bu
sebeple belirli bir zaman sonrasinda periyodik bakim onarim kontrol ve makinelerin is
saglhig ve giivenlik yeterliligi performansi (Risk Degerlendirmesi Y6netmeliginin 12nci
maddesi uyarinca yapilmis olan risk degerlendirmesi (analizi); Tehlikeli sinifta yer alan
isyerlerinde en fazla dort yil) degerlendirilerek yetersiz olmasi durumunda diizeltici
faaliyet yapilmalidir. Bu husustaki sorumlulukta, Plastik makine kaliplama makine
isletme sartlarina, isletme prosediirlerine ve personele asina olan Isletme sahipleri,
mevcut giivenlik cihazlariyla tam donanimli olmayan makinelerin gilincellenmesi

sorumlulugu isverene verilmistir.

6331 sayili Is Saghg ve Giivenligi Kanunu’nu Is Saghig: ve Giivenligi Kanunu’nun
“Isverenin genel yiikiimliiliigii” baslikli 4’{incii maddesinde; isverenin yiikiimliiliikleri,
mesleki risklerin dnlenmesi, egitim ve bilgi verilmesi dahil her tiirlii tedbirin alinmasi,
organizasyonun yapilmasi, gerekli ara¢c ve gereglerin saglanmasi, saglik ve giivenlik
tedbirlerinin degisen sartlara uygun hale getirilmesi ve mevcut durumun iyilestirilmesi

icin ¢aligmalar yapmasi olarak belirtilmistir.
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Is Ekipmanlarnin kullaniminda saglik ve giivenlik sartlar1 yonetmeligi (Resmi
gazete tarihi: 25.04.2013 Resmi gazete sayisi: 28628) Isverenlerin Yiikiimliiliikleri
MADDE 5 — (1) Isveren, isyerinde kullanilacak is ekipmanmin yapilacak ise uygun
olmas1 ve bu ekipmanin galiganlara saglik ve glivenlik yoniinden zarar vermemesi i¢in

gerekli tiim tedbirleri alir.

4.2.1. Fayda maliyet analizi

Bir igletme finans, insan, meta kaynaklarini harcarken etkinlik ve verimlilik
hedeflerine odaklanilir, son karar Oncesinde alternatif yatirnm ve harcama planlar
arasinda ¢esitli analiz yontemlerine basvurulmasi dogaldir. Ciinkii her yatirim projesi
icinde ¢ok ¢esitli maliyetler ve faydalar bulunur. Ortak bir birim cinsinden ifade edilen
yararlar, maliyetleri astig1 stirece kabul edilebilir projeler s6z konusu olmaktadir.

Bu proje analiz yontemine de genel olarak Fayda Maliyet Analizi (FMA)
denilmektedir. (dpt, 2001). Fayda-maliyet analizi farkli yatirnm projelerinin ekonomik
acidan karsilagtirilmasina olanak saglayan analiz tekniklerinden biridir.

Fayda maliyet analizi uygulamaya baslamadan once ya da isletme sahasinda tespit
edilen ramak kala olay ya da standart ve yasalara uygunsuzluklar neticesinde yapilir ve
tahmini maliyet ve fayda degerlerini icerir. Bu analiz teknigi ile, yapilacak yatirim
maliyetlerini maddi olarak hesaplayip olasi is kazasi ya da gergeklesmis olan is
kazalarinda isletmeninin elde edilecek faydalar gliniimiiz sartlarindaki maliyetin fayda
orant hesaplanir. Giincel degerleri ile faydalar ve maliyetler parasal anlamda
karsilagtirilabilir hale gelir. Boylelikle sistemlerin gercek maliyetlerini ve faydalarim
degerlendirebiliriz ve deneysel yontemlerle sistem kurulmadan once ve kurulduktan
sonraki durumu karsilastirabiliriz. Deneme siirecindeki etkilerini de gézlemleyebiliriz.
Karar verme teknigi ag¢isindan Onemli bir ara¢ olmasina ragmen fayda-maliyet
analizlerinin tasidi§1 bazi olumsuzluklar da mevcuttur. Ornegin tiim faydalari ve tiim
maliyetleri parasal olarak ifade edebilmek her zaman tam olarak formiilde ifade
edilemeyebilir.

Fayda-Maliyet Analizi (FMA) kavrami, yatirimlarin gerektirdigi tim maliyetlerin ve
saglayacaklar1 tiim faydalarin parasal degerlerle ifade edilip sistematik olarak
karsilastirilmasinin yani sira ¢ 6nlemenin 6demekten daha ucuz ve insancil oldugu “* da

unutulmamalidir.

63



Is giivenligi, fayda-maliyet analizi is kazalar1 ve meslek hastaliklarinin énlenmesi ya
da zararlarinin azaltilmasi olarak dogrudan faydasi ile ekonomide ¢alisanlarin ¢alisma
hayatinda ongoriilen siirelerde calisanlarin kendi ve sirketlerin harcamis oldugu egitim
zamani/finans ve tiretmis olduklar1 katma degerler ile  verimlilik artiglarina neden olan
dolayl faydalarinin toplamina denk gelir. Asagida Tablo 10°da Fayda maliyet arasindaki
iliski goriilmektedir.

Tablo 10: Fayda maliyet analiz degerlendirmesinde dikkat edilecek hususlar

Faydanin tiirti Fayda
Reel Maddi Sanayi iiretiminde artis, fazla mesai saatlerin diismesi
Dogrudan fayda _
vad Maddi Calisanlarin firma aidiyet duygusunun artmasi
ada
olmayan
Maddi Egitim harcamalarinin /maliyetlerin diismesi
Sosyal
fayda Dolayli fayda | Maddi Caliganlarinin motivasyonunun yiikselmesi
olmayan

Maddi fayda: ¢alisanlarin gelir/ yasam konfor diizeylerinde artis ve devamlilik. Firmalar ve devletin is
kazalar1 ve meslek hastaliklar1 sebebi ile maddi, manevi tazmin giderleri ve saglik harcamalarinda, egitim

giderlerinde azalma.

Maddi olmayan fayda: toplumun tiim kesimlerinde devlete, firmalara ve fertlerin birbirlerine giivenin,

refahin, ¢alisma bariginin saglanmasi ve toplumsal barig/ huzurun artmasi

4.3. Tiirkiye’de plastik enjeksiyon makine parkinin durumu

Sayin Barbaros DEMIRCI alinan Tablo 11°de ki degerlerden olusturulan Sekil 27°de
goriilecegi tizere Haziran 2018 sonu itibariyle Tiirkiye sektorii makine parkinda 45061
adet plastik enjeksiyon makineler mevcut olup, bunun 4.671 vyerli {retimdir.
(http://www.subconturkey.com/2018/Eylul/koseyazisi-Turkiye-Plastik-Enjeksiyon-
Makinalari-Talebinin-Yuzde-95-ini-Ithalatla-Karsiliyor.html., 10.03.2019)

Tiirkiye'de plastik parca iiretici firmalarin makine parkurunun %48,1 yani 21677 adet
on (10) yas {istli makineleri olusturmaktadir ki bu gurup ikinci el durumundaki
makinelerde yapilacak modernize revizyon caligmalar1 ile is kazalar1 ve meslek
hastaliklarinda fayda -maliyet analizi tez c¢alismam i¢in hedef gurubumuzu

olusturmaktadir.
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Tablo 11: Tiirkiye plastik Enjeksiyon makine parki

TOPLARNM
2001
2002
2003
2004
2005
2006
2007
2008
2009
2010
2011
2012
2013
2014
2015
2016
2017
2018

oemieas  45.061 1.145 1.532 2484 3.921 3238 3.875 1531 2951 1701 2344 2809 2281 1474 1528 2348 2115 1371 2411

TSIAR |

PLAM PARKA

ift5 (%] 81 7 4 b 4 7 4 i B 484 3 4 1 8 & 7 10 89 15
II:.\LRT;'

PLAM PARKA

it (%] 1619 93 9% ¥ % 93 % 97 7 822 % % B N W B ¥ 9 85

F F ¥ F

001 002 | 2008 0 004 0 005 0 2006 0 2007 | 2008 | TOPLAM

TOPLAM PARK LI | 1532 | 248 0 381 3B 38T 151 181 | 1T

[URETIMDEN SATISLAR / TOPLAM PARKA 7 3 6 3 7 4 3 ¥ B

NTHALAT / TOPLAM PARKA GIRIS (%) g | % M % B % &9 1 %

(DEMIRCI B, 2018)
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Sekil 27: Tiirkiye plastik enjeksiyon sektoriindeki makine park grafigi

(DEMIRCI B, 2018)
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2013-2018 vyillari arasinda plastik enjeksiyon makine yerli Uretim ve ithalat oranlari
Sekil 28’de gorilecegi Gzere %91 olarak ithalat ile karsilanmaktadir. Bu veri, bu ¢calismada yapilan
anket sonucunda elde edilmistir. SGK veya diger devlet kurumlarindan bu konuda veri

alinamamistir.

6500 545 Adet % 91

500

200 Plastik enjeksiyon makine

yerli iiretim ve ithalat

oranlar1 2013-2018 yillar1

300
200

100 55 Adet % 9

: o

ithalat

TOPLAM MAKINEADETLERI

Yerli
Sekil 28: Plastik enjeksiyon makine yerli iiretim ve ithalat oranlar:

(DEMIRCI B, 2018)

Modernizasyona alinip alinmayacagi karar verilecek olan plastik enjeksiyon kaliplama
makinesinin teknik performansi ve isletme i¢in 6nem derecesi, revizyonda harcanacak
biitge degerlendirildikten sonra revizyon sonucunda ikinci el piyasa degeri géz oniinde
bulundurulmalidir. Asagidaki tablo olusturulurken dort ayri kapasite igin miimkiin
oldugunca aym1 marka ve modelin sifir ve ikinci el degerleri alinarak elde edilmistir.
Tablo12’de goriilecegi lizere 5 yas civarindaki ikinci el plastik enjeksiyon kaliplama

makinelerinin fiyat degeri tiretim y1l1, kalite ve fonksiyonelliklerine gére sifir makinenin

Ya ila ¥4 si fiyat araliginda serbest piyasada olusmaktadir.

Tablo 12: ikinci el ve sifir plastik enjeksiyon makine bedellerinin karsilastirilmasi

Kalp sikma kuvveti,Vida ocak capi,  [1500 Kn, Cap 45 3000kN Cap 65  |6500 kM Cap 85 mm, | 7000 kN, Cap 100
polisitrene gore basabilecegi gramaj [mm, 290 Gr, Yatay |mm, 845 gr Yatay 2272gr mm, 3216 gr yatay
plastik enjeksiyon |plastik Yatay plastik plastik enjeksiyon
2nciel | 1nciel |2nciel| 1nciel | 2nciel | 1nciel | 2nciel | 1nciel
verli Temin (Dolar) 10000 33000( 16000 74000 90000 125000  ------- 1350004
Kurma + isletim 2000 2000( 2000 2000 4000 4000 4000 4DDDI
ithal uzak dogiu Temin (Dolar) 13000 31500( 30000 55000 63000 125000 90000 155000'
Kurma + isletim 2000 2000 2000 3500 4000 8300 4000 11000'
ithal Avrupa ve Temin 16000 82500| 35000| 176000 70000| 275000| 145000 330000'
Amerika Kurma + isletim 2000 4000 2000 4000 4000 11000 4000 11000'
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Hangi marka olursa olsun hidrolik plastik enjeksiyon makine hidrolik yagiin bir
by-pas filtre ile filtrelenmesi gerekiyor. Makine ne kadar yeni olursa, hidrolik sistemler
makinenin yaptig1 fonksiyonlara ve hassasiyetine bagli olarak o kadar karmasiktir ve
temiz caligma ortami gerektirir. Yagin temiz olmasi, yag sicakligiin, yag igindeki
yabanci maddelerin olup olmadigi, yag viskozitesinin diizenli olarak kontrol edilmesi ve
gerekirse degistirilmesi valflerin saglikli olarak calismasimnin saglanmasi i¢in ¢ok
onemlidir. Elektrik kumanda kontrol dolaplar1 da temiz havaya ihtiya¢ duyar. Calisma
ortaminda ne kadar fazla toz varsa, hava filtrelerini degistirmeniz o kadar sik olmalidir.
Elektrik kumanda dolap kapaklarinin kapali ve iclerinin temiz tutulmasini, fanlarinin
timiimiin calisir durumda olmasini periyodik kontrol ve temizlik yapilmasi, periyodik
kontrol kartlar1 ve denetimler yapilarak saglanmalidir. Makine emniyet tertibatlar1 da her
vardiya da periyodik olarak ¢alisir durumda olup olmadigi kontrol edilmelidir. Ciinkii
calismayan makine emniyet tertibatlart sonucunda gergeklesen is kazalari igverence,
calisanin dikkatsizligi sonucu gergeklestirilmis olarak degerlendirilmektedir. Calisanin
dikkatsizligini sebep gostererek tehlikeli ortamlar i¢cin dnlem almayan isletmeler, uzuv
kayipli ya da Oliimlii is kazalarinda yargilama sonucu yiiksek tazminatlar 6demeye
mahkim olduklarinda sonucu iflasa varan siire¢ ile karsi karsiya kalabilmekteler. Bu
sebeple, plastik enjeksiyon makineleri plastik parga {ireticileri firmalar hafif yaralanmali
1s kazalar1 bildirim yapilmaya bilinmekte, merdiven alt1 igletmelerde ise hafif yaralanmali
kazalar1 uzuv kayipli, hatta 6liimlii is kazalarinin dahi bildirimi yapilmayabilmektedir. Bu
bildirim yapilmayan is kazalar1 olmasina ragmen elde edilen veriler ile is kazalar1 ve
meslek hastaliklarinin istatistik degerlerinde yapilacak Kok analizleri ile durum tespitini
yaparak yapilacak iyilestirmeler i¢in gerekli hususlar1 belirlemek suretiyle, Tiirkiye
plastik enjeksiyon parga iretim sektoriinde gergeklesen is kazalari ve meslek
hastaliklarinin tekrar gergeklesmemesi, Olasi is kazalar1 ve meslek hastaliklarinin
gerceklesmeden Onlenmesi i¢in kok sebepleri tespit edilmesiyle belirlenen onlemleri
Calisanlar, igverenler, sendikalar, aragtirmacilara kaynak olusturmaktir. Hazirlanan bu
calismada is kazalarinin ana sebeplerinden biri olan plastik enjeksiyon parga iiretici
firmalarin makine parkurunun yas ortalamasinin ¢agdas ileri teknolojinin gerisinde
kalmasi ve firmalarin genelde bu yonde bir politikalarinin belirlenmemis olmasidir. Diger
bir sebepte yurt digindan ithal edilen Ikinci el konumuna gelmis olan Plastik Enjeksiyon
Isleme makinelerinin giincel standartlar ve yasal mevzuatin gereklerini karsilamada

yetersiz olmasina ragmen ithali i¢in kisitlama, denetim mevzuati ve tesvik tedbirlerinin
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gereken seviyede olmamasidir. Yukarida belirten sebeplerden hangi gerekge ile olursa
olsun plastik enjeksiyon makinelerindeki eksikler ve uygunsuzluklar olmasi durumunda,
Plastik parca iiretici firmalar ve temsilcileri Calisma Bakanlig: Is Teftis Miifettisleri
tarafindan denetimler ve Is kazalar1 sonucunda bilirkisiler tarafindan yapilan
incelemelerde kusurlari tespit edilmekte ve kusurlari oraninda cezai uygulamalarla kars1

karsiya kalmaktalar.

4.4. Anket ¢calismasi

Bursa, Bilecik, Eskisehir, Istanbul, Manisa ve Adana illerinde olmak iizere toplamda 6
ilde yapilan bu anket ¢alismasi kesitsel /tanimlayici tipte bir anket ¢alismasidir Anket iki
boliimden ve her boliimde 11’°er sorudan olugmustur. Anket sorulari tez danigmanim ile
birlikte fikir aligverisi ile olusturulmus 6zgiin bir ¢alismadir. Bir 6rnegi Ek 1°de
sunulmustur. Bu anket c¢aligmasi ile toplanan veriler ile oncelikle 10 yas dstii plastik
enjeksiyon makinelerde fayda ve maliyetlerinin tespit is kazalar1 ve meslek hastaliklarina
etkisinin tespit edilmesi, Isletmelerin is kazas1 maliyetlerini takip edip etmediklerini,
takip ediyorlarsa, neleri dahil edildigini, fayda ve maliyetler hesaplarken ne gibi

sorunlarla karsilasildiginin tespitidir.
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4.4.1. Anket sonucglari

Yapilan anketler sonucunda ankete katilimi saglanan 32 firmadan elde edilen plastik
enjeksiyon makine parkurlarindaki adet ve ylizde oranlari anket verilerine gore sekil 29
ve Sekil 30 ‘de goriilen grafikler olusturulmustur. Ankete katilan plastik kaliplama
metodu ile plastik parga iiretici firma makine parkurlarindaki imalat¢i lilke menseilerine

gore dagilhimi Sekil 29 ve Sekil 30°da goriilecegi iizere yerli plastik enjeksiyon makine

%3, Uzakdogu %65, Avrupa ve Amerika %32 oranlar1 tespit edilmistir.

G000

S00

400

300

200

100

o

FIRMA, MAKINE ADETLERI

Anket

32
Toplam fi
sayisi

fArmalan makine imalatgilar: menseine gdre

567
4626
51%
290
261

17
326

I

rma Toplam iITHAL UZAK iTHAL YERLI%G
makine sayisi DOGIU%E ANVRUPA WE
AMERIKA 246

ol et Yiazde

Sekil 29: Anket firmalarindaki makinelerin mensei, adetleri ve yiizdeleri

Anket firmalarn makina imalatgilan

3%

= [THAL UZAK DOGU% = iTHAL AVRUPA VE AMERIKA % YERLI%

Sekil 30: Anket firmalarinda bulunan makinelerin menseilere gore yiizde miktarlar:
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Yapilan anket sonucuna gore is kazasi ger¢eklesen firmalarda veriler Tablo 13’de
gosterilmektedir.

Tablo 13: is kazas: gerceklesen firmalardaki anket veriler 1

= - = -
E E ~ g Efj 3 & 5 =
£5 & E ) = Rl s 7 N
. E£30F £ 5§ TU-IEE A PR
= - - o o = = N2 & @ & g
ST T S - B - N T- B :
= %&£ F ¢ 3 E ¥ g £F 3 3¢ =
e Nt E =2 N E = - a é ® o "
= - > = i = N =
g 7 0§ % ¥ =3 % F g 5
Vi 2 LI
Kazanol 1 5 2 45 Ortaégretim 1 95 300 31 15 Sol3parmak
Kazano2 346 12 13 45 Endm.lise 3 803 1500 6.1 10 Umv kopma
Kaamd 266 3 3 59 Oracietim 5 150 1500 43 gp SegelMveis
parmak ikinci bogum
Kazamd4 42 7 5 4 lise § 3092 1500 43 20 ﬁiﬁkﬂ“ﬂgﬁom
Kazamod LI 7 ] 43 Ortadgretim 6 344 1500 Vefat 10 Elektrk :
kapiima
Kazano6 |1 17 16 45 lise 1 132 5000 31 20 Sag gz kayh
Kazzm? 048 2 1 B3 lise 23048 1000 Vefar 10 P stmaplakalan
arast kafa stkismasi
Kazano§ 30 35 3ay 23 lise 41887 1500 14y g0 B el
) ' parmak ikinci bogum
. L Kalp sikma plakal
Kazam9 1 2 12 17 Ortadgretim 2 810 5000 Vefat 10 b o orepeaan
arast kafa sthasmas
Kazam10 158 14 4 23 Okuryaar 7 15 1500 142 g0 SZecklicve
dérdimci parmak
Kazanoll 142 1 3 26 lise 2 3328 300 45 20 Yiksekten disme
Kazanmo12 178 6 6 29 lise 1 2775 800 261 20 Elekik zlamina
kapilma
Kaamof3 11 15 1ay 25 Unverste 4 84 300 Vefa 10 “oup Stmaphlalan
arast kafa stasmas
Kazano 14 274 18 2 30 Ortaggretim 3 5389 500 30 20 Yiksekten disme
Kazanmo 13 11 8 L3 23 Okuryazar 3 1052 5000 Vefat 20 Elekark :
kapiima

Tablo14’de vefat ile sonuglanan 5 is kazasi1 ve maluliyet ya da uzun siireli istirahat ile
sonuglanan 10 adet is kazalar1 i¢in 6denen tazminat ve modernizasyon bedelleri
degerlendirilmistir. Tablo 14’de olusturulan degerlerin grafik gosterimi Sekil 31°de

verilmistir.
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Tablo 14: is kazasi gerceklesen firmalardaki anket veriler 2

Is kazalar verileri

= = - 2
2 = 2
< D —_ n = S
e 5., § £ & G 5
E £ S - e > 5 - o
8¢ Eo s = T 3 S
S5&E N 8 > 2 © i c
= 8o @ g = =
v ¥ N S S o
27 s g < 2 3 $
< ey © 2 g
s & s S
4
Senel toplam i 4317,6 51000
azast
Toplam Sliimlii is 21537 24000
kazasi
Kaza no 5 1,1 344 1500 43 Vefat 10 Elektrik akimina kapilma
048 30,48 1000 13 Vefat 10 Kalip sikma plakalar1 arasi
Kaza no 7 kafa sikismasi
Kalip sikma plakalari arasi
Kaza no 15 S o8 S000MgP7s VERE10 kafa sikismasi
1 810 15000 17 Vefat 10 Kalip sikma plakalar1 arasi
Kaza no 9 kafa sikigsmasi
Kaza nol2 1,1 105,2 1500 23 Vefat 20 Elektrik akimina kapilma
Toplam istirahatli 21639 27000
1s kazasi
Kazano 1 1 95 500 45 3,1 15 Sol5 parmak
Kazano 11 1,42 332,8 500 26 45 20 Yiiksekten diisme
Kaza no 14 2,74 538,9 500 30 50 20 Yiiksekten diisme
Kaza no 13 1,78 277,5 1500 29 26,1 20 Elektrik akimina kapilma
Kaza no 2 3,46 80,3 1500 45 6,1 10 Uzuv kopma
Kaza no 8 30 18873 5000 23 14,2 20 “agelikive dgparmak
ikinci bogum
Kazano3 2,64 150 5000 59 43 20 >agelikiveligparmak
kinci bogum
Kaza no 10 158 145 5000 23 14,2 20 >agelikiti¢ve dordinci
parmak
Kaza no 4 42 3002 5000 42 43 20 Sagelikiveiiparmak
ikinci bogum
Kazano 6 1 132 2500 45 31 20 Sag goz kaybi
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MODERNIZASYON BEDELI TL
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Toplam 15 is kazasi

Toplam tazminat Bedeli

Sekil 31: is kazalari ve tazminat bedelleri
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4500
4000
3500
3000
2500
2000
1500
1000
500

TAZMINAT BEDELI *1000 TL

Kazalar bilindigi lizere birbirinin tekrar1 olmaktadir. Her kaza da degisen; calisan, yasi,

bakmakla yiikiimlii oldugu kisi sayisi, medeni durumu, maluliyet derecesi, igverenin

ekonomik giicii gibi faktorlerin etkisi ile tazminat tutarlarinda Tablo 15°de goriilecegi

tizere farkl tutarlar olabilmektedir. Her bir kaza i¢in tazminat bedeli ve modernizasyon

ile yapilacak harcama tutarlar1 da Sekil 32°de goriilmektedir.
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Tablo 15: is kazalarinda modernizasyon ve tazminat bedeller

MODERNIZASYON

YARALANAN . : YAPILACAK
uzuv TAZMINAT BE?ELI MODERNIZASYON
- Sol el 5'nci On operatdr emniyet
I$ KAZASTT parmak 95 500 kapt sivig iptal
iS KAZASI 2 Solel 4ve5 80.3 1500 On operatdr emniyet
parmak kapz sivig iptal
Sag el ikive On operatdr emniyet
IS KAZASI3  ii¢ parmak 150 5000 kapi sivig iptal + Isin
ikinci bogum perdesi
Sag el ikive Makine emniyet sivigi
IS KAZASI 4  ii¢c parmak 309,2 5000 iptal edilmesi, Isin
ikinci bogum perdesi yok.
iSKAZASIS  Elektrik akimi 344 1500 ﬁfak akim rgle devresi
[SKAZASI 6  Sag g6z kaybi 132 2500 ST ocak-meme
temizleme muhafazasi
Vl:tl?;ialiahp Makine emniyet sivigi
iskazasi7 P 30,48 1000 iptal edilmesi, Ismn
arasinda kafa .
perdesi yok.
sikismast
On operatdr emniyet
ISKAZASI8 Maliil 188,73 5000 kapz sivig iptal + Ismn
perdesi
Arka hidrolik emniyet
ISKAZASI9  Vefat 810 15000 tertibat1 ve 6n operatdr
emniyet kapi sivig iptal
Sag el ikive On operatdr emniyet
IS KAZASI 10 ii¢ parmak 145 5000 kapi sivig iptal + Isin
ikinci bogum perdesi
Yiiksekten
ISKAZASI 11  diisme kafa 332,8 500 Trabzan ve platform yok
travmast
Vefat, Elektrik . .
ISKAZASI 12 akimina 105,2 15000 Kag ak akim role devresi
kalpima yo
IS KAZASI 13 Maliil, elektrik 2775 1500 Kacak akim réle devresi
akimi yok
Yiiksekten
IS KAZASI 14 diisme kafa 538,9 500 Trabzan ve platform yok
travmasl
Kalip plakalar1 On operatdr emniyet
IS KAZASI 15  arasinda kafa 854 5000 kapi sivig iptal + Isin
sikigmasi perdesi
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Sekil 32: Is kazalar1 6nleme i¢in yapilan harcamalarin fayda maliyet analiz grafigi

Anket yapilan firmalarda gergeklesen is kaza nedenleri ile ilgili sorularin cevaplarindan
Tablol6 olusturulmustur. Tablo16’dan da goriilecegi iizere sorulan on bir sorudan
Makine emniyet tertibati giiniin teknolojisi i¢in yetersiz oldugu i¢in kaza meydana
gelmistir sorusuna ankete katilan 32 firmanin 27 firma katiliyorum 2 firma kesinlikle
katiliyorum cevabi vermistir. Yine Makinede yapilacak modernizasyonun is kazalarini
onlemede faydasi olacaktir, sorusuna 20 firma sorumlusu kesinlikle katliyorum, 12 firma
sorumlusu katliyorum cevab1 vermis olmasi ve makine emniyet tertibati arizali oldugu
i¢in is kazas1 meydana geldigi sorusuna da 15 firma sorumlusu kesinlikle katiliyorum, 17
firma sorumlusu katiliyorum cevabi vermistir. Anket sonucunda alinan cevaplar
sonucunda ikinci el durumundaki makineler de yapilacak modernizasyon ¢aligmalarinin
is kazalar1 ve meslek hastaliklarinin onlemede katkisi olacagi agiktir. Tablol6’dan

faydalanarak olusturulan Sekil 33°teki grafikten de goriilmektedir.

74



Tablo 16: Anket cevaplari

g
5
(D) S 4 =) 2
< 5 S 2 =
. . —_— > o <
Ankete katilan 32 firma i¢in c = € > f)
(7] —_ -—
(¢ _ X = —
5]
N
Makine emniyet tertibati arizali
oldugu i¢in ol =
Makine emniyet tertibat1 sabote 3 2 18 9
Makine emniyet tertibat1 giiniin 97
teknolojisi i¢in yetersiz
Tehlikeli hareketi 1 1 12 18
Makine harici Fehllkell ortamdan 3 3 3 21 5
meydana gelmigtir
Makine elektrik devre arizasi 2 1 7
Hidrolik devre arizali 9 12 9 2
PLC arizali 2 6 2
Mekanik arizasi 3 3 18 8
Makinada yapilacak 12 20
modernizasyon is kazalarini 6nler
Periyodik kontrol ve bakimlar is 3 3 16 10

kazalarmi Onler

75




=] T Q [Ty] Q
£ e x| =] = = 5] [=]

[4V1dVAID VINYI4 NVIILYY JLIINV

17

Is kazasi nedenleri

21
3
2
&

27
3
2

A

Sekil 33: Ankete katilan firmalar is kaza nedenleri
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Tablo 17°de is kazalarina karisan kazazede yasi, maluliyet derecesi, kazazede kusur orani,
yaralanan uzuv, tahsil derecesi, mesleki tecriibesi, makine yasi, yaralanma sebebi

hakkindaki bilgiler olusturulmustur.

Tablo 17: Anket verileri 3

Toplam tazminat maliveti* 1000 TL 10'denaz 11-49  50.-100 101-200 201-500 501- 1000
1 1 1 5 5 2
Modernizasyon bedeli* 1000 0.5 052 12 2-5
4 8 3
19'dan 55'den
; 225 26-35 A5 A6_545
Kazazede vast kicik 19-25  26-35  36-45  46-35 bityik
2 4 3 5 1
Maluliyet derecesi 5% 6100 1115%  21-30% :.i‘,:jkdm Vefat
1 1 2 1 6 4
. 2 . . 30 % den _
K azazede kusur oram 5% 10% 15% 20% ik Vefat
itk
1 1 1 1 3
Y aralanan uzv Parmak  Kafa Goz Avak Kol Givde
6 3 1 2 3
L Endiistri
RiEe e Universite oo Mesee o2 Okar Olama
Falkiilte L Ogretim vazar  yazma vok
1 5 2 5 2
11-15 1620 20.Yid
: : - :
Meslekd Deneyim lyidanaz 1-5Yd 6-10Yid Yi Yi et
3 7 2 2 1
40" dan
T _5 . 300 21- y
Makine yast 0-3 6-10  11.-20 21-30 31-40 bityik
2 6 6 1 1
. Sicak
, Elektrik lki nesne Parca  yiizey vaﬂk Yiiksekten
Yaralanma sebebi arasmnda vag, su ]
akcmm carpmasi temas ey disme
. yang T
3 10 1 2
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is kazasi adetleri ve makine imalat yillari arasindaki iliski Sekil 34 ‘deki grafikte incelendiginde 10

yas Uzeri makinelerdeki is kaza orani %81 oldugu goriilmektedir. Bu durumda makinelerin yasa

bagh olarak modernizasyonunun gerekliligini gdstermektedir.

is kazalarinda makine imal yillan

16 15

40%
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Sekil 34: is kazalar1 ve makine imal yillar

(SGK, 2018)

is kazalari sonucu calisanlarin maluliyet dereceleri ve kusur oranlari Sekil 35’de verilmistir. is

kazalarinda galisanlarin kusur oranlariisverenlerce genelde kendi dikkatsizliginden kaynaklandigi

iddia edilse de is kazalarinda c¢alisanin kusur orani

gerceklesmektedir.

genelde

%10 ila

20 arasinda

is kazalan wve maluliyet

Malulivet derecesi; Elektrik
akinina kapilma; 26%

W vefar; 2
h
I

Maluliyet derecesi; Ayak ;

S50% m Vefat; 3

- M.

Maluliyet derecesi;

Parmak
sikistirmas:; 43%

205
[ —

Malulivet derecesi; Goz
kaybi; 31%

m
—

Kaza sayisi; Kafa
Kaza sayisi;
akimina kapilma; 3

Kaza sayisi; Ayak ; 2 sikismasi; 3

Is kazasi adetleri

Elektrik Kaza sayisi; Parmak

sikistirmasi; 6

Kaza sayisi; GOz

kaybi; 1

| . Kaza sayisi Y efat

I Maluliyvet derecesi

Kusur oranlarn

Sekil 35: is kazalarinda maluliyet

(SGK, 2018)
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4.5. Kauguk ve plastik iiriinler imalati is kolunda denetim

T.C. Calisma ve sosyal glivenlik bakanligi is teftis kurulu baskanhgi Kauguk ve plastik
Urlnler imalati is kolunda risk esasl programl teftis raporu 2013 Ankara raporunda
denetleme yapilan firmalarin galisan sayilarina gore isyeri sayisi Sekil 36’da gorilecegi
Uzere calisan sayisi 10-50 olan is yerleri %18, Calisan sayisi 10’dan az olan az olan is
yerleri %6 olarak tespit edilmektedir. Toplamda %24 oraninda bir kesim denetim disi
tutulmustur. Halbuki, Kaucuk ve plastik iirinler imalati i kolunda 2013 yilinda yapilan
denetimlerde 50 kisi Gzeri ¢alisanin bulundugu is yerlerinde 4857 sayil is kanunu 2006
‘dan beri uygulanmakta iken bile Tablo 19’da belirtilen eksiklikler tespit edilmis iken
calisan sayisinin 6331 sayili is kanunu ile kapsam dahilinde oldugu halde 2012 yilinda
yapilan is yerlerinin programl is teftisi disinda tutulmus olmasi, 2014 yil baz alinarak
Kemal UCUNCU tarafindan yapilan is kazalarinin sigortali calisan sayisi baz alinarak
yapilan degerlendirme Tablo 18’de goriilecegi lizere Tirkiye de galisan sayisinin 50’den
az olan isyerlerinin yirurlikteki yasa ve standartlara uyumu gerekliligini ortaya
koymaktadir.

Kirk dokuz (49) kisiden az olan is yerlerinde 70 741 kisi galisirken, is kaza oran1 %31,83
Kirk dokuz (49) kisiden az olan is yerlerinde 830 kisi calisirken, is kazasi 6lim orani

%51,05 seklinde tespit edilmistir.
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10-50 51-100 101-250 251-500 501-1000 1000+

iS YERLERI YUZDESI
o w0

Calisan sayisina gdre isyeri sayisi

Sekil 36: 2013 yili sektore gore teftis yapilan is yerlerinde ¢alisan sayilari
(SGK, 2018)
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Tablo 18’de 2014 yil1 igin ¢alisan sayilasinin 49°dan az olan is yerlerinde is kazalar1 ve
6lim yiizdelert;

Is kazas1 olan is yerlerini kaza oram %31,83 ¢alisan sayis1 221 316

Is kazas1 sonras1 6liim olan isyerlerinin oran1 %51,05 calisan sayis1 830

50 ve lizeri olan is yerlerinde is kazalar1 ve 6lim yiizdeleri;

Is kazas1 olan is yerlerini kaza oran1 %68,17 ¢alisan sayis1 150896

Is kazas1 sonras1 6liim olan isyerlerinin oran1 %48,95 calisan sayis1 796 olarak goriiliir.

Tablo 18: Isyeri bityiikliigiine gore is kazalari

2014 KAUGUK VE PLASTIK URUNLER IMALAT! YAPAN iSLETMELER

100-199  200-249 200499 500-999

13Kisi  4-9Kisi 1020 Kisi 2149 Kisi 50-99 Kigi ks Ke Ke K 1000+ Kisi

Toplam
Adet

KaZA
SAYISI %

1670988 1046372 387H00 133752 TB272 18753 9033 17 2913 951

13.240.422 1674626 2225951 1784954 2348567 1291354 1242956 383301 993160 638.796

21366 5513 12228 17491 3524 26047 I3 11235 2451 234N

B 7074 5513 12226 749 35241

ALISAN ISYERLERI

5l VE UZERI CALIGAN

ik
LANISYERLER 6817 150.895 26047 33T NN B4 234N 274

OLUM 49 KISIDEN AZ

ALISAN ISYERLERI 506 830 110 189

&L 50 vE UZERi

GALISAN I5 YERLERi 4% 7%

1.626 110 189

(UCUNCU, 2014)

Kauguk ve plastik tiriinler imalat1 is kolunda 2013 yilinda, {i¢ ay siire ile 12 ilde toplamda
124 isyerine programli teftis yapilip 24 535 c¢alisana ulasilan risk esasl programli teftis
denetim sonucunda hazirlanan rapor tespitlerinden edilen verilere gore Tablo 19°de
goriildiigii izere, Makine emniyet tertibat1 eksikligi olarak toplam 3215 eksikligin 2370

adeti giderilerek 845 adeti ise giderilmemistir.
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Tablo 19: Calisma bakanhg: programh teftis sonuglari

c

Kauguk ve plastik trtinler imalati is kolunda risk esasli programli % - ?é‘
teftis raporu 2013 denetim sonucunda hazirlanan rapor tespitleri o x L x = X

X i T

8 8% 8%

o 0w 0w
is ekipmanlan 3786 2772 1014
Operasyon noktasi 882 732 150
Careket anahian binikcetecklnerstoapiy S
Parca firlama ve hidrolik hortum kamgi etkisi 97 60 37
Acil Durdurma digme sistemi 667 461 206
Sesli ikaz/is1k 138 40 98
Sicak ylizey temasa karsi 6nlem 180 85 95
Kumanda sistemi konumu 174 142 32
Gosterge ekipmanlari 69 62 7
Donen aksamlar 668 520 148
Ekipmani gayri faal hale getirme 42 42 0
Ekipmanin uygun kullanimi 83 73 10
Gurulti 68 52 16
Makine emniyet tertibati eksiklikler toplami 3215 2370 845
Kimyasallar 377 314 63
Yangin 167 144 23
Kisisel Koruyucu Donanimlar 138 121 17
isyeri bina eklentileri 1029 842 187
Bakim 26 21 5
Periyodik kontrol 72 39 33
Kaldirma araglari 367 262
Diger 3 3 0
is ekipmani ¢alisma alani 55 49 6
Patlayici ortamlar 269 215 54
Ergonomi 53 28 25
Topraklama, aydinlatma tesisati 439 383 56
Elektrik tesisat 206 193 13
Toz 101 59 42
Lokal havalandirma 199 97 102

(Kauguk ve plastik iiriinler imalati is kolunda risk esash programh teftis T.C. Caliyma ve sosyal

giivenlik bakanhg is teftis kurulu, 2013)
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4.6. Risk Analizi

Bu calismada yapilan risk analizi metodolojisinde takip edilen yol Sekil 37’de goriilen risk
Ogeleri. Sekil 38’de gosterilen EN 62061 uyarinca givenlik biitlinlGgl seviyesi SIL (Safety Integrity
Level)‘den yararlanilarak olusturulabilir.

Risk: Calisma alaninda tehlike kaynaklari etkisi ile c¢alisanlar ya da ekipmanlar igin
gerceklesebilecek olasi zararin gergeklesme olasiligidir.

Zararin siddeti: Ongorii olarak calisanlarin, doktor tarafindan istirahat yapilmasina gerek
gorilmeyen is kazalari, 3 glinden az istirahati is kazalari, 3 ila 10 giin istirahatli is kazalari, 10 giin
Usti istirahatli is kazalari, 1 ve Uzeri 6limli gerceklesebilecek is kazalari olarak siniflandirilabilir.
Frekans: Vardiya slresince tehlikeye maruz kalma siiresi, tekrar sayisi degerlendirilir.

Meydana gelme olasiligi: Calisma ortami (tehlikeli-tehlikesiz ortam, is ekipmani, makine,
givenlik seviyesi, ramak kala sayilari ve aksiyon sireleri), calisanlarin giivenlik kiiltiirQ, tehlikeli
hareketler, daha 6nce gerceklesen is kazalari, is kaza sikligl, kaza oranlari, is ekipmanlari bakim
ve periyodik kontrollerin degerlendirilerek karar verilir.

Zarari 6nleme veya azaltma olasihigl: Zarari 6nleme veya azaltmak (izere koruyucu tertiplerin
mevcudiyeti olup olmadigi (1sin perdesi, EKED sistemi uygulanmasi ve etkinligi, glivenlik kilidi,

bariyer, KKD kullanimin etkinligi gibi) unsurlar degerlendirilerek karar verilir.

Zararin meydana gelme olasilig

Degerlendirilen

Risk: Degerlendirilen

Frekans ve maruz kalma siiresi (F)
olaydakizararin | 4-

olayda zararin gergeklesme ——
olasili siddeti Tehlikeli bir olaymn meydana gelme olasiligi (W)
- |

Tehlikeli bir durumu énleme imkani (P)

Sekil 37: Risk 6geleri
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Tablo 20: Risk 6geleri se¢im tablosu

EN 62061 uyarinca SIL (Safety integrity level) giivenlik biitiinligii seviyesi
Zarar Sinifi (K)=F+W +P
Etkileri boyut 3-4 | 5-7 8-10 11-13 14-15
u
S
Oliim, goz veya kolun kayb1 4 SIL | SIL2 SIL2 SIL3 SIL3
2
Kalic1 parmaklarin kaybi 3 SIL1 SIL2 SIL3
Tyilestirilebilir, tibbi tedavi 2 SIL1 SIL2
Tyilestirilebilir, ilk yardim 1 SIL1
Tehlikeli durumun | Tehlikeli durumu 6nleme
Tehlikeli durumun meydana gelme sikligi (1) F | meydana gelme imkan P
olasiligt W
F > 1* saat 5 | Sik¢a 5
1 * saat >1* giin 5 | Olasi 4
1 * glin >F>1*2 hafta 4 | Olabilir 3 | Imkansiz 5
1* 2 hafta>F>1* yil 3 | Nadiren 2 | Olabilir 3
1 *yil>F 2 | Ihmal edilebilir 1 | Olasi 1

(1) > 10 dakika maruz kalmalar icin gegerlidir.

Yapilacak olan risk analizinde Sekil 38’da verilen adimlarinin izlenmesi tavsiye edilir.

Dogas: geregi
,,> EVET _giivenli tasanm

onlemleri

B EVET Risk azaltma

—

EVET Muhafazalar

—
Emniyet tertibati

EVET Zile baglantili
uhafazalar

/> EVET gKoruma tertibati

= Risk
Azaltma

) EVET __ Tehlike isaretleri

dvenli calisma

'/_,> VET _Zorosedirleri

! § — Kisisel Koruyucu
' 2> EVET _ZDonanim

N \ Y'R ﬁ
— BiLGILgNDiRME EVET |
————— = EGITIMI

Sekil 38: Risk degerlendirme adimlar

(Public-library, 25.03.2018)




Plastik enjeksiyon kaliplama metodu ile plastik parca iiretiminde Tablo 19’de goriilecegi

tizere 22 adet farkl: tehlike riski belirlenmistir.

Yapilacak risk degerlendirmelerin basarisinin ¢alisanlarin beceri, gayreti, yetenekleri ve
firmaya olan aidiyet duygularinin seviyesi, ramak kala uygulamalarina katilim ve
gidermeye yonelik olarak alinacak reaksiyon siireleri gibi bir¢cok etkene bagl oldugu da
yapilacak olan risk degerlendirmelerinin yapilmasi ve yonetilmesinde igveren ve
temsilcilerince unutulmamalidir. Risk analizleri yasak savmak ya da raftaki yerini almak
olamay1p olas1 kazalarin 6nlenmesi icin faaliyetler planlayip ve Is kazas1 ya da Meslek

Hastalig1 olmadan onleyici faaliyetleri gergeklestirmek i¢in oldugu unutulmamalidir
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Tablo 21: Risk degerlendirme érneklendirilmesi

ILGILI
RISK | RISKE TEHLIKE TEHLIKELI | TEHLIKELI | TEHLIKELI MEYDANA STANDAR ; P
NO |MARUZ |BOLGELERIi | OLAYLAR |DURUM | HAREKET | GELEBILEC |T, KANUN, | [EHLIKE NOKTALARINDAKI RISK
KALANL EK YONETME AZALTMA ILE ILGILI
AR ZARARLAR | LIK VE ;
DIGERLERI FAALIYETLER
1 Makine 1.Kalip 1.Kalip Kalip sikma | 1. Elektriksel | Ezilme, 6331 Sayili | 1. Operator tarafi hareketli emniyet koruyucu
Operatorii, | kapama baglama hareketi emniyet kesilme, Is Saglig1 ve | muhafaza kapist elektriksel kilit
Elektrik ve | mekanizmasi, | islemi ya da | esnasinda tertibatlarinin | ¢arpma, kesme | Giivenligi mekanizmasi kapatilir. Operator karsisindaki
Mekanik Sabit ve | unutulan hareketli arizali olmasi | sonucu uzuv | Kanunu tarafindaki emniyet kapisi hareketli kilit
bakimcilar | hareketli iki | anahtar, plaka éniinde | ya da bilerek | kayb, 8liimciil | Madde:30, Is | elektriksel ~ hidro-mekanik  Kilitli  acil
plaka arasinda | civata, kalip | bulunma devre dis1 | yaralanma. Ekipmanlar1 | durdurma cihaz ile kilitlenir.
durmak pargast gibi birakilmast. nin 2. Hareketli plaka ve sabit plaka arasinda
2 Keskin kalip | bir parganin 2..Mekanik Kullanimind | ¢aliganin sikismasi dnleyecek mukavemet ve
kenarlarina kalibin muhafazalarin a Saglik ve | uzunlukta en az 2 adet giivenlik takozu
temas kapanmasi bakim, Giivenlik bulundurulur.
mesafesinde esnasinda temizlik Sartlar 3. Kalip baglama i¢in kullanilan sabit ve
bulunma firlamasi unutulma ve Yonetmeligi | hareketli plakalarda bulunan ¢ivata baglanti
2 Kalipta benzeri Madde 6 Ek: | yuvalarinin periyodik bakimi ve kontroliiniin
kalan plastik sebeplerle 1/2.5 yapilmasi.
parcayr ya ¢ikarildiktan 4. Operator tarafi i¢in 151n perdesi
da kirik sonra  yerine 5. Robot kullaniliyor ise ¢aliganin, ¢alisma
plastik takilmamasi alan1 disinda olmasi saglandiktan sonra
parcasini girigler emniyet tertibatlar1 devreye alinarak
¢ikarmak calisma alanina kontrolsiiz girisler 6nlenir.
igin likit 5.1.Yolluk, par¢a  ¢ikartma  robotu
petrol  gazi kullanilmast
saloma ile 5. 2.itici pim, pinomatik iifleme ya da
¢ivi gibi styirict - plaka ile kaliptan disiiriilerek
insert cikarilan plastik pargalar bir bant konveyor
parcalari vasitasi ile tehlikeli bolgeden uzaklastirilir
1sitip  plastik 5.3 Parca diisme, alma boslugu sabit
parcaya koruyucu plaka ile c¢alisanin alt taraftan
saplayarak uzanarak yapacagi mildahaleler 6nlenir.
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¢ikartma
islemi

6..Operator tarafi ve karsi tarafindaki
sabit koruyucu muhafazalar saglam
durumda bulundurulur, bilhassa kirik
koruyucu camlar derhal degistirilir.
Sabit muhafazalar g¢ikartilarak makine
calistirilmaz.

7..Plastik enjeksiyon kaliplama
makinesin de iiretilen plastik pargay1
alirken is kazasina sebep verecek
tehlikelerin risklerini azaltmak i¢in;

7.1 Yolluk, parca ¢ikartma robotu

uygulanabilir.

7.2 ltici pim, pinomatik iifleme ya da
styirict plaka ile kaliptan disiiriilerek
c¢ikarilan plastik pargalar bir bant
konveyor vasitasi ile tehlikeli bolgeden
uzaklagtirilir

7.3 Parga diisme, alma boslugu operator
tarafi ve kars1 tarafinda sabit koruyucu
plaka ile ¢alisanin alt taraftan uzanarak
yapacag1 miidahaleler 6nlenir.

8.Makinenin periyodik muayene ve
bakimlar1 yapilmalidir.
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ILGILI

RISK RISKE TEHLIKE TEHLIKELI | TEHLIKELI | TEHLIKELI MEYDANA STANDART, ; PR
NO |MARUZ | BOLGELERi | OLAYLAR |DURUM | HAREKET | GELEBILEC | KANUN, TEHLIKE NOKTALARINDAKI RISK
KALANLA EK YONETME | AZALTMA ILE ILGILI FAALIYETLER
R, ZARARLAR | LIK VE
DIGERLERI
2 Makine 1)Makine 1.Kalip Plaka 1) Durdurulan| Ezilme, 6331 Sayili Is | 1.Operator tarafindaki hareketli emniyet
Operatorii, hareketli baglama hareketi hareketli plaka| kesme, uzuv | Saglig: ve koruyucu muhafaza kapisi elektriksel kilit
Kalip plaka agilma | islemi ya da | esnasinda hareket 6n ya| kopmasi, Gtivenligi mekanizmasi kapatilir. Operator
baglayan hareketinde unutulan hareketli da  arkasinda| kemik Kanunu karsisindaki tarafindaki emniyet kapisi
calisanlar, hareketli anahtar, plaka yolu | ¢alisanin gévde| kirilmasi, Madde:30, Is hareketli kilit elektriksel hidro mekanik
Elektrik ve | plakanin arka | civata, kalip | iizerinde veya uzuvlarini | incinme, Ekipmanlarinin | Kilitli acil durdurma valfi ile kilitlenir.
Mekanik tarafindaki parcas1 gibi | olmak. sokmas. stirtme, Kullamminda | 2. Operator tarafi igin 151n perdesi.
bakimcilar | bolge bir parganin 2) Makine kalip | 6liimciil Saglik ve 3. Operator tarafindan ve karsisindan sabit
kalibin itici,  mesafe| yaralanma. Giivenlik koruyucu Operator karsi tarafi karsisinda
kapanmasi okuyucu ve Sartlar1 (hareketli elektriksel hidro mekanik valf ile
esnasinda benzeri sistem Y onetmeligi kilitli) koruma yapilarak, ¢aligan mahfaza
firlamasi arizasina Madde 6 Ek: disinda ¢alismasi sartiyla emniyet saglanir.
2 Kalipta miidahale igin 1/12.5 4. Kalip alanindaki basinca duyarli plaka
kalan plastik tehlikeli konulmas1
pargayr ya bolgeye giren 5. Acil durdurma diigmesi.
da kirik calisanin 6. Sistemin tamamimi veya bir kismini
plastik hareketli baslatmak i¢in ¢alisanin kendi iradesinde
pargasini plakanin olan yapilmasi gerekli faaliyetler.
¢ikarmak kontrol 6.1. Emniyet sistemleri ve sivigleri iptal
igin likit sistemindeki edilmemeli
petrol  gazi bir ariza ile ya 6.2. Kisisel Koruyucu Donanimlar
saloma ile da yanlislikla kullanilmali
civi gibi bir bagka 6.3. Kaymaz  koruyucu is
insert calisan ayakkabisi arkasina basilmadan
parcalari tarafindan giyilmesi.
sitip  plastik bilerek ya da 6.4. Operator tarafindan c¢aligma
pargaya planlanmamis alaninin ve zeminin temiz tutulmasi.
saplayarak bir sekilde 6.5. Yetkisi olmadig1 arizalara
¢ikartma calistirilmasi. miidahale etmemeli (elektrik arizasi
islemi gibi)
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6.6. Koruyucu muhafazalarin
istinden veya altindan uzanarak
miidahaleye ¢alismamali
6.7. Donen mil, disli ¢ark e benzeri
elamanlara dokunmamali.

7. Makinenin periyodik muayene ve
bakimlar1 yapilmalidir
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ILGILI TEHLIKE
RiSK | RISKE TEHLIKE TEHLIKELI TEHLIKELI | TEHLIKELI MEYDANA STANDART, s
NO | MARUZ BOLGELERI | OLAYLAR DURUM HAREKET GELEBILECEK | KANUN, NOKTALARINDAKI RISK
KALANLAR, ZARARLAR YONETMELIK | AZALTMA ILE ILGILI
VE .
DIGERLERI FAALIYETLER
3 Makine Operator Kolonlu kalip Kalip 1) Durdurulan Kolonlu kalip 6331 Sayih Is 1  Hareketli plaka i¢in
operatori, caligma yeri, sikma iinitesi kilitleme hareketli plaka sikma tinitesi Saglig1 ve mekanik blokaj sistemi, Operator
Kalip Kolon sikma hareketi hareket 6n ya olan plastik Giivenligi tarafi hareketli emniyet koruyucu
baglayan somunlar1 etraf| olan plastik sirasinda da arkasinda kaliplama Kanunu _ muhafaza kapisi elektriksel kilit
caliganlar, Kaliolama kolon sikma calisanin govde | enjeksiyon Madde:30, Is mekanizmasi kapatilir. Operator
Elektrik ve P somunlari veya uzuvlarin1 | makinelerde Ekipmanlarinin | karsisindaki tarafindaki emniyet
Mekanik enjeksiyon Diisme sokmast. kolon sikma Kullaniminda kapis1 hareketli kilit elektriksel
bakimcilar, makinelerinde alaninda 2) Makine kalip | somunlarinin Saglik ve hidro mekanik kilitli acil
calisma bulunmak itici, mesafe gevsemesi ya da | Giivenlik durdurma cihaz ile kilitlenir
alaninda kolon sikma okuyucu ve dengesiz Sartlar1 2 Hareketli bir korumayla
bulunan benzeri sistem sikilmasi kolon Yo6netmeligi birlikte kullanilan acil durdurma
. . somunlarinin . - . .
ziyaretgiler arizasina kesilmesi sonucu | Madde 6 Ek: cihazi
gevsemesi ya miidahale igin maddi ve /2.5 3 Operator tarafi igin 151n
. tehlikeli caliganin perdesi
da dengesiz bolgeye giren 6liimctil 4 Uretimle ilgili riskleri
sikilmas. calisanin yaralanmast ile azaltmak i¢in bir parca kurtarma
. hareketli sonuglanabilecek robotu kullanmak.
Makine ¢alisma . .
plakanin is kazast 5 Robot kullaniliyor ise
calisirken kalip
kontrol ¢alisanin, ¢alisma alan1 disinda
sikma esnasinda . indeki bi B
makinada sistemindeki bir olmasi saglandiktan sonra
ariza ile ya da girisler emniyet tertibatlar
olusan .
yanlislikla bir devreye alinarak ¢aligma alanina
kasintinin fark .. .. .
edilmemesi bagka ¢alisan kontrolsiiz girisler 6nlenir.
tarafindan 6  Operator tarafi ve karsi
bilerek ya da tarafindaki sabit koruyucu
planlanmamis muhafazalar saglam durumda
bir sekilde bulundurulur, 6zellikle ¢atlak,
calistirilmasi. kirik koruyucu camlar derhal

degistirilir. Sabit muhafazalar
¢ikartilarak makine ¢alistirilmaz.
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7 Plastik enjeksiyon kaliplama
makinesinde iiretilen plastik
pargay1 alirken is kazasina sebep
verecek tehlikelerin risklerini
azaltmak igin;

7.1 Yolluk, parca ¢ikartma
robot uygulanabilir.
7.2 ltici pim, pinomatik {ifleme
ya da siyiric plaka ile kaliptan
diistiriilerek c¢ikarilan plastik
pargalar bir bant konveyor
vasitast ile tehlikeli bolgeden
uzaklastirilir

7.3 Parca diisme, alma boslugu
operator tarafi ve karsi tarafinda
sabit koruyucu plaka ile ¢aliganin
alt taraftan uzanarak yapacagi
miidahaleler dnlenir. -
8.Makinenin periyodik muayene
ve bakimlarinin yapilmalidir.
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. ) . . ' ) ' ) ILGILI TEHLIKE
RISK | RISKE TEHLIKE TEHLIKELI TEHLIKELI TEHLIKELI MEYDANA STANDART, B
NO | MARUZ BOLGELERI | OLAYLAR DURUM HAREKET | GELEBILECEK | KANUN, NOKTALARINDAKIRISK
KALANLAR, ZARARLAR YONETMELIK | AZALTMA ILE ILGILI
VE .
DIGERLERI FAALIYETLER
4 Makine Iticiler ileri 1) Iticiler ve 1) Hareket Plastik parga tici sekline (6331 Sayili Is | 1 Hareketli plaka i¢in mekanik
operatorti, geri hareket styirici plaka sirasinda iticiler | ¢ikarma bagl olarak: Saghig ve blokaj sistemi, operatdr tarafi
Bakimci alany, Iticiler | hareketi sirasinda | hareket yoluna hareket kirllma, ezilme, | Giivenligi hareketli emniyet koruyucu
Ve S1y1rici iticilerin veya veya sirasinda kopma, Kanunu muhafaza kapisi elektriksel kilit
plaka keskin | mekanizmalarinin | mekanizmalarina | iticilere ile morarma, Madde:30, s mekanizmasi kapatilir. Operator
kalip temas girme temas veya itici | ¢iiriime, goz Ekipmanlarinin | karsisindaki tarafindaki emniyet
kenarlarina mesafesinde plakalari yaralanmasi Kullaniminda kapisi hareketli kilit elektriksel
temas alani bulunmak. arasina el Saglik ve hidro mekanik kilitli acil
2) Makine parmaklarini Giivenlik durdurma cihazi ile kilitlenir
kontrol sokmak. Sartlart 2 Hareketli bir korumayla birlikte
sistemindeki bir Yonetmeligi kullanilan acil durdurma cihazi
ariza ya da Madde:6/1.a, 3 Operatér tarafi i¢in 151n perdesi
yanliglikla bir EK-1/2.4) 4 Uretimle ilgili riskleri azaltmak
liglincii kisi veya i¢in bir parca kurtarma robotu
operator kullanmak.
tarafindan 5 Robot kullaniliyor ise ¢alisanin,
isteyerek ya da ¢alisma alani diginda olmasi
yanlislikla saglandiktan sonra girisler
iticilerin emniyet tertibatlart devreye
calistirilmast almarak ¢aligma alanina

kontrolsiiz girisler 6nlenir.

6 Operator tarafi ve karst
tarafindaki sabit koruyucu
muhafazalar saglam durumda
bulundurulur, 6zellikle ¢atlak ve
kirik koruyucu camlar derhal
degistirilir. Sabit muhafazalar
c¢ikartilarak makine ¢alistirilmaz.
7 Plastik enjeksiyon kaliplama
makinede iiretilen plastik parcay1

91




alirken is kazasina sebep verecek
tehlikelerin risklerini azaltmak
igin ;

7.1.Yolluk, par¢a ¢ikartma
robotu uygulanabilir.

7.2 ltici pim, pinomatik iifleme
ya da siyiric plaka ile kaliptan
distiriilerek cikarilan plastik
pargalar bir bant konveyor
vasitasi ile tehlikeli bolgeden
uzaklagtirilir

7.3 Parca diisme, alma boslugu
operator tarafi ve karsi tarafinda
sabit koruyucu plaka ile ¢aliganin
alt taraftan uzanarak yapacagi
miidahaleler 6nlenir.

92




ILGILI

TEHLIKE NOKTALARINDAKI

RISK | RISKE TEHLIKE TEHLIKELI TEHLIKELI TEHLIKELI MEYDANA STANDART, : ; e i
NO | MARUZ BOLGELERI | OLAYLAR | DURUM HAREKET GELEBILECEK | KANUN, RISK AZALTMA ILE ILGILI
KALANLAR, ZARARLAR YONETMELIK | FAALIYETLER
VE
DIGERLERI
Makine Hareketli 1) Maga ve Maga ve Maga ve Maga sekline (6331 Sayili Is | 1. Hareketli plaka icin mekanik
5 operatort, magalara temas | mekanizma mekanizmalar1 | Mekanizmanin bagl olarak: Saglig ve | blokaj sistemi, Operator tarafi
Bakimci mesafe alani ve | hareketi calisirken, Makine kontrol | kirilma, ezilme, | Glivenligi hareketli emniyet koruyucu
mekanizmalar1 | sirasinda temas | Giivenlik sistemindeki bir | ampiitasyon, Kanunu muhafaza kapisi elektriksel kilit
mesafesinde tertibatlarini ariza nedeniyle, | morarma, Madde:30, s | mekanizmasi kapatilir. Operatdr
bulunma asarak ya da yanlislikla bir clirime Ekipmanlarinin | karsisindaki tarafindaki emniyet
olmak, durmak | devre dist tiglincii kisi veya Kullaniminda kapis1 hareketli kilit elektriksel
.2) Duran maga | yaparak operator Saglhik ve | hidro-mekanik kilitli acil
yolunda veya caligma alanmna | tarafindan Giivenlik durdurma valfi ile kilitlenir
mekanizma girmek isteyerek ya da Sartlart 2. Hareketli bir korumayla birlikte
hareket yanliglikla Yonetmeligi kullanilan acil durdurma cihazi
giizergahinda calistirilmast Madde:6/1.a, 3.0perator tarafi igin 151n perdesi
olmak EK-1/2.4) 4. Uretimle ilgili riskleri azaltmak

i¢in bir parca kurtarma robotu
kullanmak.

5. Robot kullaniliyor ise ¢aliganin,
caligma alan1 diginda olmasi
saglandiktan sonra girisler emniyet
tertibatlar1 devreye alinarak
¢alisma alanina kontrolsiiz girisler
Onlenir.

6. Operator tarafi ve karsi
tarafindaki sabit koruyucu
muhafazalar saglam durumda
bulundurulur, 6zellikle ¢atlak,
kirik koruyucu camlar derhal
degistirilir. Sabit muhafazalar
cikartilarak makine ¢alistirilmaz.
7. Plastik enjeksiyon kaliplama
makinede iiretilen plastik parcay1
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alirken is kazasina sebep verecek
tehlikelerin risklerini azaltmak i¢in

7.1 Yolluk, par¢a ¢ikartma
robotu uygulanabilir.

7.2 Itici pim, pinomatik iifleme
ya da siyiric plaka ile kaliptan
distiriilerek cikarilan plastik
pargalar bir bant konveyor vasitasi
ile tehlikeli bolgeden uzaklastirilir

7.3 Parca diisme, alma boslugu
operator tarafi ve karsi tarafinda
sabit koruyucu plaka ile ¢aliganin
alt taraftan uzanarak yapacagi
miidahaleler 6nlenir.

8. Makinenin periyodik muayene
ve bakimlar1 yapilmalidir
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. ) \ ) . ) . ) . ILGILI TEHLIKE NOKTALARINDAKI
RISK | RISKE TEHLIKE TEHLIKELI TEHLIKELI TEHLIKELI MEYDANA STANDART, : : PR
NO | MARUZ BOLGELERI | OLAYLAR | DURUM HAREKET | GELEBILECEK | KANUN, RISK AZALTMA ILE ILGILI
KALANLAR, ZARARLAR YONETMELIK | FAALIYETLER
VE
DIGERLERI
Makine Kalip kesici Calisanin 1) Kesici Keskin Parcanin keskin | (6331 SayiliIs | 1. Hareketli plaka i¢in mekanik
6 operatorti, keskin kalip kesici pargalara yakin | kenarlart olan bir kenart ile Sagligi ve blokaj sistemi. Operator tarafi
Bakimct1 kenarlari, kalip| keskin olmak parcaya temas temast ile Giivenligi hareketli emniyet koruyucu
iticileri, kenarlari 2) Kesici sonucu kesi kesilme, batma, | Kanunu muhafaza kapisi elektriksel kilit
magalar ve kalip iticileri pargaya yaralanmast ciddi kafa, goz Madde:30, Is mekanizmasi kapatilir. Operator
insert > | dokunmak yaralanmasi Ekipmanlarinin | karsisindaki tarafindaki emniyet
elamanlar magalar ve Kullaniminda kapisi hareketli kilit elektriksel
Insert Saglik ve hidro-mekanik kilitli acil
elamanlar ile Giivenlik durdurma cihaz ile kilitlenir
temasta Sartlart 2. Hareketli bir korumayla birlikte
bulunmast, Y 6netmeligi kullanilan acil durdurma cihazi
islem yapmast Madde:6/1.a, 3. Operatdr tarafi igin 131 perdesi
EK-1/2.4) 4. Uretimle ilgili riskleri azaltmak

i¢in bir par¢a kurtarma robotu
kullanmak.

5. Robot kullaniliyor ise ¢alisanin,
¢alisma alan1 diginda olmasi
saglandiktan sonra girisler emniyet
tertibatlar1 devreye alinarak
calisma alanina kontrolsiiz girisler
Onlenir.

6. Operator tarafi ve karsi
tarafindaki sabit koruyucu
muhafazalar saglam durumda
bulundurulur, 6zellikle ¢atlak ve
kirik koruyucu camlar derhal
degistirilir. Sabit muhafazalar
cikartilarak makine ¢alistirilmaz.
7. Plastik enjeksiyon kaliplama
makinede iiretilen plastik parcay1
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alirken is kazasina sebep verecek

tehlikelerin risklerini azaltmak

igin:
7.1 Yolluk, parca ¢ikartma robotu
7.2 Itici pim, pnomatik iifleme
ya da siyiric plaka ile kaliptan
distiriilerek cikarilan plastik
pargalar bir bant konveyor
vasitasi ile tehlikeli bolgeden
uzaklastirilir.
7.3 Parca diigsme, alma boslugu
operator tarafi ve karsi tarafinda
sabit koruyucu plaka ile ¢aliganin
alt taraftan uzanarak yapacagi
miidahaleler 6nlenir.

8 Yaptig1 ise 0zgii; is eldivenleri,

Is gozliigii (google tipi)
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RISK

RISKE

TEHLIKE

TEHLIKELI

TEHLIKELI

TEHLIKELI

MEYDANA

ILGILI
STANDART,

TEHLIKE NOKTALARINDAKI

NO | MARUZ BOLGELERI | OLAYLAR DURUM HAREKET | GELEBILECEK | KANUN, RISK AZALTMA ILE ILGILI
KALANLAR, ZARARLAR YONETMELIK | FAALIYETLER
VE
DIGERLERI
Makine Sicak kalip 80 Santigrad Sicak kalip Sicak kalip 2 yada3derece | (6331 Sayih Is 1. Kalip sokme ya da sicak su
7 operatorti, yiizeyleri ve | lizeri yiiksek pargalarina yiizeyleri ve Yanik, haglanma | Sagligi ve hortumlarimnin yerini degistirme
Bakimci kalip 1sitmak | sicakliklardaki yakin olmak kalip 1sitmak Gtivenligi islemini gerceklestirmeden 6nce
icin sicak yag | Kalip 1sitict, icin sicak yag Kanunu sicakligi 60 © C'ye diisiirmek icin
ya dasu kalip ve sicak ya da su naklini Madde:30, s su sirkiilasyonu yapilmalidir.
naklini yag ya da su etki saglayan Ekipmanlarinin | 2. Kalip bolgesinde bulunan sicak
saglayan alaninda hortumlar Kullaniminda yiizeylerin 1s1 izolasyon plakalari
hortumlar bulunma yakininda ve Saglik ve ile kaplanmasi
tizerinde Giivenlik 3. Sicak yiizeylere temasa kars1
calismak, Sicak Sartlar1 uyarict levhalar.
kalip pargalari Yonetmeligi 4. Sicak akigkan tasiyan hortumlar
ile temas Madde:6/1.a, uygun standart da kullanilmali ve
etmek, EK-1/2.10) periyodik olarak kontrol ve

degisimi.

5. Calisanlarin egitimi
yapilmalidir.

6. Caligma talimat1 hazirlanmali
ve egitimde teorik ve pratik
olarak aktarilmalidir.

7. Hareketli operator tarafi
hareketli emniyet koruyucu
muhafaza karsisindaki
tarafindaki emniyet kapisi kapali
ve emniyet sivigleri ¢aligir
olmalidir.

8. Operator tarafi ve karst
tarafindaki sabit koruyucu
muhafazalar saglam durumda
bulundurulur, bilhassa kirik
koruyucu camlar derhal

97




degistirilir. Sabit muhafazalar

c¢ikartilarak makine ¢alistirilmaz.
9. Ise 6zgii; is eldivenleri, Is
g0ozIliigl google tipi
kullanilmalidir.
10.Sicak akiskan tasiyan hortum,
kelepce,  soketlerin  periyodik
kontrol ve degigimi.
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ILGILI

TEHLIKE NOKTALARINDAKI

RISK | RISKE TEHLIKE TEHLIKELI TEHLIKELI TEHLIKELI MEYDANA STANDART, : ; USRI
NO | MARUZ BOLGELERI | OLAYLAR DURUM HAREKET | GELEBILECEK | KANUN, RISK AZALTMA ILE ILGILI
KALANLAR, ZARARLAR YONETMELIK | FAALIYETLER
VE
DIGERLERI
Makine Plastiklestirme | Yiiksek Metal  parca | 1 Sicak ergimis | Basingli; sicak | (6331 Sayili Is 1 Hareketli plaka i¢in mekanik
operatort, ve enjeksiyor i sarapnel etkisi, - gaz, plastik erigi, | Saghgi ve bloklama sistemi, Operator tarafi
8 Bakimci tinitesi sicakliktaki Ezilme, plastik ile ile temas eden | Gilivenligi hareketli emniyet koruyucu
ergimis plastik kesilme, temas etme, uzuvlarda ileri | Kanunu muhafaza kapisi elektriksel kilit
basinglt  gaz . derecede yanik | Madde:30, Is mekanizmas1 kapatilir. Operator
kargisinda cikist ile Beklenmedik ve uzuv kaybi, | Ekipmanlarinin | karsisindaki tarafindaki emniyet
durmak, Ocak ergimis plastik | sekilde sicak 6liimctil Kullaniminda kapis1 hareketli kilit elektriksel
patlamast ya da pliskiirmesi ergimis plastik yaralanma Saglik ve hidro-mekanik  kilitli acil
yanigi Giivenlik durdurma cihazi ile kilitlenir
Sicak ya da figkirmast, Sartlar1 2 Hareketli bir  korumayla
yanan gazlarin Stcak veya Yonetmeligi birlikte kullanilan acil durdurma
Madde:6/1.a, cihazi
¢ikist Meme yanan gazin EK-1/2.10) 3 Operator tarafi igin 151n perdesi

ocak birlesme
ylizeyinden
ergimis plastik
figkirmasi,

Kalip meme
birlesme
yiizeyinden
ergimis plastik
fiskirmasi

beklenmedik
sekilde maruz
kalma

2 Silindir ocak
patlamasi
sonucu ¢aligma
ortamina
yayilan sicak
gaz ve ergimis
plastigin

calisanlara

4  Uretimle ilgili riskleri azaltmak
icin bir parga kurtarma robotu
kullanmak.

5 Robot kullaniliyor ise
caliganin, c¢aligma alan1 disinda
olmast saglandiktan sonra girisler
emniyet  tertibatlari1  devreye
alinarak ¢alisma alanina kontrolsiiz
girigler onlenir.
6 Operator tarafi ve karsi
tarafindaki sabit koruyucu
muhafazalar saglam  durumda
bulundurulur, 6zellikle catlak ve
kirtkk  koruyucu camlar derhal
degistirilir. ~ Sabit muhafazalar
¢ikartilarak makine c¢alistirilmaz.
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temasi sonucu
zarar vermesi

3Hidrolik
hortumlarin
muhafaza altina
alinmasi ya da
etki alan1
disinda
tutulmasi.

7 Plastik enjeksiyon kaliplama
makine de iiretilen plastik pargay1
alirken is kazasina sebep verecek
tehlikelerin risklerini azaltmak igin;

7.1 Yolluk, parga ¢ikartma
robotu uygulanabilir.

7.2 Itici pim, pinomatik iifleme
ya da siywricr plaka ile kaliptan
diistiriilerek ~ ¢ikarilan  plastik
parcalar bir bant konveyor vasitast
ile tehlikeli bolgeden uzaklastirilir

7.3 Parca diisme, alma boslugu
operator tarafi ve karsi tarafinda
sabit koruyucu plaka ile ¢aliganin
alt taraftan uzanarak yapacagi
miidahaleler 6nlenir.

8 Silindir ocak memesi kalip
temas ylizeyinde olusacak kacaklar
icin  deliksiz  metal koruyu
muhafaza kullanilmasi (Tel orgiilii
veya delikli tip kullanilamaz.

9 Kisisel koruyucu Donanimlar;
Ise ozel sicaktan koruyucu is
eldiveni, is gozliigi, yiiz siperi

10 Sicak ylizeylere ve eriyik
plastik ve gaz temasindaki
tehlikeleri ve Onlemleri hatirlatan
uyarici levhalar, ¢alisma talimatlari

11 Ayarlanan sicaklik seviyesine
ulastiginda devreden ¢ikan tolerans
seviyesinin altina indiginde
devreye giren 1s1 kontrol iinitesi

12 Silindir ocagin etrafina 1s1
izolasyonu yapilmasi, periyodik
kontrol ve bakimu.
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13 Silindir ocak hava tahliye
kanalinin ucuna ¢ikabilecek
akigkan malzeme tutacak koruyucu
muhafaza yapilmasi
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ILGILI

RISK RISKE TEHLIKE TEHLIKELI TEHLIKELI TEHLIKELI MEYDANA STANDART, ; ;
NO | MARUZ BOLGELER| | OLAYLAR DURUM HAREKET | GELEBILECE | KANUN, TEHLIKE NOKTALARINDAKI
KALANL K ZARARLAR | YONETME | RISK AZALTMA ILE ILGILI
AR, LIK VE ;
DIGERLERI FAALIYETLER
9 Makine Plastik Toksik olabilecek Zehirli Zehirli Solunum 6331 Sayili Is
operatorli, | enjeksiyon gaz salinimi, Is1 olabilecek gaz olabilecek yollarinin tahrisi | Saghgi ve 1. Silindir ocaginda ergitme
Kalip kaliplama kontrol sisteminin | salininm Gilivenligi esnasinda ergitme sicakliklari
baglayan makinesi arizalanmasi, olugsma gazlarin Kanunu tizerinde 1sitilan Polioksimetilen
calisanlar, | operator Silindir ocaginin durumunda | Madde:30, is (POM) ayn1 zamanda polyasetal
Elektrik ve | ¢alisma alan1 | bosaltilmadan havalandirma | 54 Ekipmanlarinin | veya asetal), PVC (Poli Vinil
Mekanik uzun siire yemek | sistemlerinin yapildigi Kullaniminda Kloriir gibi plastiklerin bozulmasi
bakimecilar arasi gibi olmamasi ya | Saglik ve sonucu ortama yaydiklari zehirli
sebeplerle baski | da saliyma Giivenlik gazlarin sagliga olan zararli
yapilmadan havalandirma | ortaminda Sartlari etkilerinden korunmak amaci ile
bekletilmesi yada | sistemi bulunmak Y onetmeligi zehirli gazlari kaynaginda
1s1 kontrol olmamast. ' Madde 6 Ek: yakalamak i¢in lokal havalandirma
sisteminin solumak. 1125 sistemi yapilmasi.
kapatilmasi 2. Calisanlarin POM

(Polioksimetilen (POM) ayni
zamanda polyasetal veya asetal),
PVC (Poli Vinil Kloriir) gibi
plastiklerin bozulmasi sonucu
ortama yaydiklar1 zehirli gazlarin
sagliga olan zararli etkilerinden
korunmak yapilacaklar hakkinda
egitimi.

3. Polioksimetilen (POM), asetal

polimerleri ve kopolimerleri
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polyasetal veya asetal, PVC ((Poli
Vinil Kloriir) asla ayni makinede
islenmemelidir. Bu gibi
plastiklerin bozulmasi sonucu
ortama yaydiklar1 zehirli gazlarin
sagliga olan zararl etkilerini
onlemek i¢in ¢aliganlarin
yapacaklari hakkinda ¢aligma
talimatlar hazirlanir ve ¢aliganlar
egitilir.

Havalandirma sisteminin periyodik

kontrolii ve bakimi

4.Calisanlarin ~ periyodik  saglik
kontrolii
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ILGILI

TEHLIKE NOKTALARINDAKI

RISK | RISKE TEHLIKE TEHLIKELI | TEHLIKELI | TEHLIKELI | MEYDANA STANDART, , o
NO | MARUZ BOLGELERI | OLAYLAR | DURUM | HAREKET | GELEBILECEK | KANUN, RISK AZALTMA ILE ILGILI
KALANLAR, ZARARLAR YONETMELIK | FAALIYETLER
VE
DIGERLERI
Makine Kalip ve Makine| 1. Sogutma 1.Sogutma Bereleme, kirik, | 1 Hareketli plaka i¢in mekanik
10 operatorti, sogutma baglant] . ; baglanti 1.Hortumlarin | gdz hasari, 6331 Sayili Is . . .
Bakimci soket ve sistemi hortumlart cikmasi ya da | Basingli su Saglig ve blokaj sistemi, Operator taraft
hortumlar1 hortumlarinin ciktiginda kopmasi figkirmasi maruz | Giivenligi hareketli emniyet koruyucu
Kalip sogutma, veya carpma kirbag | kalma sonucu Kanunu . o
Makine hidrolik | €*P™? kirbag koptugunda etkisi kayma, diisme, Madde:30, Is muhafaza kapist elektriksel kilit
sistem sogutma | hareketi etki alaninda | olusturur. g0z Ekipmanlarinin | mekanizmasi kapatilir. Operator
unlt?51, Silindir 2. Basmeli su olmak 2 Basingli su yaralanmalar: Ku}lammmda Kargisindaki tarafindaki emniyet
ocagi mal alma 2 Basingl su fiskirmasina Saglik ve
tinitesi altindaki | fiskirmasi fiskirma etki 3 Giivenlik kapist hareketli kilit elektriksel
bogaz sogutma alaninda maruz kalma Sartlart | piro-mekanik kilitli acil durdurma
kanali bulunmak lanlarind Yonetmeligi
alanfannda Madde:9) valfi ile kilitlenir
bulunma

2 Acil durdurma cihazi

3 Operatdr tarafi i¢in 131 perdesi

4 Uretimle ilgili riskleri azaltmak
i¢in bir parca kurtarma robotu
kullanmak.

5 Robot kullaniliyor ise galisanin,
¢aligma alan1 diginda olmast
saglandiktan sonra girigler emniyet
tertibatlar1 devreye alinarak calisma

alanina kontrolsiiz girisler nlenir.
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6 Operator tarafi ve karst
tarafindaki sabit koruyucu
muhafazalar saglam durumda
bulundurulur, bilhassa kirik
koruyucu camlar derhal degistirilir.
Sabit muhafazalar ¢ikartilarak
makine ¢alistirilmaz.

7 Plastik enjeksiyon kaliplama
makinede tiretilen plastik parcayi
alirken is kazasina sebep verecek
tehlikelerin risklerini azaltmak i¢in;

7.1 Yolluk, parca ¢ikartma robotu
kullanilabilir.

7.2 ltici pim, pinomatik iifleme ya
da siyirict plaka ile kaliptan
distriilerek ¢ikarilan plastik
pargalar bir bant konveyor vasitasi
ile tehlikeli bolgeden uzaklastirilir

7.3 Parc¢a diisme, alma boslugu
operator tarafi ve karsi tarafinda
sabit koruyucu plaka ile ¢aliganin
alt taraftan uzanarak yapacagi
miidahaleler dnlenir.

8 Ise dzgii; is eldivenleri, s
g06zIigii google tipi kullanima.
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yagin ortama
ve ¢aligsanlara
etki etmesi.

ILGILI TEHLIKE NOKTALARINDAKI
RISK | RISKE TEHLIKE TEHLIKELI | TEHLIKELI | TEHLIKELI MEYDANA STANDART, : : i
NO | MARUZ BOLGELERI | OLAYLAR |DURUM | HAREKET | GELEBILECEK | KANUN, RISK AZALTMA ILE ILGILI
KALANLAR, ZARARLAR YONETMELIK | FAALIYETLER
VE DIGERLERI
Makine Kalip 1 Hidrolik Kalip Basing Beyin sarsintis1 Hareketli plaka i¢in mekanik
11 operatori, kapama sistemi hidroli_k _ altindaki bir Uzuv kirigi, 63%1 vSaylh Is blokaj si_stemi_, Operator tarafi
Bakimc1 hortumlarmin | devresinin Saghg ve hareketli emniyet koruyucu
stkma iinitesi dis styirmasi, | baglantist kaucuk yada | Goz Giivenligi muhafaza kapist elektriksel kilit
ve enjeksiyon kesilme gibi | kesildiginde celik hortum yaralanmasi, Kanunu mekanizmasi kapatilir. Operator
nedenlerle veya kayb1 Madde:30, Is karsisindaki tarafindaki emniyet
iinitelerindeki | serbest koptugunda | baglantisinin Ekipmanlarinin kapist hareketli kilit elektriksel
S kalmasi esnek i . Kullaniminda hidro mekanik kilitli acil durdurma
hidrolik sokiilmesi N o
sonucu kauguk Saglik ve valfi ile kilitlenir
akiskan kirbag hortum veya Giivenlik 1. Hidrolik sistemdeki hidrolik
aktarma hareketi ile garpma Karilmast Sartlari hortumlar serbest kalmasini
caligana mesafesinde ’ Y onetmeligi Onlemek igin gelik tel ya da orgiilii
hortumlarmin | ¢arpmasi. olmak kirbaglanma Madde:9 tel ile soketlere sabitlenir ve
bulundugu ﬁ Hidrolik hareketine periyodik Ql_arak yipranma durumu
ortumlarm kontrol edilir.
bolgeler. ylpranma neden olur 2.Hidrolik hortumlar deliksiz metal
delinme plakalar ile ¢alisanlar arasinda
sonucunda stitre olacak sekilde makine
basinglh ¢evrilir, bakim haricinde agik
hidrolik tutulmaz.

3). Agikta bulunan hortumlar
calisanlarin gecisginin olmadig
alana gelecek sekilde makine
yerlesimi yapilir.

4). Hidrolik sistemden kaynaklanan
tehlikeler hakkinda ¢alisanlara
egitim verilir ve uyar1 levhalar1
caligma sahasina yerlestirilir.

5). Hareketli bir korumayla birlikte
kullanilan acil durdurma cihazi.
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6).Robot kullaniliyor ise ¢alisanin,
caligma alani diginda olmast
saglandiktan sonra girisler emniyet
tertibatlar1 devreye alinarak
¢aligma alanina kontrolsiiz girisler
Onlenir.
7).Operator tarafi ve karst
tarafindaki sabit koruyucu
muhafazalar saglam durumda
bulundurulur, 6zellikle catlak ve
kirik koruyucu camlar derhal
degistirilir. Sabit muhafazalar
c¢ikartilarak makine ¢alistirilmaz.
Ise 6zgii; is eldivenleri, Is gozliigii
google tipi kullanimi saglanir.
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ILGILI

RISK RISKE TEHLIKE TEHLIKELI TEHLIKELI TEHLIKELI MEYDANA STANDART, : :
NO | MARUZ BOLGELERi | OLAYLAR DURUM HAREKET | GELEBILECE | KANUN, TEHLIKE NOKTALARINDAKI
KALANL K ZARARLAR | YONETME RISK AZALTMA ILE ILGILI
AR, LIK VE ;
DIGERLERI FAALIYETLER
12 Makine Graniil Caligsanin Silindir | Graniil Ocak Parmak kayb1 6331 Sayil Is
operatorli, | hammadde Ocag1 (namlu) hammadde hammadde Sagligi ve 1 Silindir Ocagi ( namlu) besleme
Bakimc1 besleme besleme bogazina | besleme besleme Gilivenligi bogazina mal sarmasinin temel
bogazi saran yari ermis bogazina bogazina elle Kanunu sebebi olan bogaz sogutma
plastigi ¢cikarmak | parmak miidahale Madde:30, is suyunun baglanmis olmali ve
icin parmak ile uzvunu sirasinda uzuv Ekipmanlarinin calisir durumda olmalidir.
miidahalede sokmak sikigmast Kullaniminda ? Calisanlar mal alma bogazinda mal
bulunurken vidayi Saglik ve sarmas1 durumunda yapacaklari
¢evirmek. Giivenlik hakkinda talimat hazirlanmali,
Sartlari teorik ve pratik egitime tabi
Y 6netmeligi tutulmalidir.
Madde 6 Ek: 8 Bogazda mal sarma durumunda
1/12.5 silindir mal alma deligine asla el

ile miidahale edilmemesi

gerektigini tehlike ve zararlarini

anlatan uyari isareti konulmalidir.
Gaz sikigmasit  sonucu  olasi
piiskiirmelere kars1 6nlem olarak s
gozligi ve is eldiven uygun tipte
kullanilmalidir.
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ILGILI

RISK RISKE TEHLIKE TEHLIKELI TEHLIKELI TEHLIKELI MEYDANA STANDART, : :
NO | MARUZ BOLGELERI | OLAYLAR DURUM HAREKET | GELEBILECE | KANUN, TEHLIKE NOKTALARINDAKI
KALANL K ZARARLAR | YONETME RISK AZALTMA ILE ILGILI
AR, LIK VE :
DIGERLERI FAALIYETLER
13 Makine Kalip Yiiksekten diisen | Yiiksekten 1).Standart Diisen kiitle 6331 Sayil Is
operatorii, | baglanan malzemeler, diisen dis1 kanca ve | sekline, hizina Sagligi ve 1..Kaldirma ekipmanlarinin
Bakimc1 sabit ve | pargalar parganin benzeri tertibat | bagl olarak: Gilivenligi periyodik olarak kontrol edilmesi
hareketli (6rnegin, ve  kaldirma | vurulma, Kanunu ve bakimlarinin yapilmasi
plaka ve kalip, Cekic, ekipmanlart kirilma, Madde:30, Is 2. Koruyucu is ayakkabi, baret, is
kalip  stok Yan keski, kullanilmasi, morarma, Ekipmanlarinin | elbisesi giyilmesi
sahasi tasima Mapa, Boru, kapasitesinin ezilme, 6lim Kullaniminda 3. Kaldirma alet ve aksesuarlarinin
giizergahi kelepgeler, iizerinde yik Saglik ve uygun sekilde kullanimi hakkinda
aksesuarlar) kaldirma Giivenlik caliganlarin egitimi
altinda olmak | faaliyetlerinde Sartlari 4.Tehlikelere karsi uyari levhalar
bulunmak. Yonetmeligi ilgili bolgelere asilmasi
2).Kaldirma Madde 6 Ek:
ekipmaninin 1125
bozulmasi
3).Operator
tarafindan
kaybedilen,
unutulan
kelepce,
civata, somun,
anahtar, boru
parcasi,Ving
kilavuz
halkasi, maket
bicagive
benzeri
nesnelerin
diigmesi
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ILGILI

RISK RISKE TEHLIKE TEHLIKELI TEHLIKELI TEHLIKELI MEYDANA STANDART, ; ;
NO | MARUZ BOLGELERi | OLAYLAR DURUM HAREKET | GELEBILECE | KANUN, TEHLIKE NOKTALARINDAKI
KALANL K ZARARLAR | YONETME RISK AZALTMA ILE ILGILI
AR, LIK VE ;
DIGERLERI FAALIYETLER
14 Makine kalip | Kalibin Tasima 1).Kaldirma Kiitleye, sekle, | 6331 Sayil Is 1 Kaldirma ekipmanlarinin
baglama makineye giizergahinda  ekipmaninin hiza bagl | Sagligi ve periyodik olarak kontrol edilmesi
alani ve kalip | baglanma i¢in dikkatsizlik yanlis olarak: carpma | Giivenligi ve bakimlarinin yapilmasi
stok sahasina | kalip stok sonucu ¢arpma, |kullanilmasi sonucu uzuv | Kanunu 2 Koruyucu is ayakkabi, baret, is
sevk sahasindan ya da  |itip kakmak gibi |nedeniyle kirilmast, hasari, | Madde:30, Is elbisesi giyilmesi
giizergahi sokiilmesi sonuglar. hareket (6rnegin | 6liim Ekipmanlarinin | 3 Kaldirma alet ve aksesuarlarimin
sonrasi kalip lkalip sarkmasi, Kullaniminda uygun sekilde kullanimi hakkinda
stok sahasina Kullanim atalet veya Saglik ve calisanlarin egitimi
taginmasi miisaadesi donme) Giivenlik 4 Tehlikelere kars1 uyari levhalari
olmayan 2).Kaldirma Sartlari ilgili bolgelere asilmast.
yetkisiz cihazinin Y 6netmeligi 5 Kaldirma tagima islemleri
kisilerce tasima |(I)kontrol Madde 6 Ek: esnasinda yiiklerin ¢alisanlarin
ekipmanlarinin  sistemindeki bir 1125 lizerinden gegirilmesi.
kullanilmasi arizadan, 6 Kaldirma tagima faaliyetlerinde
(IT).istem  dis1 bulunan ¢alisanlarin kullandiklari
(6rnegin bir Ving, caraskal, forklift ve benzeri
iclinci  sahis ekipmalar i¢in egitimli ve sertifika
veya  operatOr sahibi olmasi.
tarafindan) veya
(IID).iiclinci
sahislar
tarafindan koti
niyetle
calistirilmasi
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ILGILI

RISK RISKE TEHLIKE TEHLIKELI TEHLIKELI TEHLIKELI MEYDANA STANDART, ; ;
NO | MARUZ BOLGELERi | OLAYLAR DURUM HAREKET | GELEBILECE | KANUN, TEHLIKE NOKTALARINDAKI
KALANL K ZARARLAR | YONETME RISK AZALTMA ILE ILGILI
AR, LIK VE ;
DIGERLERI FAALIYETLER
15 Operator, Yiiksekte Calisanlarin 1.Yiiksekte 1. Dengesini Yiikseklige ve | 6331 Sayili Is 1)Platform  ylizeyleri  kaymaz
Elektrik ve I yiiksekten calisma kaybetmek. diisme sekline | Sagligi ve yapilmis olmali ya da kaymaz hale
Mekanik ~ [*'3™M@ diismesi (6rnegin 2. Dengesiz bagh olarak | Glivenligi getirilmeli, Merdivenler ve gegitler
bakimet1 yapilan mal Makine iistiine [ekipman. Uzuv kirilmasi, | Kanunu icin korkuluk tirabzani yapilmasi.
. tirmanma, bir 3. Basamak morarma, beyin | Madde:30, s 2)Sabit ve hareketli plakalara
alma hunisine : . . . .
merdiven, iylksekliginden | sarsintisi, 6lim | Ekipmanlarinin | platformlar ve bunlara ulagsmak icin
miidahale, basamak veya |[fazla mesafeden Kullaniminda sabit merdivenler yapilmasi.
kalip baglama platform atlamak, Saglik ve 3)Tehlikeli operasyon bolgelerine
tizerinde calisma Giivenlik miidahale durumunda  emniyet
icin makine caligma) platformunda Sartlart tertibatlarinin islevini yerine getirip
Svdesi 2. Birinin unutulan boru Yonetmeligi getirmedigi  kontrol  edilmeli,
povaesine dengesini parcalar, el Madde 6 Ek: uygunsuzluk halinde yetkili amire
cikma ya da kaybetmesine [aletleri, ¢ivata 1/12.5 bildirilerek diizeltilmesi saglanmali,
bcak neden olacak  [somun gibi bakim  onarim  ve  temizlik
olan habersiz  parcalar. caligmalarinda Etiketle Emniyete al
silindirine ve konveyor gibi ve Dene prosediirii olusturulmali ve
ekipmanlart bu konuda c¢alisanlarin egitimi
1sitma e
calistirmak. yapilarak uygulamanin etkinligi
resistanslarina 3. Aynmi denetlenerek saglanmalidir.
. o seviyedeki 4)Sistemin tamamini  veya bir
miidahale gibi i ..
diismelere kismini baglatmak igin ¢alisanin
isler neden olan iradesinde yapilmasi gerekli
durum faaliyetler.
(6rnegin 4.1) Emniyet sistemleri ve sivigleri
kaygan veya iptal edilmemeli
dar zemin, 4.2) Merdiven basamagindan daha
diizensiz yiiksek mesafelerden atlanilmamali.

zemin olmasi.

4.3) Kisisel Koruyucu Donanimlar
kullanilmal
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4.4) Kaymaz koruyucu i ayakkabisi
arkasina basilmadan giyilmesi.

4.5) Operator tarafindan c¢alisma
alaninin ve zeminin temiz tutulmast.
1.6) Yetkisi olmadig1 arizalara
miidahale etmemeli (elektrik arizasi
gibi)

4.7)  Koruyucu  muhafazalarin
istiinden veya altindan uzanarak
miidahaleye ¢alismamali

Donen mil, digli c¢ark benzeri
elamanlara dokunmamali
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ILGILI

RISK RISKE TEHLIKE TEHLIKELI TEHLIKELI TEHLIKELI MEYDANA STANDART, : :
NO | MARUZ BOLGELERi | OLAYLAR DURUM HAREKET | GELEBILECE | KANUN, TEHLIKE NOKTALARINDAKI
KALANL K ZARARLAR | YONETME RISK AZALTMA ILE ILGILI
AR, LIK VE ;
DIGERLERI FAALIYETLER
16 Operator Plastik 1. Plastik 1) Caligsanin Plastik Kistirma 6331 Sayil Is 1.0perator tarafi ve karsi tarafi
enjeksiyon enjeksiyon konveyor uzuv | enjeksiyon noktasinda, Saghg ve arasindaki muhafazalarin iginde yer
kaliplama kaliplama sikistirma kaliplama sikisma, ezilme, | Giivenligi alan  sikistirma  noktalarindan
makinesinde | makinesinde noktasina yakin | makinesinde amputasyon, Kanunu korunmak i¢in robot kullanilmasi ve
iretilmis iretilmis olan bir yerde iiretilmis siirtiinme Madde:30, Is makine calisirken muhafazalar
olan plastik | plastik parga bulunan par¢ay1 | olan plastik | yamgi, kirik, Ekipmanlarinin | arasina girilmemesi sivi¢ ve 1sin
pargalarin diisme alaninda  falmaya parga diisme | Sliimciil Kullaniminda perdesi ile saglanir.
diisme y1gilan plastik davranmasi. alaninda yaralanma, goz | Saglik ve 2. Parga diisme bolgesinin kalip
bolgesi, pargalarin 2) Durdurulan yigilan yaralanmasi Giivenlik bolgesinde bulunan sikistirma
hareketli toplanmasi konveyoriin plastik Sartlart noktalarindan korumak i¢in
plaka 6n ve | faaliyetinde uzuv kistirma pargalarin Y onetmeligi operator tarafina sabit koruma
arkasi bulunurken uzuv  noktasi makine Madde 6 Ek: plakas1 konulur.
sikistirma yakininda calisirken 1/2.5 3.0Otomatik ve yarim otomatik
noktalarina temas [caliganin uzvu toplanmast ¢aligma konumlarinda makine
. Konveyor ya da giysisinin | esnasinda kumanda paneline konveyor bant
bandinin hareketi |bulunmasi, ya kistirma acil durdurma diigmesi eklenmesi.
da bir alet noktalarina 4 Konveyore acil durdurma
edevat, anahtar | erigsmeye diigmesi cihazi montaj1
unutularak caligmak
birakilmast.
3) Durdurulan
konveydriin

lizerine ¢ikmak
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ILGILI

RISK RISKE TEHLIKE TEHLIKELI TEHLIKELI TEHLIKELI MEYDANA STANDART, : :
NO | MARUZ BOLGELERi | OLAYLAR DURUM HAREKET | GELEBILECE | KANUN, TEHLIKE NOKTALARINDAKI
KALANL K ZARARLAR | YONETME RISK AZALTMA ILE ILGILI
AR, LIK VE ;
DIGERLERI FAALIYETLER
17 Operator, Elektrikli Elektrik enerji 1. Normalde 1. Bir Elektrik 6331 Sayili Is 1. Diisiik voltaj kullanilmasi
Elektrik ve | 1sitma kablolarina temas nerji olan ekipmanin carpmasindan Saghg ve 2. Kagak Akim rolesi kullanimi
Mekanik resistanslari, ancak elektrik akimi1 | dolay1 6liimeiil | Giivenligi 3. Topraklama hatt1 ve periyodik
bakimci Kumanda calismayan bir verilen kismi yaralanma Kanunu kontrolii
paneli, ekipmanla ile temasa Madde:30, Is 4. Buson sigorta yerine bigakli
sigorta temas etmek geemek. Ekipmanlarinin | sigorta kullanilmast
yuvalar1 ve Ornegin, 2. Yanlslikla Kullaniminda Sigortalara tel sarilarak
benzeri onarim enerji salterini Saglik ve kullanilmamasi.
enerjili calismalari acmak. Giivenlik 5. Bigak sigortalarin bigak sigorta
elektirikli sirasinda ¢iplak Sartlari ¢ikartma pensesi ile takilip
elamanlar. bir kabloya Y 6netmeligi ¢ikarilmasi, normal pense
dokunmak) Madde 6 Ek: kullanilmamasi
2. Normalde 1/12.5 6. Enerji altinda elektrik hatlarina
elektrik enerjisi bakim, tamir yapilmamast.
olmayan
makina

ekipmani ile
temas etmek.
3. Elektrik
akimi verilen
bir ekipmana
temas etmek

4. Normalde
elektrik enerjisi
verilen bir
parcaya temas
etmek (6rnegin,
sicak yolluk

olan kalibin
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cektigi akimi
Olgmek, enerji
olup olmadigini
bilmeden kalib1
elektrik
devresinde
ayirmak)
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ILGILI

RISK RISKE TEHLIKE TEHLIKELI TEHLIKELI TEHLIKELI MEYDANA STANDART, : :
NO | MARUZ BOLGELERi | OLAYLAR DURUM HAREKET | GELEBILECE | KANUN, TEHLIKE NOKTALARINDAKI
KALANL K ZARARLAR | YONETME RISK AZALTMA ILE ILGILI
AR, LIK VE ;
DIGERLERI FAALIYETLER
18 Operatér, Makine Ortam giiriiltiisii Giiriiltiiye Ariza sebebi | Kulak 6331 Sayil Is 1.Giiriilti  kaynagi  olusturan
Elektrik ve | ¢evresinde maruz kalma ile Olagandisi | ¢inlamasi, Sagligi ve arizanin giderilmesi
Mekanik calisanlar yogun sagirlik, isitme | Giivenligi 2.Makine giiriiltii kaynaklarini ses
bakimet1 giiriiltiiye keskinligi veya | Kanunu izolasyon plakasi ile kaplamak.
maruz kalma dengede Madde:30, Is 3.Kulak koruyucu kullanmak
bozulma, Ekipmanlarinin | 4.Periyodik bakim onarim ve
yorgunluk, stres, | Kullaniminda kontrollerin yapilmasi
azalmis dikkat Saglik ve 5. Ortam 6l¢iimlerinin yapilmasi
Giivenlik 6 Calisanlarin periyodik muayane ve
Sartlart odyo dl¢limlerinin yapilmast , takibi
Yonetmeligi
Madde 6 Ek:
1125
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ILGILI

RISK RISKE TEHLIKE TEHLIKELI TEHLIKELI TEHLIKELI MEYDANA STANDART, : :
NO | MARUZ BOLGELER| | OLAYLAR DURUM HAREKET | GELEBILECE | KANUN, TEHLIKE NOKTALARINDAKI
KALANL K ZARARLAR | YONETME RISK AZALTMA ILE ILGILI
AR, LIK VE ;
DIGERLERI FAALIYETLER
19 Operatér, Hidrolik yag | Temizleme sivisi, | Temizleme Temizleme Deri tahrisi, 6331 Sayil Is Giivenlik Bilgi Formu
ve tank, Makine | Hidrolik yag SIV1s1 sivisi ya da nekroz Saghg ve degerlendirilerek temizlik se¢imi ve
Mekanik yiizeyleri temizligi ve kullanimi, hidrolik yag Gilivenligi calisanlarin egitimi
bakimci temast Hidrolik yag ile temas Kanunu Uygun kauguk, lateks is eldiveni ve
degisimi ve ettiginde Madde:30, s is gozIigii google tipi kullanilmasi
Yag tanki Ekipmanlarinin
temizleme Kullaniminda
islemi Saglik ve
Giivenlik
Sartlari
Yonetmeligi
Madde 6 Ek:
1125
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ILGILI

gerektiren
caligmalar.

3. Mekanik
garpmaya yol
acan
hareketler.

RISK RISKE TEHLIKE TEHLIKELI TEHLIKELI TEHLIKELI MEYDANA STANDART, : :
NO | MARUZ BOLGELERi | OLAYLAR DURUM HAREKET | GELEBILECE | KANUN, TEHLIKE NOKTALARINDAKI
KALANL K ZARARLAR | YONETME RISK AZALTMA ILE ILGILI
AR, LIK VE :
DIGERLERI FAALIYETLER
20 Operatér, Egilerek Belden alt )Kalip 1. Bigimsiz Kas iskelet 6331 Sayil Is 1).Uretim faaliyetleri olabilecek is
kalip caligma seviyelerde calisma duruslar, sistemi hastaligr | Sagligi ve kazasi risklerini azaltmak igin
baglayan durumunda egilerek calisma alaninda egilip | Tekrarlayan Gilivenligi parcalarin makineden bir parca
calisanlar, | kalinan yapilmasi gereken | biikiilerek hareketler. Uzuv Kanunu ¢ikarma robotu ve konveyor ile
Elektrik ve | seviyelerde faaliyetler. calisma, 2 Maga, Kalip | kistirtlmast Madde:30, Is ¢ikarilmasi.
Mekanik yapilan calisma alanindan | 2) Enjeksiyon | parcalari, sonucu dliimeiil | Ekipmanlarinin
bakimet1 calisma kalip kapama, itici | makinasi hammadde yaralanma Kullaniminda 2).Kalip alaninin yakininda
bolgeleri caligma operator torbalarinin Saglik ve dengesiz stabil olmayan agir
bolgelerine koruyucu taginmasi Giivenlik cisimlerin diizenlenmesi.
ulagmaya kapisini el ile | bosaltilmasi Sartlari 3) Agir pargalarin kaldirilmast,
¢aligmak. acma kapama. | gibi agir Y 6netmeligi taginmasi islemlerinde uygun
Ergonomik 3) Egilerek pargalarin el Madde 6 Ek: tagima araglar1 kullanilmasi.
¢aligsma calisma ile taginmasi 1/12.5
kurallarina gerektiren sonucu asirt
uymamak faaliyetler. efor harcama
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ILGILI

RISK RISKE TEHLIKE TEHLIKELI TEHLIKELI TEHLIKELI MEYDANA STANDART, ; ;
NO | MARUZ BOLGELERi | OLAYLAR DURUM HAREKET | GELEBILECE | KANUN, TEHLIKE NOKTALARINDAKI
KALANL K ZARARLAR | YONETME RISK AZALTMA ILE ILGILI
AR, LIK VE ;
DIGERLERI FAALIYETLER
21 Operator, Sicak Sicak yolluk da Govdeye Yetkisi Oliimciil 6331 Sayih Is  [Kalip sogutma suyu olarak saf su
Elektrik ve | yolluklu kullanilan fisek ya | kagak olan olmadigi halde | yaralanma, uzuv | Saghigi ve (demagnetize su) kullanarak saf
Mekanik kalip da bant resistans kaliba temas calisanlarin kayb1 Gilivenligi suyun iletkenliginin olmamasi yani
bakimci kullanim arizasi, elektrik edilmesi elektrik Kanunu yalitkan olmasindan faydalanilmas,
baglantilarindan baglantilarini Madde:30, Is 2). Calisanin elektrik izole plaka,
govdeye kacak yapmasi ya da Ekipmanlarinin | platform iizerinde calismast, Is
olmast durumu. arizalara Kullaniminda ayakkabilarinin elektrik izolasyon
miidahale Saglik ve smifinin uygun segilmesi
etmesi Giivenlik 3) Calisanin elektrikten korunma ve
Sartlart acil durumlar hakkinda egitimi
Yonetmeligi 4) Makine ve galigma platformunun
Madde 6 Ek: topraklamasinin yapilmast,
1125 periyodik kontrollerinin yapilmasi.

5) Galisanin temasinin miimkiin
oldugu bolgelerde kacak akim
rolesi ile korunmasi

6)Saf su kullanim1 kalip ve makine
sogutma sisteminin paslanmasini ve
kirlilikten tikanmasini 6nler.
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ILGILI

RISK RISKE TEHLIKE TEHLIKELI TEHLIKELI TEHLIKELI MEYDANA STANDART, ; :
NO |MARUZ BOLGELERi | OLAYLAR DURUM HAREKET | GELEBILECE | KANUN, TEHLIKE NOKTALARINDAKI
KALANL K ZARARLAR | YONETME RISK AZALTMA ILE ILGILI
AR, LIK VE ;
DIGERLERI FAALIYETLER
22 Operator, [Makine Hidrolik enerji, Hidrolik Sikisma Uzuv kaybi, 6331 Sayili Is Calisanlarin egitimi
Elektrik ve isikma tinitesi, | elektrik enerjisi, enerji, elektrik bolgelerine olimciil Saghg ve 1. Calisma ortaminin  kamera
Mekanik | mekanik enerji enerjisi, Sistemi yaralanma Gilivenligi sistemi ve yOneticiler tarafindan
bakimc1 Itici ve maga | potansiyel mekanik enerji kapatmadan Kanunu izlenmesi, tehlikeli hareketler e
hareketli enerjilerin potansiyel . ’ Madde:30, Is izin verilmemesi.
L0 emniyete . . ..
parcalar, kapatildiktan enerjilerin Ekipmanlarinin | 2. EKED sisteminin uygulanmasi.
silindir, sonra kapatildiktan almadan Kullaniminda 3. Artik enerji durumunun risk
kilitlenmemesi. sonra m}ldahale Saglik ve analiz caligmalarinda
Basingli Artik kalan enerji | kilitlenmemesi | 16111 yapilan Giivenlik degerlendirilmesi ve ¢aliganlara,
hortum ve etkisine 6nlem sonucunda girisler. Sartlart caligtiklar1 gorevle ilgili yapilan
borular. alinmamasi. yanliglikla Yonetmeligi risk analizi ile ilgili egitim
acilan vana, Madde 6 Ek: verilerek korunma
Enjeksiyon sivig¢, mandal 1/12.5 yontemlerinin gretilmesi.
tinitelerinde sebebi ile Makine emniyet sistemleri ve
yer alan calisanlarin calisma sistemi kontrolii ile ilgili bir
sikigtirma zarar gérmesi, Tabll8 ‘deki ornek baz alinarak
noktalar1 ve Artik kalan isletme i¢in bir kontrol listesi
donen enerji etkisine olusturularak  periyodik  olarak
parcalar. onlem giinliik, haftalik ve 3 aylik periyotlar
Elektrik allmmamast ile c¢alisanlar ve sorumlularca
akimina sonucunda uygulanmalidir
maruz kalma calisanlarin
noktalari zarara ugrama
potansiyeli.
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Isletmelerin, Tablo 21°da yapilmis olan risk degerlendirilmesinin yani sira makine
emniyet sistemleri ve ¢alisma sistemi kontrolii ile ilgili olarak Giinliik (G), Haftalik (H)

ve 3Aylik (3A) periyotlarda takip edilmesi i¢in Onerilen liste Tablo 22°de verilmistir.

Tablo 22: Plastik enjeksiyon makinesi kontrol listesi

Hidrolik silindirler G H 3A
Salmastralarda aginma yag sizintis1 var mi?

Civata baglantilarinda gevseklik var mi1?

Kauguk hidrolik hortum baglantilarinda gevseklik var mi1?
Kauguk hidrolik hortumlarda ¢atlaklik, aginma var m1?
Kolon civatalarinda gevseme, kasint1 var m1? X
Hidrolik sistemde asir1 giiriiltii, darbeli ¢aligma var mi1?
Hidrolik yag gostergesi minimum, maksimum arasinda mi1?
Hidrolik yag sicaklig1 uygun mu?

Yaglama uygun mu, Sistem ¢alisiyor mu?

Mafsalli makineler da s1zint1

Tiim civatalar sikilimi?

Mafsal pimi rondela diizgiin ¢alistyor mu?

Genel durum, pimler ve baglantilar saglam m1?

Kalip baglama plakalar

Kalip baglama kolon plaka montaj somunlar1 sik1 m1? X

Kalip baglama kolon plaka kolon silindirlerinde farkli X
uzama var mi?

Plakalarda bozuk baglanti civata yuvalar1 var mi1? X
Emniyet cubugu

Baglama bloklar1 plakalara saglam bir sekilde tutturulmus X

mu?

Baglanti ¢ubugu uygun sekilde korunuyor mu?
Cubuk uygun sekilde yonlendiriliyor mu?
Emniyet mandal1 serbestce hareket ediyor mu?
Emniyet mandali kami ¢alistyor mu?

Varsa, hava basinct uygun mu?

Mal alma vida ¢alismasi

Montaj saplama civatalari saglam m1? X
Vida calistirma boliimii giivenlimi? X

Ocak ve meme

Ocak, besleme cihazina saglam bir sekilde monte edilmis X
mi?
Meme tutucu, ocaga saglam bir sekilde monte edilmis mi? X
Meme ucu ekseni, kalip meme ekseni ile ayni1 eksende mi? X
Isitma bantlar1 uygun sekilde baglanmis m1 ve ¢aligtyor mu? X
Termokupullar uygun sekilde baglanmis m1 ve galigiyor X

mu?

X X X X

KALIP KIiLITLEME (SIKMA) UNITESI
X X X X

X X X X X

KALIP KIiLITLEME (SIKMA) UNITESI
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HIiDROLIK

GUVENLIK KAPILARI VE

GUVENLIK KAPILARI VE KORUMA

KORUMA

Hortumlar

Hortumlar uygun sekilde kullanilmis ve kurulmus mu?
Standartlara uygun hortum kullaniliyor mu?
Hortumlarda herhangi bir aginma izi var m1?
Baglantilar1 sikimi?

Hortumlardan yag kagagi var m1?

Celik hidrolik boru tesisati

Borular ve borulama uygun sekilde destekleniyor mu?
Kaynak imalati, onarimi diizgiin yapilmig m1?

Filans civatalar1 sikilimi?

Borulama baglantilar1 saglam mi1?

Hidrolik Kacaklar

Borular ve/veya boru baglantilarinda yag sizintist var mi1?
Hortumlar ve/veya hortum baglantilarinda yag sizintis1 var
mi1?

Operator giivenlik kapisi

Ray destek baglantilar1 glivenli ve saglam mi1?

Stirgli makaralar1 vb. saglam m1?

Stirgiilii kapilar giivenlimi?

Kapi cami1 saglam ve standart’a uygun mu?

Kap1 kenart Isin perdesi ¢aligma giivenligi uygun mu?
Hidrolik emniyet kilit ¢calismas1 uygun mu?

Sabit ve hareketli muhafazalar sikistirma noktalarina temasi
engelliyor mu?

Operator karsi tarafi koruma kapisi

Baglant1 desteklerin de oynama var mi, saglam m1?
Koruma muhafazalarin da oynama var mi1?

Koruma muhafazalarin da hasar var m1?

Elektrik kilidi dogru ¢alisityor mu?

Arka koruyucu kap1 muhafaza, uzuv sikistirma noktalarina
erisimi engelliyor mu?

Sabit koruma muhafizlan

Korumalar makineye saglam bir sekilde monte edilmis mi?
Koruma muhafazalari uzuv sikisma noktalarina erigimi
engelliyor mu?

Koruma muhafazalar1 bakim disindaki nedenlerden dolay1
cikarildiginda, makine ¢alismasini 6nlemek i¢in emniyet
prosediirii uygulanarak kilitleniyor mu?

Ust koruyucu Muhafizlar

Makinenin {istiinden uzuv sikistirmasi olabilecek operasyon
noktasina ulagmay1 onleyecek giivenlik kapisi ve tertibat
uygun mu?
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ELEKTRIK

TAMIR BAKIM ONARIM iSLERI

GUVENLIK KAPILARI VE KORUM

Ergimis plastik piiskiirtme muhafazasi

Ergimis plastik piiskiirtme muhafazasi, emniyet kapist agik
iken makine emniyet koruma devresi ergimis plastik
malzemeyi pliskiirtmeyi onliiyor mu?

Ergimis plastik piiskiirtme koruyucu muhafaza makineye
saglam bir sekilde takilimi?

Ergimis plastik muhafaza korumasi iyi durumda mi?
Ergimis plastik piiskiirtme muhafaza koruyucusu cami var
mi ve iyi durumda mi1?

Pompa Baglanti Koruma muhafazasi

Hidrolik pompa kavrama koruma muhafazasi yerinde mi?
Korumalar, déner saft1 yeterince ortiiyor mu?
Hammadde besleme acikhiklari

Hammadde besleme bogazina istem dis1 kazayla ellerin
sokulmasina karsi korumali m1

Giivenlik Uyari-ikaz levhalan

Giivenlik ve tehlike uyar isaretleri okunaklimi, diizgiin
yerlestirilmis mi?

Giivenlik ve tehlike uyar isaretleri tehlikeleri belirtmede
yeterlimi?

Giivenlik ve tehlike uyar isaretleri ¢alisanlarin anlayacagi
dilde mi?

Calisanlarin Kisisel Koruyucu Donanim kullanmalarini
hatirlatan levhalar var mi, eksiksiz ve dogru mu?
Topraklama baglantis1 ve 6l¢iimii uygun mu?

Kumanda pano i¢i temiz ve diizenlimi?

Kacak akim rolesi diizgiin ¢alistyor mu?

Kumanda pano kapisi kapal1 tutuluyor mu?

Herhangi bir agiklik var m1?

Yagmur, sebeke suyu temas olasiligi var mi1?

Makine Etiketle Kilitle Emniyete al Dene emniyet
prosediirii var mi1?

Enerji kesme i¢in kumanda diigmeleri uygun mu?
Elektrik kablolar1 ve baglanti kutular:

Tiim kapaklar kutularda ve konektorlerde mi?

Herhangi bir conta kirilmig veya konektorler gevsek mi?
Kumanda diigmeleri ve Sivigler (Anahtarlar) calisir
durumda m1?

Sivigler (Anahtarlar) yag ve su gecirmeye karsi korumali
mi1?

Sivigler (Anahtarlar) rahat calisiyor mu, zaman zaman
temassizlik yapiyor mu?

Biitiin kapaklar yerinde mi?

Elektrik Devresi

Elektrik devre semas1 okunaklimi?
Elektrik devre semasi makine i¢in giincel mi?
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OPERATOR EMNIYETI

Yapilan bir degisiklik var m1? Degisiklik varsa, makine
iiretici onay1 var m1?
Devre giincel mevzuat ve standartlar1 karsiliyor mu?

X

X

Plastik parca enjeksiyon kaliplama makine ve yardimci ekipmanlari

Elektrik devresi ile uyumlu ve giivenli bir sekilde yapilmis
mi1?

Giivenlik role devresi var m1?

Isletim sistemi bir elektriksel, hidrolik veya mekanik
giivenlik tehlikesi olugturuyor mu?

Makine ve yardimci ekipmanlarin ¢alismasinda uyumsuzluk
var mi1?

Operator Emniyeti

Tiim uyari ikaz etiketleri okunakli ve Tiirk¢e mi?

Operator vardiya basinda ve aralarda giivenlik ekipmanlarin
calistigini kontrol ediyor mu?

Operatoriin makine ve yardimei ekipmanlart kullanima,
tehlikeleri ve is kazalarindan korunma teknikleri egitimi var
mi1?

Operatoriin Kisisel Koruyucu Donanim kullanimi egitimi
var m1?

Operatoriin kimyasal maddelerle ¢alisma ve gilivenlik bilgi
formu kullanim hakkinda egitimi var mi1?

Operatoriin Acil Durumlar ve tahliye hakkinda egitimi var
mi1?

Operator makine tizerindeki tehlike ve uyari igaretlerinin
anlamini biliyor mu?

Operatoriin ergonomik caligma ve yiik tasima kurallari
hakkinda egitimi var mi1?

Operatoriin igbagi egitimi, makine kullanma ve ¢aligsma talimati
var m1?
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5. TARTISMA

Bu ¢alisma ile Tiirkiye de plastik enjeksiyon metodu ile parga tiretimi yapilan firmalarda
makinelerin yerlesimi, ¢alisanlarin makineleri kullanimi, bakimi hakkinda egitimleri ve
imalat / kullanim tarihlerinden gegen siire ile gelisen teknoloji ve mevzuata uygunluk
acisindan alinmasi gerekli is giivenligi 6nlemlerinin is kazalarini1 6nlemede fayda maliyet
analizi irdelenmistir. Bu manada ikinci el durumunda olan plastik enjeksiyon
makinelerinin yerlesimi, bakimi, calistirilmasi, kontrolii, bakim1 hususlarinda is giivenligi
ve meslek hastaliklar1 sorunlarini tespit etmek ve sorunlar1 6nleyici proaktif ¢caligmalara
katkida bulunmak i¢in uygulanmasi gerekli dnlemler agiklanmistir.

Yapulan literatiir arastirmasi, Tiirkiye istatistik kurumu (TUIK) ve sektdr temsilcisi
PAGDER, PAGEYV kuruluslarin yayimlamis oldugu raporlarin incelenmesi ve temsilcileri
ile yapilan goriismeler neticesinde plastik enjeksiyon makinesine sahip iiye firmalarin
makine parkurlarinin; sikma (kilitleme) kapasiteleri, enjeksiyon kapasiteleri, imalat
yillari, imalat¢1 firma iilke, makine tipi Ozelliklerinin tespit edildigi bir envanter
calismasinin olmadigi tespiti yapilmstir.

Yine iilkemizde Tiirkiye Istatistik Kurumu, Tiirkiye Cumhuriyeti Aile, Calisma ve
Sosyal Hizmetler Bakanligi Sosyal Giivenlik Kurumu isyeri ve sigortali istatistikleri
Tablo 7°de goriilecegi tizere;

e Plastik torba, ¢anta, poset

e Plastik ingaat malzemesi

e Diger plastik iiriinleri imalat
Gruplart icgine plastik enjeksiyon kaliplama metodu ile plastik parga {iretiminde
gerceklesen is kazalar1 ve meslek hastaliklari dagitilmistir.
Tiirk Plastik Sanayicileri Arastirma, Gelistirme ve Egitim Vakfi, Plastik Arastirma
Gelistirme Dernegi gibi istatistik kayitlar1 tutan kuruluslar ve sektor temsilcileri
kuruluslarda plastik enjeksiyon metodu ile kaliplamada ger¢eklesen is kazalar1 ve meslek
hastaliklari ile ilgili bir istatistiki ¢alisma yapilmadigi tespit edilmistir.

Ingiliz Plastik Federasyonu Tablo 4, Sekil 22 ve Finlandiya plastik kauguk sektorii is
kaza adetleri ve kaza siklig1 Sekil 22 6rnegi verilerinde gortildigii gibi Tiirkiye Plastik
enjeksiyon kaliplama metodu ile parga tiretimi, Sisirme, Film (poset, sera ortiisii, streg
film, shrink ambalaj) alt sektorii i¢in is kaza adetleri, nedenleri, yaralanan uzuvlar, kaza

maliyetleri, makine adetleri ve kapasite tonajlar1 ayrintili olarak hazirlanmalidir.
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Boylece sektdrdeki Firma ISG profesyonelleri ve yéneticileri, iilke yoneticilerimiz,
plastik sektoriimiiziin diinya da ki rakipleri ile olan pozisyonunu dogru degerlendirmek
ve iyilestirme yapabilmek i¢in kiyaslama, dogru strateji ve politikalar olusturabilsinler.

Bu aragtirmada plastik sektoriinde gergeklesen is kazalarini ve meslek hastaliklarina
yol acan kok sebepleri inceledigimizde, Isyerlerindeki kaza siklik oranlari, kaza hizi
sayilarinin az veya ¢ok olmasini saglayan isletme yoneticileri olan igveren ve igveren
vekillerinin is gilivenligi kiiltlir seviyeleri 6ne ¢ikmaktadir. Daha genis anlamda is
giivenligi ve is saghigin1 yasal mevzuatin getirdigi idari para cezalarindan kurtulmak ve
isi daha hizli, daha ¢ok yapmanin 6niinde engel olarak goren isletme igveren ve igveren
vekillerini belirli aralikla uzuv kayipl is kazalan ile karsilastirmaktalar, bu durumun
izahini da ¢alisanin kendi hatasi, dikkatsizlik, bir anlik gaflet, kacinilmazlik ilkesi, takdiri
ilahi olarak ifade etmekteler.

Is kazas1 olduktan sonra yapilan ekipmanlarin periyodik kontrolii, bakim onarim
caligmalari, is ekipmanlarinin eksikliklerinin giderilmesi tamiri, yapilan egitim
calismalari, hazirlanan talimatlar gibi faaliyetler maalesef kaybedilen uzuv kayb1 ya da
oliimciil kaza ile karsi karsiya getirmektedir. Tablo 8’de goriilecegi tizere 2013’ten 2017
yilina kadar gecici is gérmezlik maliyetinin siirekli artan bir seyir izledigi Sekil 25 ve
Sekil 26’da net bir sekilde goriilmektedir. Bes yilda toplamda 16.718 kayip is giinii ve
584338 dolar civarinda mali kayip gerceklesmistir.

Sekil 31°de bes oliimlii kaza i¢in 6denen tazminat bedeli 2.153.680 TL iken bu
kazalar1 Onlemek i¢in yapilacak iyilestirme modernizasyon bedeli 24.000 TL
bulunmustur. Yine sekil 31°den aldigimiz degerli bir diger veri 10 uzuv kayipl is kazasi
icin 6denen tazminat bedeli 2.163.930 TL iken bu kazalar1 6nlemek icin yapilacak
iyilestirme modernizasyon bedeli 27.000 TL’dir.

Sekil 32 ve Tablo 15°de goriilecegi iizere 810.000 TL tazminat 6denen bir kazay1
onlemek i¢in yapilacak harcama bedeli 15.000 TL, 864.000 TL tazminat 6denen bir
kazay1 6nlemek i¢in yapilacak harcama bedeli 5.000 TL oldugu goriilmektedir.

“> Onlemek d6demekten her zaman daha ucuz ve insancildir’” sloganin dogrulugu bir
defa daha tespit edilmistir.

Anket calismasindan elde edilen sonuglara gore diizenlenen Sekil 33’teki is kazasi
nedenlerinde; Makine emniyet tertibat1 giiniin teknolojisi igin yetersiz oldugu igin kaza
meydana gelmistir sorusuna, 32 firmanmn 27’si katiltyorum cevabi vermistir. Yine
Makinede yapilacak modernizasyonun is kazalarinit 6nlemede faydasi olacaktir, sorusuna

20 firma sorumlusu kesinlikle katliyorum, 12 firma sorumlusu katliyorum cevabi
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toplamda 32 firmanin kesinlikle katiliyorum + katiliyorum seklinde vermis olmasi ve
Makine emniyet tertibati arizali oldugu icin is kazasi meydana geldigi sorusuna da 15
firma sorumlusu kesinlikle katiliyorum, 17 firma sorumlusu katiliyorum cevabi katilimci
32 firmanin tamaminin is kazalarinin 6nlenmesinde ikinci el durumundaki makineler de
yapilacak modernizasyon calismalarinin ig kazalar1 ve meslek hastaliklarinin 6nlemede
katkis1 olacagina inandiklarinin gostergesidir.

Is kazalar1 ve makine imalat yillar1 grafiginin verildigi Sekil 34 incelendiginde ankete
konu olan 15 is kazasinin 3 kazada makine yasinin 5 yasin altinda toplam on bes is
kazasinin %20 olusturmakta 5 yas iistii olan makinelerin is kazalarindaki oran1 %80
olusturmakta, 10 yas iistii makinelerde gerceklesen is kazlar1 da %41 olusturmaktadir.

Arastirmaya baslarken kanaatimiz isletme sartlarina bagli olarak yeni iiretilen bir
plastik enjeksiyon makinasinin 10 ila 12 yil arasinda verimliligini yitirecegi yoniinde iken
saha ¢aligmalarinda Isletme yonetici isveren ve isverenlerinin giivenlik kiiltiir seviyesine
bagli olarak iiretim tarihlerinin {izerinden 5 y1l dahi gegmeyen makinelerin ankete onu
olan toplamda 15 is kazasinin %20 olusturan 5 yasa altindaki is kazalarinin meydana gelis
kok sebebi yine emniyet tertibatlarinda uygunsuzluklar oldugu tespit edilmistir.

Is kazalarinda calisanlarin maluliyet durumunu gosteren Sekil 35 grafigini
inceledigimizde ankete konu olan 15 is kazasinin ¢alisanlarin kafasinin hareketli ve sabit
plaka, kalip yarimlar1 arasinda kafalarinin sikismasi sonucu hayatlarini kaybetmelerinin
orani %20 gibi yiiksek bir oran olmaktadir. Kaza kok analizi incelendiginde Kap1 emniyet
siviglerinin olmadigi, arizali olmasi ya da bilerek devre dis1 birakilmasi ile birlikte ikinci
emniyet tertibati olarak 151 perdesi olmadigi, uzuv sikisma bolgelerine ulagimi 6nleyen
sabit veya hareketli muhafaza kapak ya da kap1 pencerelerinin ¢ikarilmis oldugu tespit
edilmistir. Bu tiir uygunsuzlugun sebebi yonetimin isletmeye olan hakim olamamasi,
emniyet tertibatlarina yapilan harcamalarin iiretime dogrudan katkisi olmadigi kari
diisiirdligli yoniindeki isletme yonetim tarzlaridir.

Elektrik akimima maruz kalinmasi olarak gerceklesen 3 is kazasimin 2’si oliimle
neticelenmis tigiinciisii ise is glinli kayb1 olarak gergeklesmistir. Elektrik maruz kalma
durumunda ¢alisanin zarar gérmesini 6nlemenin yolu kacak akim rolesi ve topraklama
tesisat1 kullanilmasi ve devre dis1 birakilmasini1 6nlemek oldugu halde ¢alisma bakanlig
programli teftis sonuglarinin degerlendirildigi Tablo 19°da goriilecegi tizere tespit edilen
3.786 eksikligin Topraklama ve aydinlatma tesisat1 439 adet olup yapilan uyariya ragmen
56 adet uygunsuzlugun giderilmemis olmas1 da is kazasi gergeklestiginde sorumlu olan

kisi ve i verenlerin hapis cezasini dahi 6nem vermediklerinin gostergesidir.
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Uzuv kabi ile neticelenen is kazalarin dan gz kaybi is kazasinin kok analizi
incelendiginde firma ici is giivenligi kiiltiirii olusturulmasi ile birlikte kisisel korucu
donanimlarin kullanilmasi, kullandirilmasi, denetimi ve makine koruyucu muhafaza
donanimlarinin kullanilir durumda olmasinin saglanmasi ve ilgili standartlara uygun
olmas gerekliligi tespit edilmistir.

Isi daha giivenli hale getirmek igin yapilacak harcamalar1 masraf olarak goriip, zaten
isler kotii, kriz kapida, ekmek aslanin agzinda, kag para gibi mazeretler ileri siirenler bu
calismada yapilan fayda maliyet analizin de goriilecegi lizere bir insan hayatinin uzvu,
cant i¢in maddi manevi bedeller bu bahanelerin arkasina siginanlar ve kazaya ya da
meslek hastaligina maruz kalanlar i¢in 6denen bedel ¢ok biiylik olmaktadir.

Kriz her zaman gecmiste olmustur, bugiinde vardir ve yarinda olacaktir. Iyi bir
yOnetici igveren, igveren vekili olmak; krizleri 6n goriip katma deger yaratacak faaliyetleri
calisanlarin katilimin1 saglayarak daha kaliteli, en ucuz degil en uygun maliyette,
miisterilerince en tercih edilen {irtinleri saglikli ¢alisanlart ile iiretirken firma kiiltlirtinii
olusturmak ve disiplinle devam ettirmektir.

Plastik enjeksiyon makineleri isletmecileri, kullandiklar1 makinelerin revizyonu
kararin1 almada ki en 6nemli diirtii is giivenligi bilincinden ziyade gerceklesen 6liimciil
bir kaza, ikinci diirtii ise Calisma bakanlig1 2013 programli teftis sonuglar1 Tablo 16’da
goriilecegi lizere denetim elamanlar1 (i teftis miifettisleri) tarafindan diizenlenen idari
denetimler ve yaptirimlar olmaktadir.

Tablo 5, Sekil 23°de 2018 yili SGK verilerine gore calisan sayist 50’den az olan
isyerlerinde is kazas1 yiizdesi %41,6 bu igyerlerinde ¢alisan sayist 85.258,
Tablo 15’de 2014 yili SGK is kazasi verilerine gore c¢alisan sayist 50°den az olan
isyerlerinde is kazasi ylizdesi %31,83 bu isyerlerinde calisan sayis1 221.366, 6lim
gerceklesen igyeri ylizdesi %51,05 bu isyerlerinde ¢alisan sayis1 830°dur.

Calisma bakanligr 2013 yilinda yapilan programh is teftisinde ¢alisan sayisinin
50°den az olan isyerlerinin teftis programi disinda tutulmustur. Ug ay siire ile 12 ilde
toplamda 124 igyerine programli teftis yapilip 24.535 calisana ulasilabilmistir. 2014 yili
plastik sektorii igyeri sayisinin 1 679 988, toplam ¢alisan sayisinin 13.240.122 oldugu ve
Tablo 19°da goriilecegi tizere tespit edilen 3.786 adet eksikligin 1014’°niin giderilememesi
sonucu idari para cezasi kesilmesi sektoriin ne kadar denetlenemediginin gostergesidir.

Plastik enjeksiyon makineleri igletmecileri ve imalatcilart kendi isletme is giivenligi

kiiltiirii olusturma ¢aligmalarinda en 1yi degerlendirici, karar merci yine kendileridir.
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Is giivenligi olarak, biitiin olas1 tehlike risklerini kabul edilebilir seviye getirilen bir
plastik enjeksiyon makinesi ve calisma ortami yalnizca g¢alisanlarin motivasyonu ve
memnuniyetini saglamakla kalmaz, tedarik¢i ve miisteri firma ve pazar piyasa degerini
de artirarak isletme marka degeri olusturan en temel unsurdur.

Is saglhig1 ve is giivenligini iiretim miktari, {iretimin hizmetin kalitesi gibi olmazsa
olmaz olarak benimsemis kisilerin is giivenligi profesyonelleri, isveren temsilcisi ve
calisan temsilcisi olarak, ¢alisanin ve isverenin muhalefetine ragmen, Is kazalarinmn
Onlenebilmesi ve Meslek Hastaliklarindan korunma firma ve ¢alisanlarinin is giivenligi
kiiltiir seviyesi yeterli seviyeye ulastirilmasit faaliyetlerinde devletin destekleme

tedbirlerini almas1 ve devamliligini saglamasinin olumlu etkisi asikardir.

Is giivenligi kiiltiiriiniin arttirilmasi ve bilincin olusturulmasini tetikleyen faktorler;

Is kazalarindan korunma istegi, ilgili standartlar ve yasal gereklilikler, topluma faydali
olma istegi, kar etme giidiisii, marka degeri olusturma istegidir.

Firmalarin, Bir is kazas1 ya da meslek hastaligi neticesinde gerceklesen toplam reel
kayiplart; tedavi masraflari, mahkeme giderleri, maddi-manevi tazminat odemeleri
nedeniyle toplam reel gelirleri de azalmaktadir. Calisma hayatinda kaza gegirmeyen
calisanlarin, sigorta + desteklemeleri kaza sonrasi malulen emekliye ayrilanlarin
sayilarinin artmasi sonucu sigorta sisteminin devlet tarafindan yeni ¢ikarilacak vergi, fon,
mevcut vergilerin arttirilmasi, i¢ bor¢lanma, hi¢ arzu edilmeyen sekilde kamu ve 6zel
sektor calisanlarimin ve emeklilerin maaslarinin kesilmesi, emeklilik yasinin kademeli
olarak Gtelenmesi ya da dis borg tedarik etme ¢6ziimlerinden biri olacaktir. Tablo 3’de
2003 yili itibari ile AB-27, EFTA / AEA, aday ve katilim oncesi iilkelerde; Tiirkiye,
oliimciil kazalar ILO Tahmini 2099 adet is kazasi ile birinci, gayri safi milli geliri 187
220 USD ile 8’nci olmaktadir. Birlesik Krallik (Ingiltere), 6liimciil kazalar ILO Tahmini
224 adet is kazasi ile 13°ncii, gayri safi milli geliri 1680300 USD ile 2’nci olmaktadir. Bu
tablodan da goriilecegi tizere is kazalar ile toplumun reel geliri, alim giicii ve refah

diizeyinin diigmesi arasinda bagint1 vardir.
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6. SONUC ve ONERILER

Is giivenligi ve is saglig1 mevzuat1 uygulamasinda 4857 sayili kanunun yayinlandig
2003 yilindan itibaren ¢akisan sayisinin 50’den asagida olan isyerlerinde kapsam dis1
tutulmasi, 2003 yilindan giiniimiize kadar erteleme, iptal kararlari, 2012 yilinda ¢ikarilan
6331 sayili kanun yonetmeliklerinin ertelemeleri ¢alisma hayatinda devletin sorumlulugu
olan kanun yapma ve denetlemelerinde lizerine diisen gorevi yapmakta zafiyet yasandigi
plastik enjeksiyon kaliplama metodu ile parga iiretirken Tablo 13°de goriilecegi tlizere 13
ve 17 yaslarinda calisanlarin hayatlarini i kazasinda kaybetmeleridir, diger bir gostergesi
de is kazalarinin her y1l siirekli azalan degil de artan seyridir.

SGK , TUIK kurum olarak toplamis oldugu istatistik verileri sektérel olarak
yayinlamalar1 bu uygulama ile birlikte isverenlerin Is Kazalar1 ve Meslek Hastaliklarina
maruziyet sonucu agilmis olan davalarda 6demek durumunda kaldiklari maddi, manevi
tazminat bedellerini Is Saghig: ve Giivenligi kayzt takip ve izleme programina kayit etmek
zorunlulugu getirilerek sektorel olarak istatistik verilerin yayinlanmasi ile gercek
maliyetlerin hesaplanmasiyla ihtiya¢ duyulan farkindalik ve Onleyici politikalar
olusturulur.

Sektorde Calisma bakanligi is teftis kurulu miifettis denetimlerinde denetim yapacak
personel yetersizligi, “’T.C. Calisma ve sosyal gilivenlik bakanlhigi is teftis kurulu
baskanlig1 Kauguk ve plastik iiriinler imalat1 i kolunda risk esasli programli teftis raporu
2013 Ankara’’ raporunda Tablo18 ‘de goriilebilecegi tizere 2014 yilinda 70.741 ¢alisanin
bulundugu is kazalarinin %31,8’nin gercgeklestigi ve oOliimlii kazalarin gerceklestigi
isyerlerinin %51,05°ni olusturan calisan sayisinin 830 kisi oldugu isyerleri, programli is
teftisinde kapsam dis1 tutulmustur. Sene 2018°e gelindiginde Tablo 5 ve Sekil 23’den
goriilecegi tizere 50 kisinin altinda ¢alisan olan igyerlerinde c¢alisan sayisinin 85.258 ve
sektorde galisanlarin %41°1 olusturan bu is yerlerinde genelde patron ve ustalar tarafindan
yonetilmekte miihendis, tekniker seviyesinde ¢alisan bulunmamaktadir.

Sektordeki bu uygunsuzluklarin devamliliginin sebebi, her sektorde oldugu gibi
plastik sektoriinde de devletin denetim mekanizmasinda denetim personelinin adet olarak
yetersiz kalmasi, denetim gorevlilerine siyasi iradenin olumlu, olumsuz etkisi ve
isyerlerinde is kazas1 oldugunda Is kazalarinin sorumlulugunun son dénemde Is giivenligi
uzmanlar1 oldugu yoniinde yanlis bir alg1 toplumda ve ¢alisanlarda olusturulmustur. Bu

durumun bdyle olmadigi sorumlularin Isverenler ve is veren vekilligi yapan kanuni
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temsilcilerinde oldugu, toplumun tiim kesimlerinde oldugu gibi maalesef savci, hakim ve
hakimlere yol gosteren bilirkisilerde de gortiilmektedir.

Calisma sosyal giivenlik bakanligr tarafindan verilecek egitimlerde konu ile ilgili
mevzuat ve Yargitay kararlarinin da yer aldig1 egitim sunumlarinda, tiim sanayi isveren -
kanuni igveren temsilcisi, ig¢i ve isveren sendikalari, yargi mensuplarina aktarilmalidir.

Devlet ve toplumun kazanci ise Tablo 8 ‘de goriilecegi tizere 2013 — 2017 yillar
arasinda gergeklesen is kazalarmin 5 yil igin 5.576.169 dolar maliyeti kazancimiz
olacaktir. Diger bir kazang hanesi de Sekil 31° de goriilecegi iizere ankete konu olan 15
is kazasinda gergeklesen is kazasindan gorildigi gibi 4.317.620 TL (762.142 Dolar)
kazanglar olacaktir. Boylece mahkemelerin is ylikii azalacak, mahkemelerde harcanan
dolayli maliyetler diisecek, maddi, manevi kayiplar yasanmayacaktir.

Anket calismasinin ve calisma bakanligi miifettis denetim raporlarindan da
goriildiigii izere makinelerin emniyet tertibat ve donanimlari arizalandigi ya da hasar
gordiigiinde sistem kisa devre yapilarak liretimin devam ettirildigi tespiti yapilmistir.

Tablo 21°de olasi tehlikeler ve tehlike bolgelerini belirleyerek olasi riskleri azaltmak
icin yapilmasi gerekli 6n goriilenler, Risk degerlendirme 6rneklendirilmesi ¢alismasi
sektor ¢alisanlarinin faydalanmasi i¢in sunulmustur.

Tablo 22’de bir 6rnegi verilen bir kontrol listesinin kullanilmasi is giivenliginin
saglanmasi ve korunmasina yardimci olabilir. Uretimi veya giivenligi artirmak igin
yapilan yeni ekipmanlarin sisteme uyumu ve yeni sikigma noktalari, takilmaya neden olan
enerji nakil i¢in kullanilan uzun uzatma kablolari, hava ve su hortumlarinin ek tehlikeler
olusturmamasi saglanmalidir. Calisanlarin yapmis olduklar1 hareketlerde yeni tehlikeler
yaratabilir.

Plastik enjeksiyon kaliplama metodu ile parga iireticilerinin kullanmakta olduklari
plastik enjeksiyon kaliplama makinelerinin gegen yillar itibari ile eskimesi sonucunda
kullanmakta olduklar1 5 yas ve 10 yas istii makinelerde daha yiiksek is kazasi orani
gorilmektedir.

Otomasyon, emniyet tertibatlar1 ve sensorleri ile ilgili pargalarin plastik enjeksiyon
kaliplama makineleri eskidik¢e devre dis1 kalmasinin sistematik kontroller ile 6nlenmesi

gerekli goriilmiistiir.
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Ek 1 Anket formu
IKINCI EL PLASTIK ENJEKSIYON MAKINALARININ
MODERNIZASYONUNDA, iS KAZALARI VE MESLEK
HASTALIKLARINDA FAYDA -MALIYET ANALIiZi DEGERLENDIRILMESI
ANKETI

Degerli Meslektagim,

Bu ¢alismanin amaci Ikinci el Plastik Enjeksiyon Makinalarinin
modernizasyonunda, is kazalar1 ve Meslek Hastahklarinda fayda —maliyet analizi
tespitidir. Ankette bulunan sorulara vereceginiz cevaplar tarafimizca sakli tutulacak ve
tamamen bilimsel amacli olarak kullanilacaktir.

Bu anket iki boliimden olugsmaktadir. Birinci bolim Kazazedenin kisisel bilgilerini
talep etmeyen hazirlanan sorulardan; ikinci boliim ise Makinalarin 6zellikleri ve kaza
nedenlerini belirleme amaciyla hazirlanan sorulardan meydana gelmektedir.

Anket sonuglarinin saglikli olabilmesi i¢in sorulari samimi ve dogru olarak
yanitlamaniz gerekmektedir. Liitfen anketlerin {izerine isim belirtmeyiniz.

Ilgi ve yardimlariniz igin simdiden tesekkiir ederim.

Biilent KAPUCUOGLU

133




BIRINCIi BOLUM

o Bayan Erkek
Cinsiyet
C ) ()
. ] Endiistri | Orta Okuma
Mezuniyet Universite | Lise Okur-yazar
Meslek | 6gretim yazma yok
Durumu Fakiilte) | ( ) diger......
LC) |()
MeslekKi 1 1-5 Y1l 5-10 Y1l [ 10-15 |15-20 Y1l 20.y1l
Deneyim yildanaz | ( ) () Y )| () Uzeri ()
Kazazede 19 19-25 | 25-35 35-45 | 45-55 -55’den
yast dankigik | () | ( ) ) ) biyik ()
40’dan
5-10 (|10 -20| 20-30 | 30-40
Makine yas1 0-5 biiyiik
*) () ) ()
()
Kaza adedi
[s Kazalar1 ve Meslek Hastaliklari ol ol ol ol o]l ol ofl o ol ol DIGER
HHNOOQ‘LOLONCD@HYAZINIZ

Maaliyeti * BIN TL/YIL

Kazazedeler

i¢in harcanan

Direk masraf

toplami

Dolayl gider

masrafi toplami

Is kazas1 Tazminat

tutari

Direk masraf

[s kazalar toplami
i e Uretim kayb1
Makinalar .
maliyet toplam1
ANKET

Bu Makinalarin 6zelliklerini belirleme amaciyla hazirlanan sorulardan meydana

gelmektedir. Liitfen bu sorulari kendi diisiinceleriniz dogrultusunda;

1-Kesinlikle Katilmiyorum, 2-Katilmiyorum, 3-Fikrim Yok, 4-Katiliyorum,

5-Kesinlikle Katilhyorum, segeneklerinden birini tik ( X ) koyarak cevaplandiriniz.
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E |
NO SORULAR o é é $ § o g
§3 3|83 &3
Makina Emniyet tertibati arizali oldugu i¢in kaza
! meydana gelmistir.
Makina Emniyet tertibat1 sabote oldugu icin kaza
: meydana gelmistir.
Makina Emniyet tertibati giiniin teknolojisi i¢in
\ yetersiz oldugu i¢in kaza meydana gelmistir.
Calisanin tehlikeli hareketinden meydana
) gelmistir.
Makine harici tehlikeli ortamdan meydana
° gelmistir.
Makina elektrik devre arizasindan is kazasi
° meydana geldi.
Makina Hidrolik devre arizasindan is kazasi
! meydana geldi
Makina *PLC arizasindan is kazas1 meydana
| geldi
Makine mekanik arizasindan is kazas1 meydana
? geldi
Makinada yapilacak modernizasyonun Is
10 kazalarin1 6nlemede faydasi olacaktir.
Periyodik kontrol ve bakimlar yapilmadigi i¢in is
H kazas1 olmustur
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Ek 2 Etik raporu

1

wUD
S »

S

[F- = s :
“© Altunizade Mah. Haluk Tlrksoy Sk. No: 14, 34662 (skidar / fstanbut / Tlrkiye
LAt A Tet: 490216 4002222 Faks: +90 216 474 12 56
VegeN :
N Ek 2 Etik raporu
re.
~ USKUDAR ONEVERSITESH
GIRISIMSEL OLMAVAN ARASTIRMALAR
ETIX KURULU BASKANLIGT
SAYL: B.0B.6.YOK.2.05.0.05.0.06 /2018/479 23/03/2018

Yrd.Dog¢.Dr. Rigti UCAN
(Bitlent KAPUCUOGET)

UskOdar Universitesi Girigimsel Olmayan Aragtirmalar Exk Kurulusun 23/03/2018
tanthinde yapilan 03 Nolu toplantisinda “Tkinei £l Plastik Enjeksiyon Makinalxrimn
Modernizasyonunda, i3 Kazalan Ve Meslek Hastahklarinda Fayda-Malivet Analizi”
adh aragtirma projenizin etik agidan uygun oldugung karar venilmigtir.

Bilgilerinize rica ederim.

t )
Dag. DrClimbhur TAS

Onrisimse! Olmayan Arsstirmalar Brik
Kurulu Bagkan
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Ek 3 Ozgecmis

Soyadi, Adi : Biilent KAPUCUOGLU
Dogum tarihi ve yeri : 14.01.1964, Eskisehir

E-Posta : bulentkapucuoglu20@gmail.com

Egitim
Derece Okul
Yiiksek Lisans Uskiidar Universitesi
Is Saglig1 ve Giivenligi
Lisans Erciyes Universitesi/Makina
Lise Kartal Endiistri Meslek L. Tesviye BI.

Is Deneyimi Y1l Yer
2018- (Halen) BIEN SERAMIK / BILECIK
2007-2018 CIMENTO-MADEN (1 YIL),
DOKUM (8 YIL), INSAAT (2 YIL),
1990-2007 PLASTIK ENJEKSIYON METODU
ILE PARCA URETIM VE
MONTAIJI FABRIKALARI
(17 YIL)

1989-1990 ISTANBUL BORU FABRIKASI
1VYIL
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Mezuniyet tarihi

(2017- 2019)

1988

1981

Gorev

Is Saglig1 ve Giivenligi Uzmani(A)

Is Saghg ve Giivenligi Uzmani(A

Is Saglig1 ve Giivenligi Uzmani(A)

Uretim Miihendisi/Isletme Miidiirii

Vardiya Miihendisi
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Ek 4 Giivenlik standartlar
EN 201.: plastics and rubber machines - injection moulding machines
TS EN 201 (Lastik ve Plastik Makinalari- Enjeksiyon Kaliplama Makinalari- Giivenlik
Kurallar1)
TS EN 289 + A1 (Plastik ve Kauguk Makinalar1 — Presler —Giivenlik Kurallar)
TS EN 422 (Makinalarda Guvenlik-Lastik ve Plastik Makinalari-Giivenlik-Bosluklu
Cisimlerin Imalat1 i¢in iiflemeli bicimlendirme Makinalar1 Tasarim ve Yapim Kurallar)
TS EN 1114-1:2011 (Lastik ve Plastik Makinalari-Ekstruderler ve Ekstruzyon Hatlar1 -
Bolum 1:Ekstruderler I¢in Giivenlik Kurallar1 TS EN 1417 + A1l (Plastik ve Lastik
Makinalar1 - iki Merdaneli Haddeler - Giivenlik Kurallarr)
TS EN 12013 + Al (Plastik ve Lastik Makinalar1 — I¢ten Karistiricilar - Giivenlik
Kurallar)
TS EN 12301 + Al (Plastik ve Lastik Makinalar1 - Kalenderler - Giivenlik Kurallari)
TS EN 12409:2008+A1:2011 (Lastik ve Plastik Makinalar1 — Isil Sekillendirme
Makinalar1 — Giivenlik Kurallar1)
TS EN 1612-1 + A1 (Lastik ve Plastik Makinalar1 — Reaksiyonlu Kaliplama Makinalar1
- Bolum 1: 6lgme ve Karistirma Birimleri I¢in Giivenlik Kurallarr)
TS EN 14886 (Plastik ve Lastik Makinalari-Blok Kopiikler I¢in Serit Bigakli Kesme-
Giivenlik Kurallar1)
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