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KISALTMALAR

NADCA
Al
PLC

TUDOKSAD :
BOYS
KKD
HPDC
LPDC
GDC
5S

TNT

: North American Die Casting Association
- Aluminyumun simgesi
: Programlanabilir Mantiksal Denetleyici, Programmable Logic

Controller
Tirkiye Dokiim Sanayicileri Dernegi

: Bilgisayarli Bakim Yonetim Sistemi Programi

: Kisisel Koruyucu Donanim

: High Pressure Die Casting (Yiksek basing dokiim,)

: Low Pressure Die Casting (Algak Basing Dokiim)

: Gravity Die Casting (Gravite Dokiim)

: Toyota kaynakli bir is felsefesidir. 1.S: seiri (ayiklama), 2.S: seiton

(diizenleme), 3. S: seiso (temizleme), 4.S: seiketsu (stireklilik), 5.S:
shitsuke (disiplin).

: Trinitrotoluen igerikli patlayici.
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BIiR O_TOMOTiV YAN SANAYI FABRiIgASINDA ){.I"JI'(SEK BASINC
ALUMINYUM TEZGAHLARINDA iS GUVENLIGI IYILESTIRMESI
CALISMALARI

OZET

Ekonominin lokomotifi olan otomotiv sektorii bagta olmak iizere aluminyum dokiim
parca liretimine yonelik talepler her sene artarak devam etmektedir. Artan talepler
nedeniyle yeni aluminyum dokiim tesisleri acilmakta ve mevcut tesisler
kapasitelerini artirmaktadir. Bu durum, aluminyum doékiim tezgahi sayisinin artmasi
ve daha ¢ok calisaninin tezgahin tehlikeleriyle karsilasmasi sonucunu dogurmaktadir.

Yiiksek basing aluminyum dokiim tezgahlari, hem ebat olarak ¢ok daha genis alana
yayllmalart hem de tek basina degil bir is hiicresi igerisinde diger yardimci
ekipmanlarla ¢alistirilma gereklilikleri ile diger dokiim yontemlerine gore ¢ok daha
fazla tehlike barindirmaktadir. Literatiir tarandiginda, yiiksek basing dokiim
tezgahlar ve is hiicreleri ile ilgili is gilivenligine yonelik Tiirkiye’de yiiksek lisans
veya doktora tezi olarak heniiz bir akademik ¢aligma yapilmadig goriilmiistiir.

Is bu tezin hazirlanma amaci, aluminyum dékiim parca istegi artarak devam eden
otomotiv sektdriine iliretim yapan bir yan sanayi fabrikasinda, yiiksek basing
aluminyum tezgahlar1 ve yer aldigi yiiksek basing dokim hiicrelerinde, is
giivenligine yonelik calisanlarin farkindaliginin artmasina katkida bulunacak tehlike
tanimlama listesi gelistirmek, gelistirilen listeyi kullanarak tehlikeleri belirlemek,
belirlenen tehlikelere yonelik olarak iyilestirme ¢alismalar1 gergeklestirmek ve daha
sonra yapilacak akademik ¢aligmalar i¢in bir 6n bagvuru kaynagi olusturmak olarak
belirlenmistir.

Sektorde yeterli yetismis personel bulunmadidi i¢in ¢ogunlukla yeni tezgahlara
deneyimsiz personel 1§ basi yapmaktadir. Tehlike tanimlama sistemi olusturulurken
ozellikle personelin egitim seviyesi dikkate alinmis, algilama diizeyi ve giin
icerisinde kendisinden istenilen tehlikeli islere yonelik farkinda olma yetkinliginin
artirilmasi hedeflenmistir.

Bos “tehlike listesi formu” olusturulduktan sonra yliksek basing dokiim boliimii
midiirli, saha miihendisleri, vardiya amirleri, operatorler, is giivenligi biriminden
igyeri hekimi ve is giivenligi uzmani bir araya getirilerek iyilestirme ¢aligma ekibi
olusturtulmustur.

Calisma ekibi oncelikle yiiksek basing dokiim is hiicresinde yer alan yiiksek basing
dokiim tezgahi, robotlar, trim iiniteleri ve diger tim mekanik ve elektrikli ekipmanin
yasam dongiisii ve calistigr ortami dikkate alarak tehlikeli durumlari ve gorevleri
belirlemistir. Tehlikeli durumlar ve gorevler kapsaminda sekiz adet ana faaliyet
belirlenmistir. Bunlar, nakliye, kurulum ve devreye alma, ayarlama ve programlama,
operasyon, temizlik ve bakim, ariza bulma ve sorun giderme, devreden ¢ikarma ve
sokiim, genel ortam faaliyetleridir. Her faaliyet i¢in alt kiritlimlar belirlenmistir.



Ikinci adim olarak olasi tehlikeler ve personele etkileri gdzden gegirilmistir. Olasi
tehlikeler kapsaminda mekanik tehlikeler, elektrik tehlikeleri, termal tehlikeler,
giiriltii tehlikeleri, vibrasyon tehlikeleri, materyal / madde / malzeme tehlikeleri,
ergonomi tehlikeleri ve is hiicresinin yer aldig1 ¢evreye iligkin tehlikeler olabilecegi
belirlenmis ve bunlarin personele potansiyel etkileri tanimlanmustir.

Yiiksek basingli dokiim tezgahindan baslayarak dokiim hiicrelerinin tamamini
igerecek sekilde tehlikeli bolge belirleme islemi yapilmistir. Bu kapsamda hareket
eden ekipman nedeniyle olusabilecek mekanik tehlikeler, basing altindaki sicak veya
soguk yag ve su sivi hareketi tehlikeleri, elektrik ekipmani ve elektrik hatlart
tehlikeleri, sivi metalin olusturabilecegi termal tehlikeler, ergonomik tehlikeleri,
hatali sistem programlama nedeniyle asir1 enerji veya mekanik gii¢ yliklemesi,
mekanik ekipmanin hatali hareket ettirilmesi tehlikeleri ve giivenlik ekipmani ile
koruyucularinin tehlikeleri dikkate alinmistir. Aluminyumun termal tehlikeleri
kapsaminda yer alan toz patlamasi tehlikesine karsi uyar listeleri olusturulmustur.
Sahada kullanilmas1 zorunlu kisisel koruyucu donanimlar belirlenmistir.

Tesiste yer alan onbir adet yiiksek basing dokiim is merkezinin tamamu igin ayr1 ayri
“tehlike listesi” olusturulmustur. Olusturulan listeler yasayan listelerdir. Her yeni
tehlike belirlenmesi durumunda listeler yenilenmekte ve ¢alisanlara iletilmektedir.
Tehlike listesi formu kullanilarak sahada periyodik kontrol yapilmasi zaman g¢evrimi
b6lim midiiri i¢in ayda bir, saha miihendisleri i¢in iki haftada bir, vardiya amirleri
ve operatorler i¢in haftada bir olarak i¢in haftada bir ve operatorler i¢in haftada bir
olarak belirlenmistir.

Tez calismasi siiresince, tehlike listesi formu kullanilarak periyodik kontroller
yaptlmistir. Kontroller sirasinda belirlenen uygunsuzluklar igin iyilestirme
faaliyetleri gergeklestirilmistir.

Iyilestirmeler, daha 6nce eksikligi fark edilmeyen uygunsuzluklar ve mevceut isleyiste
meydana gelen sapmalar olarak iki sekilde ele alinmustir. Iyilestirme faaliyetleri
kapsaminda kirk dort adet calisma tamamlanmistir.

Eksikligi daha 6nce fark edilmemis uygunsuzluklar kapsaminda bakim, onarim, kalip
degisimi ve ayar sirasinda en onemli potansiyel 6liim tehlikesi olan mekanik etkilere
maruziyeti Onleme igin tim yiiksek basing tezgahlari makas ve kalip kapama
alanlarina, aktive edildiginde ana is hiicresi panosundan tiim ¢alisan sistemi kapatan
ek acil emniyet butonlar1 konulmustur. Kilitleme — etiketleme uygulamasina
gecilmistir. Ilgili talimatlar hazirlanarak operasyon bolgelerine asilmigtir. Tiim
enjeksiyon grubu basinghi tanklarmin ve su basingh tanklarinin etrafi ek fenslerle
kapatilmistir.

Mevcut isleyiste sapma olarak ise baslica su iyilestirmeler gerceklestirilmistir. Ving
diismesine engel olmak icin ek korumalar yapilmistir. Konveyor acik zincir bdlgeleri
kapatilmistir. Ekipman elektrik hatlari, hidrolik hatlar1 diizenlenerek tavalar icine
alinmistir. Kirilan veya 6zelligini yitiren elektrikli ekipman onarilmis veya yenisi ile
degistirilmistir. Mekanik ve elektrik tehlikesi yaratabilecek tiim is hiicresi acikliklar
kapatilmistir, tiim kap1 kisimlarina is hiicresinin tamamini durduran svi¢ emniyetleri
eklenmistir. Is hiicresi alanlar1 hareket bolgeleri ve ekipman bolgeleri isaretlemeleri
ile temizlik ve tertip diizen iyilestirmeleri yapilmistir.
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SAFETY IMPROVEMENTS ABOUT HIGH PRESSURE ALUMINIUM DIE
CASTING MACHINES IN AUTOMATIVE AUXILIARY PLANT

SUMMARY

Especially in the automotive sector which is the driving force of the economy,
demand for the production of cast aluminum parts continues to increase gradually in
every year. Due to the increasing need for aluminum castings, new facilities are
opening and the capacity of existing facilities are increasing. This situation raises the
encounter as a result of the increasing number of aluminum die casting machines and
more employees about safety problems.

High pressure aluminum die casting machines are large in size and operate in a work
cell with other auxiliary equipment. Therefore contains more danger than other
casting methods. When scanned literature, for the safety associated with high
pressure die casting machines and work cells as a graduate or doctoral thesis showed
that no academic study was done already in Turkey.

Increasing demand in the automotive sector particularly in the context of the thesis is
decided to carry out an industrial plant producing for the automotive sector. Its main
purpose, high pressure and high pressure die casting aluminum machines cell where,
for the safety awareness of employees is to modify existing methods that will
contribute to an increase in hazard identification. Using the improved methods
developed to identify hazards is to realize improvement works to address identified
hazards and ensure continuity.

There aren’t enough sufficient trained workers in the sector in order to operate high
pressure die casting machines. Educational level of the workers is taken into account,
when establishing hazard identification system.

A simple and straightforward analysis technique that provides a list of known and
suspected hazards is established by derivating internationally widely known hazard
identification system called “preliminary hazard list”. That is as simple as conducting
a hazard brainstorming session.

After the hazard list form created, high pressure die casting department manager,
field engineers, shift supervisors, operators, safety unit from occupational physicians
and safety experts are brought together to improve working team has been formed.

In the first step, life cycle and hazardous situations of high pressure die casting
machines, trims, casting and all other electrical and mechanical equipment located in
the work cells are taken into consideration for determining hazards. Hazardous
situations and tasks are identified in eight main activities. These include
transportation, installation and startup, programming, operation, cleaning and
maintenance, fault finding and troubleshooting, decommissioning and dismantling
are general operating activities. For each sub-segment, all activities are determined.

The second step is the possible dangers and personnel effects were examined. Within
the scope of the potential hazards, mechanical hazards, electrical hazards, thermal
hazards, noise hazards, vibration hazards, material / substance / hazards, ergonomic
hazards are determined. And potential impacts for workers have been identified.
Starting from high pressure die casting machines to include the entire casting cell
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was the process of determining the danger zone. Mechanical hazards that can be
caused by moving equipment, pressurized hot or cold oil and water fluid motion
hazards, electrical equipment and power lines hazards, thermal hazards from molten
metal, ergonomic hazards, due to faulty system programming excess energy and
mechanical movement hazards are considered.

Identify the hazards of the work performed and provided employees take part in the
evaluation process, especially regarding improvements and sited continuous
improvement approach, more secure and motivating working environment is
provided.

Working procedure about thermal hazards covered by dust explosion hazard was
maintained. And also extinguishing procedure about fire of aluminum dusts is
prepeared. Mandatory use of personal protective equipment in the field is
determined.

For all casting work unit including high pressure die casting machines and other
machines like trim machine and other mecanical and electrical equipment hazard lists
are prepeared. Lists are updated and communicated to employees for each new threat
identified.

Interval of site inspections for hazard control with hazard list is a month for
department manager, two week for field engineer and shift supervisor, a week for
operators.

During this thesis, periodic checks are made using the list regarding safety issues.
And improvements are determined for noncompliance.

Improvements, the lack of previously unrecognized non-compliances and deviations
occurring in the current operation are discussed in two ways. Forty-four
improvement activities are done in thesis process.

Additional emergency safety button is located in moving platen and toggle area in
order to prevent person for contacting moving equipment when repairing, mold
change and adjustments. This emergency safety button disconnects the electric
supply to the equipment.

Lock out and tags out devices are installed in casting cells in order to maintain safe
work in the dangerous areas when repairing, mold change and adjustments.

All around the injection group pressure tank and water pressure tank is sealed with
additional fence for all casting cells.

For noncompliance in the current operations the following improvements are carried
out. Additional protection is made to prevent the cranes fall.

Movement of the chain or gears in the mechanisms creates pinch and snag hazards,
thus, all chains are closed with interlocked guards.

Equipment power lines, and hydraulic lines were organized into runway pans.

All working platforms are fixed against falling, and apertures are closed with proper
non-slip metal sheets. Moving parts which are hazardous for impact and shearing of
conveyors are protected with guards.

Optical sensors are mounted on trim machines because of current sensors are having
mulfunction problems.
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Broken or lost component of the electrical equipment was repaired or replaced with a
new one.

All openings of cells that causes mechanical and electrical hazards are closed with
doors that are mounted by sensors that disconnects electricity of all equipment in
casting cells.

In all manufacturing areas including casting cells are improved by 5S methodology
including sort, set in order, shine, standardize and sustain in order to maintain more
clean working space and removing all clutters.

XV



1. GIRIS

Saatlerden takilara, evlerden araclara kadar glindelik hayatin her asamasinda, dokiim
yontemi ile iretilen ¢ok gesitli tipte malzemeler kullanilmaktadir. Demir ve demir
alasimlar1 en ¢ok iiretilen ve kullanilan dokiim malzemesidir. Demirden sonra
diinyanin en fazla tiikettigi ikinci metal olan aliiminyum ve alagimlar ise 6zellikle
hafif olma Ozelligi sayesinde her giin artarak kendisine genis bir kullanim alan

bulmaktadir.

“Modern standartlardaki bir evdeki 4 yiiz kg'dan fazla dokiim malzemenin yiizde 12
ila 151 aliiminyumdan olusmaktadir” (Turcast Turkdokiim Dergisi, Temmuz —

Agustos — Eyliil, 2013).

Aluminyumun bu kadar 6nem kazanmasinda 6zellikle son on yilda, bilgisayar ve

PLC sistemlerinin kontrolii ile daha da gelistirilen ve kompleks hale gelerek,

verimliligi artan aluminyum dokiim tezgahlarinin da katkis1 bulunmaktadir.
Ekonominin lokomotifi olan otomotiv sektorii basta olmak ilizere aluminyum dokiim parga
tiretimine yonelik talepler her sene artarak devam etmektedir. Aluminyumun agirlik avantaji,
otomotivde kullanim oranini artirmaktadir. “Otomobilllerde 100 kilogramlik bir agirlik
azaltimi, 100 kilometrede ara¢ basmna 0,315 litre yakit tiiketimini diisiirmekte ve kilometre
basina 8 kilogram CO, emisyonu azaltimi saglanabilmekte, fren ve hakimiyet performansi
artmaktadir (European Aluminium Assocation, 2013).

Ozellikle otomotiv sektdriindeki artan talepler nedeniyle yeni aluminyum dékiim

tesisleri agilmakta ve mevcut tesisler kapasitelerini artirmaktadir. Bu durum da daha

¢ok aluminyum dokiim tezgahi ile calisilmast ve daha c¢ok calisanin tezgahin

tehlikeleriyle karsilasmasi sonucunu dogurmaktadir.

Tiirkiye Dokiim Sanayicileri Dernegi, 2013 Yilma Girerken Mevecut Durum
Yilligi’na gore, “aliminyum dokiim iiretiminin % 80’1 yiiksek basingli dokiim, %
15°1 gravite (kokil) dokiim, % 5’1 ise algak basingli dokiim prosesleri ile olmaktadir™.
Yiiksek basing aluminyum dokiim tezgahlari, hem ebat olarak cok daha genis

olmalar1 hem de tek basina degil bir is hiicresi icerisinde ¢alistirilma gereklilikleri ile

alcak basing dokiim ve gravite dokiim tezgahlarina gore ¢ok daha fazla tehlike



barindirmaktadir. Literatiir tarandiginda, yiiksek basing dokiim makineleri ve is
hiicreleri ile ilgili is glivenligine yonelik Tiirkiye’de yliksek lisans veya doktora tezi
olarak heniiz bir akademik ¢alisma yapilmadigi goriilmiistiir. Bu kapsamda, tezde,
yiiksek basingli dokiim tezgahlar1 ve bu tezgahlarin ¢alistirildigi dokiim is hiicreleri

lizerine ¢alisma yapilmasina karar verilmistir.

Genel olarak Tiirkiye’de, sektore bakildiginda, yiiksek basing dokiim tezgahlari artan
hizla yayginlastig1 icin yeterli deneyime sahip personelin bulunmasinda gii¢liikler
yasandigr goriilmektedir. Personelin tezgahlara alistirllmasini igeren egitimi
stirecinde, is gilivenligi bilgisinin artirilmast da iizlicii kazalarin 6nlenmesi igin

gereklidir.

Sektor firmalarina bakildiginda, yiiksek basing tezgahlar1 ve tezgahlarin bulundugu is
merkezlerine yonelik ¢alisanlarin ve galisacak personelin egitim diizeyi de dikkate
alinarak ¢ok kolay 6gretilebilen ve uygulanabilen tehlike listelerinin gelistirilmedigi
goriilmektedir. Bu kapsamda, ¢alisanlarin farkindaligini artiracak tehlike listelerinin
hazirlanmasi gerekliligi ortaya gikmaktadir. Ozellikle personelin kendi tehlikelerini
kendisinin de belirleyebilecegi, periyodik kontrolleri gerceklestirebilecegi bir sistem,

daha dinamik ve giivenilir bir ¢aligma ortami i¢in temel gereksinimdir.

Tehlikelerin siirekli izlenmesinin yanisira belirlenen tehlikelerin  yine st
yoneticilerden  operatorlere  kadar seviye farki  gdzetmeksizin  birlikte
degerlendirilmesi, etkin ve kalici faaliyetlerin belirlenmesi, iyilestirmelerin
gerceklestirilmesi, gerceklestirlen 1yilestirmelerin de bir ar-ge raporlamasi mantigiyla

kayit altina alinip tiim firma i¢i ve paydas kuruluslarla paylasilmasi: 6nemlidir.

Dokiim sektoriindeki genislemeye paralel olarak her giin yeni bir teknolojik gelisim
kaydedilmektedir. Ozellikle PLC sistemlerinde, sensér ekipmaninda giincel
alternatifler gelistirilmektedir. Tiirkiye’de tiretilmeyen ve yayginligi bulunmayan
kilitleme etiketleme ekipmanlari da ayni paralellikte ulasilabilir ve uygulanabilir hale
gelmektedir. Bu gelismelerin takip edilmesi, Uretim sahalarina uygulanmasi,
sektordeki is giivenligi uygulamalarini hem kolaylastiracak hem de gilivenli ¢alisma
ortami saglanan personelin daha verimli ve istekli gorev almalari i¢in de bir

motivasyon giicli olusturacaktir.



1.1. Tezin Amaci

Bu tezin hazirlanma amaci, aluminyum dokiim parca istegi artarak devam eden
otomotiv sektoriine iliretim yapan bir yan sanayi fabrikasinda, yiiksek basing
aluminyum tezgahlar1 ve yer aldigi yiikksek basing dokiim hiicrelerinde, is
giivenligine yonelik calisanlarin farkindaliginin artmasina katkida bulunacak tehlike
tamimlama listesi gelistirmek, gelistirilen listeyi periyodik olarak kullanarak
tehlikeleri belirlemek, belirlenen tehlikelere yonelik siirekli olarak iyilestirme
caligmalar1 gergeklestirmek, iiretim sahasina yaymak, bilgiyi sektorle paylasmak ve

daha sonra yapilacak akademik ¢aligmalar i¢in temel basvuru kaynagi olugturmaktir.

1.2. Literatiir Arastirmasi

1.2.1. Aluminyum doékiim sektorii

Aliiminyum (veya aluminyum, Simgesi Al). Glimiis renkte siinek bir metaldir. Atom
numarast 13 tiir. Dogada genellikle boksit cevheri halinde bulunur ve oksidasyona karsi iistiin
direnci ile taninir. Bu direncin temelinde pasivasyon 6zelligi yatar. Endiistrinin pek ¢ok
kolunda milyonlarca farkl: {iriiniin yapiminda kullanilmakta olup diinya ekonomisi i¢inde ¢ok
onemli bir yeri vardir. Aliiminyumdan iiretilmis yapisal bilesenler uzay ve havacilik sanayii
icin vazgecilmezdir. Hafiflik ve yiiksek dayanim 6zellikleri gerektiren tagimacilik ve insaat
sanayiinde genis kullanim alani bulur. Aliiminyum,yumusak ve hafif bir metal olup mat
giimiistimsii renktedir. Bu renk, havaya maruz kaldiginda iizerinde olusan ince oksit
tabakasindan ileri gelir. Aliiminyum, zehirleyici ve manyetik degildir. Kivileim ¢ikarmaz. Saf
aliminyumun ¢ekme dayanimi yaklasik 49 megapascal (MPa) iken alasimlandirildiginda bu
deger 700 MPa'a ¢ikar. Yogunlugu, c¢eligin veya bakirin yaklasik iigte biri kadardir.
Kolaylikla doviilebilir, makinede iglenebilir ve dokiilebilir. Cok iistiin korozyon 6zelliklerine
sahip olmasi, iizerinde olusan oksit tabakasinin koruyucu olmasindandir. Elektrik iletkenligi

%64,94 TACS'dir (saf Al, 2 °C'de) (http://tr.wikipedia.org/wiki/Al%C3%BCminyum)
Tiirkiye Kalkinma Bankas1 A.S. Aliiminyum Sektorii Hakkinda Bir Degerlendirme,
Eyliil 2006 yayininda aluminyumun kullanim alanlari su sekilde belirtmektedir:
“Insaat sektoriinde, kimya ve gida sanayiinde, ulastirma sektoriinde, elektrik ve
elektronik sektdriinde, makine ve ekipman malat sektoriinde, metal sanayiinde,
takim ve el aletleri yapiminda, muhtelif ev esyalarinda, dekorasyon tirlinlerinde”.

Tirkiye’ nin toplam iirettigi aliminyum doékiim tonajinin 2014 yilinda 320 bin ton olmasi

ongoriilmektedir. 320 bin ton dokiim yapmak i¢in gerekli hammaddenin 120 bin tonu i¢

piyasadan temin edilirken kalan kism1 yurt disindan ithal edilmektedir. Oniimiizdeki ii¢ sene

icerisinde (2015 — 2016 - 2017) her sene aliiminyum dokiim sektoriiniin yiizde 6 ila 8


http://tr.wikipedia.org/wiki/Al%C3%BCminyum

arasinda biiyiimesi beklenmektedir. Avrupa’da, Almanya (820 bin), italya (725 bin) ve
Fransa’nin (325 bin) ardindan Tiirkiye dordiincii bilyiik iireticidir. Biiyiik olasilikla 2015
yilinda Tiirkiye’nin, iiretim miktarinda Fransa’y1 geride birakarak {igiincii siraya yerlesecegi
beklenmektedir (Tiirkdokiim Dergisi, HAZIRAN 2014).

Tirkiye Dokiim Sanayicileri Dernegi, "2013 Yilina Girerken Mevcut Durum

Yilligi"na gore “aliiminyum sektoriinde kapasite kullanim oram1 % 80’in

uzerindedir”.

Diinya dokiim iiretim miktar1 Cizelge 1.1°de, Tiirkiye aluminyum dokiim iiretimi

Cizelge 1.2°de sunulmaktadir.



Cizelge 1.1: Diinya dokiim tiretimi (ton) (Tiirkdokiim Dergisi, S:33, 2014)
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Cizelge 1.2 : Tiirkiye aluminyum dokiim tiretimi: (Tirkiye Dokiim Sanayicileri
Dernegi, 2013).

Aluminyum Dokim Uretimi (Ton)
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Dokiim sektoriinde kullanilan birincil aliiminyum hammaddeleri Rusya, Dubai,
Bahreyn ve AB’den ithal edilmekte olup ikincil aliiminyum ise i¢ piyasadan temin
edilmektedir. Aliiminyum dokiim sanayinde makine parkinin % 70’1 AB menseli, %
20’si yerli tiretim, digerleri ise Uzakdogu menselidir (Tiirkiye Dokiim Sanayicileri
Dernegi, "2013 Yilina Girerken Mevcut Durum Yillig1", Haziran 2013).
Aliiminyum dokiim tiretiminin % 80’1 yiiksek basincli dokiim, % 15’1 gravite (kokil) dokiim,
% 5’1 ise algak basingli dokiim prosesleri ile olmaktadir. Aliiminyum ve zamak dokiim yapan
380 civarinda isletme bulunmaktadir ve bunlarin 295 tanesi yiiksek basingli tezgahlara
sahiptir. Uretimin % 50’si otomotiv, % 25’1 beyaz esya, % 10’u elektronik, % 5’i pompa ve
makine ve % 10°u elektrik motorlarina dagilmstir. (Tiirkiye Dokiim Sanayicileri Dernegi,

2013 Yilina Girerken Mevcut Durum Yilligi, 2013).

1.2.2. Yiiksek basin¢ dokiim tezgahlar:

Bu makinelere soguk kamarali basingli dokiim makineleri (tezgahlari) de
denilmektedir. Diger dokiim yontemlerine gore dokiim siiresi ¢ok kisadir ve seklin
tam olarak olusturulmasi ve sadece hava yolluklarinin ve tutma kisimlarinin
temizlenmesi nedeniyle talasli imalat ihtiyact diger dokiim yontemlerine gére ¢ok
azdir.
Soguk hazneli basingli dokiim makinesinde sivi metal piston tarafindan 2000-2250 kg/cm3
basingla sikistirilir. Pistonun sikistirma hareketi genel olarak yataydir, cok az da olsa dikey

olanlar1 vardir. Baz1 durumlarda metal piht1 (ne tam ergiyik ne de tam kati) halde piston

tarafindan kalip igine biiyiik bir basingla (50 ton-550 ton) basilir. Boyle ¢alisan makinelere



pres veya basma dokiim makineleri denir. Basingh dokiim makine 6l¢iileri, sabit ve hareketli
kaliplar1 tastyan yan gubuklarin eksenleri rasindaki olgiiye gore belirtilir. Bu dlgiiler 300-
1200 mm arasinda degisir. (T.C. Milli Egitim Bakanligi, Megep, Metalurji Teknolojisi,
Basingli Dokiim, 2011.)
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Sekil 1.1 : Yiiksek basin¢ dokiim tezgahi isletimi (Megep, 2011).

Tezgahta yapilan islem bir dongl seklinde gergeklestirilir (Bkz, Sekil 1.1). A
safthasinda metal doldurulmaktadir, B safhasinda metalin basilmakatadir, C

sathasinda kalip agilmaktadir, D sathasinda parca ¢ikarilmaktadir.

Genellikle aliiminyum yiiksek basi¢c dokiim - aliiminyum enjeksiyon dokiim yontemi
ile dokiilecek malzemelerin erime sicakligi 800 °C nin altindadir. islemler tamamiyla
makinalar tarafindan gerceklestirildigi icin yiiksek tretim hizlarina erisilebilir
(30...60 baski/saat). Kullanilan basing 10 - 80 atmosfer arasinda degisir. Aliiminyum
Yiiksek Basing dokiim - Aliiminyum Enjeksiyon dokiim sonucu elde edilen pargalara
genellikle talagh islemeye lizum kalmaz. Ayrica pargalarin yilizeyleri hizli soguma
sonucunda ince taneli ve mukavemetli olurlar.
(http://www.ozaydokum.com/TR/22/3/Faydali-Bilgiler.htm)



1.2.3. Yiiksek basin¢ dokiim kaliplar:

Basit bir pargaya ait kalip, iki par¢adan meydana gelmektedir (Bkz Sekil 1.2).
Bunlardan biri sivi metalin enjekte edildigi tarafa baglanir ve sabittir. Buna sabit
kalip denilmektedir. Digeri hareketli ve iizerinde itici parcalar tasir. Bu kaliba da
hareketli ya da alt kalip denilmektedir. Kalip boslugu iki ¢elik blok {izerinde dokiim
ya da isleme metoduyla meydana getirilir. Kalip i¢ine basilan sivi metalin sogumasi
ile istenilen sekil elde edilmektedir. Kalipta yer alan pistonlar (Bkz. Sekil 1.3) parka

igerisinde istenilen boslugun seklini olusturmak i¢in kaliba eklenmektedir.

Sekil 1.2 : Basingh dokiim tezgahina baglh kalip (sol sabit, sag hareketli).



Sekil 1.3 : Hareketli kalibin tezgahtan sokiilmiis hali.

Kaliplarin omriinii artirmak i¢in yiizey ayirict maddeler kullanilir. Yiizey ayirici
madde, yanmaz yag tiirevlerinden olusur ve metal kaliba dokiilen sivi metal ile metal
kalip yiizeyleri arasinda ince bir tabaka (katman) olusturarak sivi metalin kalip
yiizeyini etkilemesini dnlemek ve dokiim parcanin kaliptan rahat ¢ikmasini saglamak
amaciyla kullanilir. Yiizey ayirict madde kullanilmazsa kaliba, dokiim parca
yapisarak kalibin ¢abuk yipranmasina neden olur. (Megep, Metalurji Teknolojisi,
Basingli Dokiim, 2011.)

1.2.4. Sektorde kaza, meslek hastaligi ve 6liim oranlari

SGK Istatistik Yillig1 2013 verilerine gére aluminyum dokiim, metal dokiim sanayi
icerisinde “hafif metallerin dokiimii” kapsamina alinmigtir. Magnezyum, Berilyum,
Titanyum gibi metallerle bir arada verilmesine karsin bu dokiimlerin énemli bir
cogunlugunu aluminyum olusturmaktadir. Bu kapsamda hafif metal dokiimii kaza ve

6liim degerlerini bu tablolarda degerlendirebiliriz.

SGK Istatistik Y1ll1g1 2013 verilerine gére toplam 191.389 kazanin sadece 601 adeti
hafif metal dokiimiinden gelmektedir. Tiirkiye ¢apinda meydana gelen 1360 6limlii
kaza iceriisnde sadece 1 adet hafif metallerin dokiimii sektoriinde 6liim meydana

gelmistir.



Bu degerler kapsaminda, “hafif metallerin dokiimii” sektoriinii az kaza meydana

gelen sektorlerden sayabiliriz. Ancak, giiniimiiz is saglig1 ve glivenligi yaklagimi sifir

kazaya yoOnlendirdigi

icin  kazalar

azaltmaya

yonelik

tim ¢alismalarin

gergeklestirilmesi ve can kaybi ile yaralanmalarin 6nlenmesi saglanmalidir.

Cizelge 1.3 : Meslek hastalig1 dagilimi1 (SGK Istatistik Y1llig1 2013)

Is goremezlik siirelerine (giin) gore is
kazasi gegiren sigortah sayilari Meslek hastahgina
tutulan sigortah sayisi
. . Erkek K
Ekonomik Faaliyet ree adin
Siniflamas1 (NACE
Rev. 2)* Toplam
Toplam Toplam Erkek | Kadin | Toplam

=) 1-Demir dokiim 2.231 20 2.251 2 0 2
<

=

3 2-Celik dokiimii 491 3 494 1 0 1
g

= g -

£ | 3Hafif metallerin 550 51 01| 1| o 1
< dokimii
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= | metallerin 292 7 299 0 0 0
0 dokiimii
Tiim Sektorler Genel 170.644 20745|  191.389| 359| 12 371
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Cizelge 1.4 :1s kazasi/meslek hastalig1 6len dagilimi (SGK Istatistik Y1llig1 2013)

Ekonomik Faaliyet is Kazasi¥) Meslek Hastalhigi Toplam
Simiflamasi1 (NACE
*
Rev. 2) Erkek Kadi | Topla | Erke Kadin Topla | Erke Kadn Topla
n m k m k m
1-Demir
d6kiim 2 2 0 2 0 2
| = |ZLelik 0 0 0 0 0
S| & [dokimi
= = -
= g | 3-Hafif
21 E metallerin 1 1 0 1 0 1
£ £ |dokiimi
E © |4-Diger
Z £ | demir dist 5 5 0 2 0 2
& | = |metallerin
N W dskiimi
Toplam 1.336 24| 1.360 0 0 0| 1.336 24| 1.360
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Cizelge 1.5 :Ana metal sanayiinde isyeri ve sigortali sayis1 (SGK Istatistik Y1llig1

2013)
Genel toplam
Faaliyet Faaliyet Gruplar1 (*)
kodu (NACE Rev.2 Siniflandirmasina Gore) Isyeri sayist Sigortall
sayisl
24 Ana Metal Sanayi 8.918 159.842
Toplam -Total 1.611.292 | 12.484.113

Meslek hastaligi kapsaminda 2013 yilinda, SGK istatistiklerine yansiyan 1 adet

“hafif metallerin dokiimii” meslek hastalig1 belirlenmistir.

Aluminyum ile ilgili Tiirkiye Is Mevzuati incelenmistir. Resmi Gazete Tarihi:
11.10.2008 Resmi Gazete Sayisi: 27021, “Calisma Giicii Ve Meslekte Kazanma
Giicii Kayb1 Oran1 Tespit Islemleri Yonetmeligi” kapsaminda , aluminyum ile ilgili

meslek hastaligina yonelik bilgiler verilmistir.

Calisma Giicii Ve Meslekte Kazanma Giicii Kaybi Oram1 Tespit Islemleri
Yonetmeligi , Ek-2 maddesinde aluminyum meslek hastaligi tanimlamasi yapilmistir.
Aluminyum dokiime yonelik meslek hastaliklari kapsamina giren net bir tanimlama
bulunmamaktadir. Tez c¢alismasmin gergeklestirildigi Componenta Manisa
Aluminyum Dokiim Tesisleri Revirinde yapilan ¢aligmada, firmanin kurulumundan
giinlimiize kadar, aluminyum maruziyeti dahil herhangi bir meslek hastaligi kaydinin

olmadig1 goriilmiistiir.
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Cizelge 1.6 :Meslek hastaliklari listesi (Calisma Giicli Ve Meslekte Kazanma Giicii
Kayb1 Oran1 Tespit islemleri Yonetmeligi, Ek-2, 2008)

MESLEK HASTALIKLARI LiSTESI Ek-2
(A) GRUBU
KIMYASAL MADDELERLE OLAN MESLEK HASTALIKLARI
C -2 Alimiinyum ve bilesikleri ile (toz veya duman )

bronko-pulmonal hastaliklar:

- Okstirtik, nefes darlig,

- Bronsit,

- Non spesifik respiratuvar
sendrom,

- En fazla akcigerlerin tist
ve orta alanlarinda lokalize
olan, sinirlari iyi belirne-
meyen, bazen ¢izgi ve leke,
bazen dumanl yiizeyler
biciminde goriiniim, perihiler
bolgelerin ve apekslerin
musap olmamasi, ilerlemis
vakalarda plevra adhezyon-
lar1, subplevral biiller, spon-
tan pnomotoraks, adhezyon-
lar sonucu bronslarda defor-
masyon,

- Anfizem, sag kalp yetmezli-
i, kronik kor pulmonale.

3yl

- Cevherinden alimtinyum el-
de edilmesi, 6zellikle boksit-
ten altiminyum oksidinin elek-
tolitik ergitme yolu ile elde
edilmesi ( yapay korund elde
edilmesi ).

- Aliminyum tozu elde edil-
mesi, 6zellikle ufalama, ele-
me ve karistirma ile yagsiz

ince toz haline getirilmesi,

- Aliminyum alasimlarimn yapimi,

- Boksit eritme firinlarindaki
artiklarda bulunan pigment-
ten matbaacilikta kullanilan
bazi boya larin elde edilmesi,

- Aliminyum hidratin kag:t
fabrikalarinda kullanilmasi
(altiminyum sulfat hazirlan-
mast), pis sularin temizlen-
mesi, tekstil sanayiinde em-
permeablize edici madde
olarak, petrol rafinelerin-
de baz1 katalizorlerin yapimi
ve kullanilmasi, cam yapimi
ve aliiminyum ve bilesikle-
rinin gesitli alasimlarda
kullamldig sanayi dallari.
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1.2.5. Tiirkiye mevzuati yiikiimliiliikleri
Mevzuat yiikiimliliikleri Ek’te verilmistir.

1.2.6. Uluslararasi standartlar

Yiiksek basing dokiim siirecine yonelik standartlar incelenmistir.
1.2.6.1. BS EN ISO 12100:2010 standardi

TS EN ISO 12100:2010 standardi “Makinelerde giivenlik — Tasarim igin genel
prensipler — Risk degerlendirilmesi ve risk azaltilmasi” Tirkce karsiligiyla

yayinlanmustir.

Bu standart, giivenli makine tasarimiyla ilgili temel terminolojiyi, prensipleri, risk
degerlendirme ve azaltmaya yonelik metodoloji igermektedir. Tasarimcilarin, giivenli
makine hedeflerine ulagmalar1 i¢in, risk degerlendirme ve risk azaltmayla ilgili

prensipleri agiklamaktadir.

EN ISO 12100:2010 standardi, teknik mevzuata iliskin standartlarin hiyerarsik

yapisinin ii¢ seviyeden olustugunu belirtmektedir.

A Tipi Standartlar: Biitiin makineler i¢in gecerli olan, temel emniyet gereksinimlerini

iceren standartlardir.

B Tipi Standartlar: Genis bir makine grubu i¢in kullanilabilecek standartlar olup bir
emniyet konusunu veya bir emniyet tertibatin1 diizenlerler. B tipi standartlar iki
gruba ayrilmaktadir. Bl tipi standartlar, belli emniyet konularina iliskin
diizenlemeler icerir. Ornegin emniyet mesafelerinin  hesaplanmasi, kumanda

sistemlerine iligkin sartlar B1 tipi standartlarda diizenlenmistir.

B2 tipi standartlar ise c¢ift el kumandasi, acil durdurma ekipmani gibi emniyet

cihazlarma iliskin diizenlemeler getirmektedir.

C Tipi Standartlar: Belli bir makine veya makine grubu i¢in gerekli olan emniyet
sartlarin1 diizenleyen standartlar olup C tipi standartlar, A ve B tipi standartlara gore

uygulama Onceligine sahiptir.

Ornegin, BS EN 869:2006+Al :2009 standards, yiiksek basing dokiim tezgahlari igin
hazirlanmis is giivenligine yonelik bir “C” tipi standarttir ve bu tezin

hazirlanmasinda kaynak olarak kullanilmistir (Bkz Sekil1.4).
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Tip A Standartlan (Temel Glivenlik)

¥ Temel ve dizayn konsepd kapsaminda makinelere uygulanablien
EN ISO 12100-1 Dizayn igin temel kavram, genel prensipler
Part 1. Temel terminoloj| :
EN ISO 12100-2. Dizayn igin temel kavram, genel prensipler A
Part 2 Teknik prensipler ve spesifikasyoniar ‘5\
EN1050 Risk degerendirme prensipler

~{_Tip B Standartlari (Grup Giivenligi) .

¥t Farkli makinelere uygulanabilen ekipman igin Glvenik Standartian,
B1: Guvenlikle ilgili standartlar (glvenlik uzakhg: vb)

ENGGG Insan vicudu parcatan icin koruyucu ekipman konumiandirmasi.
ENG54-1:  Glvenlide ligkil kontrol sistemi parcalan
Part 1: Dizayn genel prensipleri
EN1127-1: 1 atmosfer - Patiamadan korunma ve onleme
Pan Tmmmrvom ] -

ENG0204-1: Makine elektrik ekipm. \
Pant 1 Mwmwm D

B2: Guvenlik Ekipmani igin standartlar

EN418: Aal durum durdurma ekipman: - fonksyonlar ve dizayn prensiplen
EN574: ki # durdurma ekipmani - fonksiyonlar ve dizayn prensiplen
EN1088:  Tezgah koruma ve koruyucu kilileme lekipman: - dzayn ve segim
EN1780-1: Basing paspasian ve basinca duyarli zeminler igin dizayn ve test
ENG1466-1: Electro-sensitive koruma ekipmani

Part 1. Genel gerekdiiiikier ve ekipman
EN61406-2 Electro-sensitive koruma ekipmans

Part 2. Panticular requirements for aquipment using active opto-electronic devices
ENGOS4T-1 oasu:vannnnumm

1: Genel kurallar
-| TI‘B C Standartlan ‘Eklmm Oull .
srEldpmana Gzel detayh standartiar

ENB1-3 Eletril ve hidrodk itler guvenli pereiditiden

EN115: Asansor ve tasiyici konveyorier giveniik gerekiilikien

EN201: Lassk ve plastik makineleri - Enjeksiyon kalip makineler guveniik gereidilikiert

EN41S: Paketieme makinelen gavenlik gerekiilikien

ENd22: Lastik ve plastik makinelen glvenlik gereklilikieri \
EN6S2  Mekanik pres goveniik gerekilideri C
EN693: Hidrolik pres gavenlik gerekliliier

ENITE 050 1010) Cuomaths bamanded s0%ey rodoten

ENBGY: Yiksek basing metal dokUm makineleri glvenik kurallan

EN1010-3:  Kadt makineler iurukum ve dizayn teinik sarSan

EN1034-3.  KaQit makineleri kurulum ve dizayn teknik sartlar (section3)

EN1114:  Eksirlzyon kalp makinesi standartian

e

Sekil 1.4 : Makine giivenligine yonelik genel standart hiyerarsisi.
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1.2.6.2. CE isareti

“CE isareti, AB’nin, teknik mevzuat uyumu cercevesinde, 1985 yilinda benimsedigi yeni
yaklagim politikas1 kapsaminda hazirlanan yeni yaklagim direktifleri ile 1989 yilinda
benimsenen global yaklasim temel alinarak hazirlanan direktiflerin bazilarinin kapsamina
giren iriinlerin, bu direktiflere uygun oldugunu ve gerekli biitiin uygunluk degerlendirme
faaliyetlerinden gectigini gosteren bir birlik isaretidir (Mengi, 2013)
Avrupa Birligi pazarinda satilacak bir {iriinlin eger Avrupa Birligi Direktiflerinden
birinin veya birkaginin kapsamina giriyorsa CE Markasin1 tasimasi yasal bir
zorunluluktur. "CE" Markas1 adin1 Fransizca "Avrupa'ya Uygunluk" anlamina gelen
"Conformité Européene" kelimelerinin bas harflerinden almistir. Bu diizenleme,
tireticilerin CE isaretini {rlinlerin iizerinde, ambalajlarinda ve iiriin hakkindaki her

turli dokiiman tizerinde kullanmalarini zorunlu kilmaktadir.

CE isareti {ireticilere, iiriinlerinin bazi standartlara ve gereksinimlere uygunlugunu
saglama yiikiimliliigiinii verirken kullanicilarinda iiriiniin temel kalite ve gilivenlik
standartlarina uydugunu bilmesini saglar. CE Markas1 (isareti) pek c¢ok kullanici
tarafindan bir kalite sembolii olarak bilinmektedir, CE Isareti (belgesi), iiriinlerin,
amacina uygun kullanilmasi halinde insan can ve mal giivenligi, bitki ve hayvan
varlig1 ile ¢evreye zarar vermeyecegini, diger bir ifadeyle {iriiniin giivenli bir iiriin

oldugunu gosteren bir isarettir.

CE Sertifikas1 (Markas1) Avrupa Birligi'nde iiretilen ve AB Direktiflerinden birinin
veya birkacinin kapsamina giren tiim iriinler i¢in bir zorunluluk oldugu gibi AB

liyesi olmayan iilkelerdeki iirlinlerin AB igerisinde satilabilmesi i¢in de gereklidir.

CE Isareti gerektiren iiriin gruplari ile Tiirkiye’de bu iiriin gruplarina iliskin AB

mevzuatinin uyumundan sorumlu kuruluslar agagidaki ¢izelgede yer almaktadir:
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Cizelge 1.7 :CE uyumundan sorumlu kuruluslar (Kascert, 2015):
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Direktifin Kapsadigi Alan
Algak Gerilim Cihazlari
Basit Basingli Kaplar

Gaz yakan aletler

Sicak su kazanlari
Elektromanyetik uyumluluk
Makinalar

Sivil kullanim i¢in patlayicilar

Otomatik olmayan tarti aletleri

Patlayici ortamlarda kullanilan ekipmanlar

Asansorler

Dondurucular

Basinglh kaplar

Acik havada kullanilan ekipmandan cevreye yayilan
gurtilti

Floresan lambalarda enerji etkinligi

Viicuda yerlestirilebilir aktif tibbi cihazlar

Tibbi cihazlar

In vitro tibbi tani1 cihazlar

Oyuncaklar

Gezi amagh tekneler

Insaat malzemeleri

Kisisel korunma donanimlari

Radyo ve telekomiinikasyon terminal cihazlari

Yolcu tasima amagli kablo tizerinde hareket eden araglar

Uyumundan Sorumlu Kurulus

Sanayi ve Ticaret Bakanlig1
Sanayi ve Ticaret Bakanlig1
Sanayi ve Ticaret Bakanlig1
Sanayi ve Ticaret Bakanlig1
Sanayi ve Ticaret Bakanlig1
Sanayi ve Ticaret Bakanlig1
Sanayi ve Ticaret Bakanlig1
Sanayi ve Ticaret Bakanlig1
Sanayi ve Ticaret Bakanlig1
Sanayi ve Ticaret Bakanlig1
Sanayi ve Ticaret Bakanlig1
Sanayi ve Ticaret Bakanlig1

Sanayi ve Ticaret Bakanlig1

Sanayi ve Ticaret Bakanlig1
Saglik Bakanlig1

Saglik Bakanligi

Saglik Bakanlig1

Saglik Bakanlig1

Denizcilik Miistesarlig1
Bayindirlik ve Iskan Bakanlig

Calisma ve Sosyal Giivenlik Bakanlig1

Telekomiinikasyon Kurumu
Sanayi ve Ticaret Bakanlig1
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2. TEZIN GERCEKLESTIRILDiGi TESiS BILGILERI

Tez ¢aligmasinin gerceklestirildigi firmaya ait bilgiler:

Uretim baslangig yili: 1982

Su an tesis sahibi firmanin tesisi alim yili: 2006
Toplam alan: 13 500 m?,

9 262 m? kapal1 alan,

4 328 m? acik alan

Kullanilan aluminyum malzemesi bilgileri: EN 1706; AC 46 100/ AC 46 000/
AC 46 500/ AC 43 300/ AC 43 500.

Uretilen parga agirhigi: 0,2-25 Kg.
Toplam ¢aligan personel: 399.
Mevcut maximum kapasite: 10 500 ton aluminyum parga iiretimi /y1l.

Firma dizayn asamasindan son iiriin haline gelinceye kadar tiim islemleri

yapabilen ekipman parkina sahiptir.

Talep edilen aluminyum tip ve dayanim Ozellikleri kapsaminda yiiksek basing
dokiim (high pressure die casting, HPDC), al¢ak basing dokiim (low pressure die
casting, LPDC) ve gravite (gravity die casting: GDC) dokiim yontemleri

uygulanmaktadir.

Tiirkiye’deki en biiyiik yliksek basing tezgah gruplarina sahiptir.

Tesiste otomobil, kamyon ve zirai araglarda kullanilan tiim boyuttaki aluminyum

pargalar tiretilebilmektedir (Bkz Sekil 2.1 ve 2.2).

Firma, mevcut tesisinin eskimesi nedeniyle faydali Omriinlin tamamlanmasi ve

kapasite artis hedefine ulagsmak icin yeni yatirmina devam etmektedir. Yeni tesise

gecilmesi ile iiretim kapasitesi 10.500 ton/yil’dan, 20.000 ton/yil seviyesine
cikarilacaktir (Bkz Sekil 2.3).
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Cylinder heads Cam carries Alr intake manifold  Ladder frames [l GRAVITY DIE CASTING

Sekil 2.2: Tesiste iiretilen bazi is makinesi pargalari ve tiretim teknikleri.

18



Manisa Organize Sanayi Bolgesi
Ingaati devam
eden, tasinila

V. KISIM

Sekil 2.3: Mevcut tesis alani ve yapimi1 devam eden yeni tesis alani.

Tesiste yer alan iiretim ve yardimci tesisler ana hatlariyla su sekilde siralanmaktadir

(Bkz Sekil 2.4):

Idari birimler
Uriin gelistirme
Kalip tadilat
Ergitme birimi
Dokiim birimi

e HPDC, LPDC, GDC
Tamamlama birimi.

e Maga, Tesviye, Isil islem, Kumlama
Isleme birimi.

o Isleme, Emprenye, Sizdirmazlik
Kalite.

e X-Ray, Penetran, Son kontrol
Ambar
Sevkiyat
Bakim
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= Ergitme * Dokim X-ray Tamamlama Isleme MontaJ Final kontrol

6 Mazak 6800

4 Ergitme 0cadl 14 Y(ksek Basing
1200kg/hr Dokum Tezgahi

1 Ergitme ocag:
650kg/hr

Isiiglem 9 Mazak 5800

6 Alcak Basing S
Dokom Tezgah .
PR
Wl ‘ﬂ - " q"_‘
5 Nexus5800 &

Penetran kontrol 4 p1asak 5000

4 Gravite dokum
tezgahi

Emprenye

’n' it

Sekil 2.4: Genel iiretim asamalart.

Fabrikada 11 adet yiiksek basing dokiim tezgahi bulunmaktadir (Bkz Sekil 2.5).
Tezgahlarin kapatma kuvveti 7360 kN ile 32373 kN arasinda degismektedir.
Tiirkiye’de en yiiksek kapasiteli 32373 kN kapatma kuvvetli iki adet tezgah tersiste
yer almaktadir. Idra ve Italpresse marka tezgahlar kullanilmaktadir. Basingli dokiim
tezgahlar1 (makineleri) dahil tiim ekipman Tiirk ve Avrupa mevzuati geregince CE

sertifikali olarak alinmaktadir.
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Sekil 2.5: Tesis yiiksek basing dokiim hiicreleri genel yerlesim plani.
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3. IS GUVENLIGI iYILESTIRMESiI CALISMALARI

Tez ¢alismasina baslarken tesisteki yiiksek basing dokiim sahasinda meydana gelen
daha 6nceki kazalar incelenmistir. Oliimlii bir kaza tesiste meydana gelmedigi sadece
2000’1i yillarda bir adet kol uzuv kayiph kaza gergeklestirigi belirtilmistir. Kaza, trim
tezgahinda bakim yapan personelin iist kapatma kalibin1 sabitlemeyip bakim
yaparken kalibin kapanmasi ile olustugu, baska uzuv kayipli herhangi bir kaza
meydana gelmedigi belirtilmistir. Bununla birlikte, yiiksek basing dokiim tezgahlari
ile tezgahin yer aldig1 dokiim hiicresi diger ekipmanlarinin ciddi tehlikeler icerdigi ve
olast kazalarin Oliim riski olusturdugu dikkate alinarak calisma baslatilmistir.
Calisma stiresince onemli tehlikeler belirlenmis ve iyilestirmeler gerceklestirilmistir.
Calisma siiresince firma yonetimi tarafindan tiim gerekli maddi ve is giicii destegi

saglanmistir.

3.1. Tehlike Belirleme Listesi Gelistirilmesi

Bu tez calismasi kapsaminda c¢alisanlarin daha kolay anlayabilecegi bir tehlike
tanimlama ve iyilestirme yapma listesi hazirlanmstir. Liste hazirlanirken TS EN ISO
12100:2010, “Makinelerde giivenlik — Tasarim i¢in genel prensipler — Risk
degerlendirilmesi ve risk azaltilmasi” standardinda yer alan tehlike kavramlarindan

yararlanilmigtir.

Tehlike belirleme yontemi olarak “Hazard Analysis Techniques for System Safety
Clifton A. Ericson, 2005, Sayfa 55”de dnerilen Preliminary Hazard List (On Tehlike

Listes1)” yontemi 6rnek olarak degerlendirilmistir (Bkz Cizelge 3.1).
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Cizelge 3.1: “On Tehlike Listesi Analizi” yontemi (Ericson, 2005)

On Tehlike Listesi Analizi

System Eleman Tipi:  { 4 )

| | = T

1. Sistem Eleman Tipi: Bu kolon, ¢aligma yapilan sistemi belirtmektedir. Bu kapsama sistem

fonksiyonu, igletim sistemi, ekipman, enerji kaynaklar1 vb. elemanlar burada belirtmektedir.
2. Tehlike numarasi: Bu kolon tehlike numarasini belirtmektedir.

3. Sistem Pargasi: Bu kolon 1. kolondaki ana elemanin alt kirtlimlarini tanimlamaktadir. Ornegin,
ekipman, yazilim, enerji kaynagi ve fonksiyonlar. Ornegin birinci kolonda patlayici ekipman
tanimlandiysa bu kolonda o patlayict kaynagi olan ekipmanin ayri ayri ekipman, yazum ve diger

bilesenleri ayr1 ayr1 belirtilecek ve tehlikeleri ¢gikarilacaktir.
4. Tehlike: Bu kolonda olas tehlikeler belirtilmektedir.
5. Tehlike etkileri: Bu kolonda ilgili tehlikenin yaratacag etkiler belirtilmektedir.

6. Yorumlar: Bu kolonda tehlikenin azaltilmasi1 veya ortadan kaldirilmasi i¢in yapilacak

caligmalarayonelik degerlendirme belirtilmektedir.

Tez kapsaminda “Preliminary Hazard List” kaynagi kullanilarak firmaya 06zgi

kontrol listesi olusturulmustur.

Orijinal formdan farkli olarak periyodik kontrol i¢in “kontrol uygunlugu” kismi

acilmistir.

Tehlike listesi hazirlama siireci, firmanin i¢ dinamikleri de dikkate alinarak

olusturulmustur. Ozellikle personelin algilama diizeyi ve giin igerisinde kendisinden
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istenilen tehlikeli iglere yonelik farkinda olma yetkinliginin artirilmasi hedeflenmistir
(Bkz Cizelge 3.2).

Cizelge 3.2: Olusturulan tehlike listesi formu

- - - BOLUM ISMI: BOLUM MUD.| BOLUM SAHA SORUMLULARI | ISG BIRIMI/IMZA | GUNCEL T.
TEHLIKE LISTESI Yiksek Basing Dokim | <% XX, XX, XX, XX XXXX XX.XX.2015

TEHLIKE KONTROL

BOLUM/| SISTEM ) ) . :

NO| SISTEM | PARGAS! KATEiGOR TEHLIKE TEHLIKE ETKiSI YORUM UYGUNLUG
EVETHAYIR

1. No: Her tehlike i¢in bir satir ayrilamakta ve o satir birden baslayarak numaralandirilmaktadir.
2. Boliim / sistem: Calismanin yapildigi boliim veya sistem bu kolonda belirtilmektedir.

3. Sistem Parcasi: Bu kolon ¢alisilan ekipman veya sistemi tanimlamaktadir. Ornegin, ekipman,

yazilim, enerji kaynagi ve fonksiyonlar.
4. Tehlike: Bu kolonda olasi tehlikeler belirtilmektedir.
5. Tehlike etkisi: Bu kolonda ilgili tehlikenin yaratacag etkiler belirtilmektedir.

6. Yorum: Bu kolonda tehlikenin azaltilmasi veya ortadan kaldirilmasi igin belirlenen ¢aligmalar

tanimlanmaktadir.

7. Kontrol uygunlugu: Sahada boliim miidiirii ayda bir, boliim mithendisi ve vardiya amiri iki haftada
bir ve operator haftada bir ilgili tehlikeyi form yardimiyla kontrole etmekte ve uygunluk saglaniyorsa

evet, tehlike ile ilgili ¢alisma yoksa veya uygunluk sagalanamiyorsa hayir se¢enegini isaretlemektedir.

3.2. Tehlikelerin Belirlenmesi ve Tyilestirmelerin Gergeklestirilmesi

“6331 sayili Is Saghg1 ve Giivenligi Kanunumuz ile Is Sagligi ve Giivenligi Risk
Degerlendirmesi Yonetmeligi’ne baktigimizda tehlike, isyerinde var olan ya da
disaridan gelebilecek, ¢alisan1 veya igyerini etkileyebilecek zarar veya hasar verme

potansiyeli olarak tarif edilmistir” (Ozlem OZKILIC, 2014).

Bu tanim kapsaminda, hazirlanacak tehlike listesi i¢in boliim ici, isletme i¢i ve

isletme dis1 tiim faaliyetler ve faktorler dikkate alinmistir.
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Yiiksek basingli dokiim miidiirii, saha miihendisleri, vardiya amirleri, operatorler ve
is giivenligi biriminden isyeri hekimi ve is giivenligi uzmani bir araya gelerek ekip
olusturmus ve potansiyel tehlikeler i¢in liste olusturmasi ¢alismasini

gerceklestirmistir.

Tehlike listesi hazirlandiktan sonra tiim c¢alisanlar bilgilendirilmektedir. Aym
zamanda “tehlike listesi” Kinney ve benzeri risk degerlendirme ydntemleri i¢in de
temel liste olma oOzelligini tasimakta ve risk degerlendirme siirecinin yaklasik

%70’1ik ¢alismasin1 kapsamaktadir.

3.2.1. Olusabilecek tehlikeli durumlar ve gorevler

Yiiksek basingli dokiim is hiicreleri i¢in tehlike belirleme c¢aligmasi yapilmistir.
Tehlikeli durumlar ve gorevler yliksek basing dokiim is hiicresinde yer alan yiiksek
basing dokiim tezgahi (makinesi), robotlar, trim tniteleri ve diger tiim mekanik ve
elektrikli ekipmanin yasam dongiisii ve ¢alistigl ortam dikkate alinarak sekiz faaliyet

alaniyla tanimlanmustir:
Nakliye kapsaminda tehlikeli durumlar / gérevler:

= Kaldirma
» Yiikleme
= Paketleme
=  Tasima

* Bosaltma
* Ambalajdan ¢ikarma
Kurulum, devreye alma kapsaminda tehlikeli durumlar / gorevler:

» Makine (tezgah) ve pargalarinin ayarlanmasi.

* Makinenin montaji

» Uzaklagtirma sistemine baglant1 ve bosaltim sistemine baglanti

* Enerji kaynaklarina baglanti

* On devreye alma, demonstrasyon

* Makine ve aksamlariin ayarlanmasi

* Parmaklik

* Yardimci sivilarin (yaglar, gres vb. yaglayicilar, yapistiricilar) beslemesi,

doldurmasi, yiiklemesi
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* Makine koruyucularinin baglanmasi

= Makinenin yerine sabitlenmesi

* Son hazirliklar

» Yiiksiiz olarak makinenin ¢alistirilmasi.

» Yiikte ve tam yiikte denemeler
Ayarlama, programlama kapsaminda tehlikeli durumlar / gérevler:

»  Koruyucu ekipmanin ve diger bilesenlerin ayarlanmasi ve kurulumu

= Makinenin fonksiyonel parametrelerinin ayarlanmasi ve kurulmasi veya
dogrulanmasi

= [sleme parcasinin makineye baglanmasi

= Fonksiyonel testler ve denemeler

» Makine isleyici par¢alarin makineye takilmasi

* Program dogrulamasi

»  Uriin dogrulamas1
Operasyon kapsaminda tehlikeli durumlar / gorevler:

» [sleme parcasinin makineye baglanmasi

= Muayene, kontrol

» Makinenin ¢alistirilmasi

* Manuel ylikleme, bosaltma

* Makinenin fonksiyonel parametrelerinin mindr ayarlamalar1 ve kurulumu

* (Calisma sirasinda minor miidahaleler (6rnegin; atik uzaklastirmasi,
tikaniklikarin ortadan kaldirilmasi, lokal temizlik)

=  Manuel islem kontrolleri

*  Durdurma / acil miidahale vb sonucu makinenin tekrar ¢alistirilmasi

» Kontrol/inceleme, siipervizorliik

* Nihai iirlinliniin dogrulanmasi
Temizlik ve bakim kapsaminda tehlikeli durumlar / gorevler:

=  Temizleme, dezenfeksiyon

» Makinenin pargalarinin, aksamlarinin, cihazlarinin sékiilmesi/kaldirilmast
=  Temizlik

» [zolasyon ve enerji kontrolii/ enerji bosaltma

* Yaglama
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» Makine isleme parcalarinin (kesiciler vb) sokiilmesi,degistirilmesi
* Asinmis veya hasarli pargalarin degistirilmesi

= Tekrar ayar

=  Azalan s1v1 seviyelerinin artirilmast

» Makine parcalarinin, aksamlarinin, cihazlarinin dogrulanmasi
Ariza bulma / sorun giderme kapsaminda tehlikeli durumlar / gérevler:

= Ayarlamalar

» Makine pargalarinin, aksamlarinin, cihazlarinin sokiilmesi/kaldirilmasi

= Ariza bulma

= Izolasyon ve enerji kontrolii/ enerji bosaltma

» Makine sensorlerinin, kontrlérlerinin ve koruyucu ekipmanin arizalarinin

veya yanlis islemlerinin giderilmesi

=  Bakim onarim

» Makine parcalarinin, aksamlarinin, cihazlarinin sokiilmesi, degistirilmesi

» Ekipmana sikismis kisilerin kurtarilmasi
» Yeniden ayar

» Makine parcalarinin, aksamlarinin, cihazlarinin dogrulanmasi
Devreden ¢ikarma ve sokiim kapsaminda tehlikeli durumlar / gorevler:

* Baglantilarin sokiilmesi ve enerji kontrolii /bosaltmasi
»=  Sokiim

* Yaglarin, sivilarin bosaltilmasi

= Kaldirma

* Yiikleme

= Paketleme

=  Tasima

* Bosaltma
Genel ortam i¢in tehlikeli durumlar / gorevler:

» Sahada yapilan diger tiim yardimer isler:

= Nakliye,
» Depolama,
= Binalar,

* Tiim enerji, su vb.hat kullanimu,
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= Genel personel hareketi vb.

3.2.2. Olasi tehlikeler ve personele etkileri

Yiiksek basing dokiim is hiicresinde yer alan yiiksek basing dokiim makinesi,
robotlar, trim {initeleri ve diger tiim mekanik ve elektrikli ekipmanin yasam donglisti
ve calistigi ortam dikkate alinarak Olas1 tehlikeler ve personele etkileri

tanimlanmaistir:
Karsilasilabilecek mekanik tehlikeler:

= Akselerasyon, deakselerasyon
= Eksen etrafinda donen pargalar
= Sabit bir parcaya hareketli bir elemanin yaklagmasi
= Kesici pargalar

» Diisen objeler

»  Yiiksek basing

» Kararsizlik, dengesizlik

= Kinetik enerji

= Hareketli elemanlar

* Ddnen elemanlar

» Piiriizlii veya kaygan yiizeyler
= Keskin kenarlar

* Birikmis enerji

= Vakum
Karsilasilabilecek mekanik tehlikelerin personel i¢in olusturabilecegi olasi sorunlar:

= (Carpip Ustlinden gegme

* Frrlatilma

= Ezilme

= Kesme veya koparma

» [¢ine ¢ekme veya kapma

= Dolasma

= Sirtiinme veya aginma

= Darbe

= Kayma, takilma veya diisme

= Saplama veya delme
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* Bogulma
Karsilagilabilecek elektrik tehlikeleri:

= Elektrik arki

= Elektromanyetik etki

= Uzerinde elektrik yiikii bulunan parcalar

» Yiiksek voltaj altindaki elektrik yiikii bulunan pargalardan yetersiz mesafe
= Asin yiikleme

= Hata kosullar1 altinda elektrikli hale gelen parcalar

= Kisadevre
Karsilagilabilecek elektrik tehlikelerinin personel icin olusturabilecegi olas1 sorunlar:

» Elektrik soku,

* Yanma

» Tibbi protezlere etkiler
* Diisme veya Firlatilma
* Yangn

» Erimis parcaciklarin sigramasi veya disa ¢ikint1 yapmast

Karsilagilabilecek termal tehlikeler:

=  Parlama
= Patlama
= Alev

» Yiiksek veya diisiik sicaklikli malzemeler
= [s1 kaynaklarindan radyasyon

*  Sicak ylizey
Karsilasilabilecek termal tehlikelerinin personel i¢in olusturabilecegi olast sorunlar:

* Yanma

= Susuzluk

»  Huzursuzluk

* Is1 kaynaklarindan olusan radyasyon etkileri

» Haslanma
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Karsilagilabilecek giiriiltii tehlikeleri:

= Kavitasyon, asinma, bosluk
= Egzoz sistemi
=  Yiiksek hizda gaz kagagi
»  Presleme, kesme siiregleri
» Hareketli pargalar
= Balans1 bozuk donen pargalar
* Vinlayan pnomatik parcalar
* Yipranmis parcalar
» Dijital uyar sinyalleri veya mekanik, elektrik ekipmani kaynakli sesler
* Diger
Karsilasilabilecek giiriiltii tehlikelerinin personel i¢in olusturabilecegi olas1 sorunlar:

= Konforsuz ortam, huzursuzluk
* Biling kayb1

* Denge kayb1

= Kalict duyma kayb1

= Stres

» Kulak ¢inlamasi

* Yorgunluk
Karsilasilabilecek vibrasyon tehlikeleri:

= Kavitasyon, asinma, bosluk

= Hareketli pargalarin yanlis hizalanmasi
= Mobil ekipman

» Kaziyic yiizeyler

* Balansi bozuk donen parcalar

* Vibrasyon ekipmani

* Yipranmis pargalar

* Diger
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Karsilagilabilecek vibrasyon tehlikelerinin personel icin olusturabilecegi olasi

sorunlar:

= Konforsuz ortam, huzursuzluk
= Bel rahatsizlig1
» Norolojik bozukluk
=  Kemik ve eklem bozukluklar
= Belkemigi travmasi
* Damar rahatsizliklari
* Diger
Karsilagilabilecek materyal / madde / malzeme tehlikeleri:

» Aerosol, hava damlacigi

* Toz
" Yag
= Duman
= Gaz

Karsilasilabilecek materyal / madde / malzeme tehlikelerinin personel i¢in

olusturabilecegi olasi sorunlar:

= Solunum rahatsizliklari

= Hassasiyet
Karsilasilabilecek ergonomi tehlikeleri:
* Erisim
= (@ostergelerin ve kontrol panellerinin dizayn1 ve yeri
» Uygulanan kuvvet, kaldirma kuvveti
= Titrek, goz kamastirici 151k, golge,

= Postiir (durus)

= Tekrarlayici aktivite

Karsilasilabilecek ergonomi tehlikelerinin personel icin olusturabilecegi olasi

sorunlar:

=  Huzursuzluk
= Yorgunluk

= Kas iskelet sistemi rahatsizliklari
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= Stres
Makinenin kullanildig1 ¢evreye iliskin karsilasilabilecek tehlikeler:

=  Sicaklik

= Zemin, yollar, merdivenlerde bozukluk

= Seyyar merdiven, asma Kkat, varsa iskele vb uygun olmama

= ¢ nakliye, forklift / transpalet hareketi, kamyon vb. aragla temas
» Gaz hatlar1 ve dogalgaz ekipmanina ¢arpma - kagak vb

» Elektrik nakil hatlari, kablolar vb. Isletme hatalar1, kacaklar

= Acil tahliye sorunlari

»  Acil durum ekipmana (tiip, su, kopiik ekipmani, isaretleme) eksikleri
= Acil durum ekipmani (acil buton, otomatik sondiirme vb)

* Genel aydinlatma

= Tezgah, makine, ekipman devrilmesi

= Istifleme hatalari

* Bina giivenlik sistemleri (security, toplumsal olaylar vb. dahil)

Makinenin kullanildig1 ¢cevreye iliskin karsilagilabilecek tehlikelerin personel i¢in

olusturabilecegi olasi sorunlar:

* Yanma

» Hafif hastalik, rahatsizlanma
* Solunum rahatsizliklar

= Kayma veya diisme

* Bogulma

» Elektrik soku

=  Diisme

= Ezilme

* Makine veya makine parc¢alarinin kaynak olacagi diger etkiler
Personel ile iliskili tehlikeler (68renci, taseron / miiteahhhit ziyaretci vb.)

* Yetersiz yonetim organizasyonu

»  Tanimlanmamis kurallar

= Egitim ve 0gretim yetersizligi

» Uygun olmayan nezaret, yonetim ve rehberlik

* Yetersiz saglik kontrolleri
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= Psikolojik, psikososyal, fiziksel durum.
= Aceleci calisma
» Insan iliskileri, takim ¢alismasi, iletisim.
= (Calisma izni olmadan is yapma
» KKD kullanmama (tiim kkd tipleri)
* Diger
Personel ile iliskili (6grenci, tageron / miiteahhhit ziyaretci vb.) tehlikelerin, personel

i¢cin olusturacagi olasi sorunlar:

= Konforsuz ortam
»  Huzursuzluk
= Psikolojik, psikososyal, fiziksel etkiler

* Diger etkiler
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TEHLIKE LISTESI

Operatorlerin
katthmim
sagla

Tum calhisanian
bilgilendir

Sekil 3.1: Tehlike listesi hazirlanmasi stireci.
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3.2.3. Uretim sahasinda tehlike degerlendirmesi

Yiiksek basingli dokiim miidiirii, saha miihendisleri, vardiya amirleri, operatorler ve
i gilivenligi biriminden isyeri hekimi ve is glivenligi uzmanin bir araya gelerek
olusturdugu ekip karsilasilabilecek olasi tehlikeler belirlendikten sonra sahada
mevcut tehlikeleri ¢ikarma calismasina baglamistir. Sekil 3.2°de bir yiiksek basingh

dokiim tezgahinin genel goriiniisii, Sekil 3.3°de parca ayrintist sunulmaktadir.

Sekil 3.2: Yiiksek basing tezgahi genel goriiniisii (DT 3200 tezgahi).

(1) Tezgah kalip caligma alani.
(2) Parga bosaltma alani.

(3) Operator alani.

(4) Kontrol paneli

(5) Elektrik panosu

(A) On taraf

(P) Arka taraf

(I) Enjeksiyon tarafi

(C) Kapama tarafi

35



Sekil 3.3: Yiiksek basingli dokiim tezgahi pargalar1 (DT 3200 makinesi).
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Ekipman Agiklamasi:

1) Sabit pleyt

(2) Hareketli pleyt

(3) Merkez somun plate

(4) Enjeksiyon pleyt

(5) Enjeksiyon kaidesi

(6) Kapama grubu kaidesi

(7) Kapama strok kontrol sistemi
(8) Makas sistemi

(9) Kolon

(10) Makas pimleri

(11) Ttici sistemi

(12) Kapama silindiri

(13) Hidrolik pompa motoru
(14) Akiimiilator (azot) tiipleri
(15) Hareketli kolon kitlemeleri
(16) Sabit kolon arka somunu
(17) Enjeksiyon silindiri

(18) Pompa grubu hidrolik blogu
(19) Hizl1 bosaltma silindiri

(20) Enjeksiyon eksen silindiri
(21) Esanjor sirkiilasyon pompasi
(22) Merkez somun hidromotoru
(23) Arka kap1

(24) On kap1

(25) Hareketli kolon silindiri
(26) Enjeksiyon gergi mili

(27) Merkez somun dislileri

(28) Elektrik panosu
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Yiiksek basing tezgahi tehlikeli alanlar1 tanimlamasi ¢alismasi yapilmistir. Tehlikeli
alan haritalamasi ¢ikarilmistir (Bkz Sekil 3.4).

@ O
Sekil 3.4: Yiiksek basingli dokiim tezgahi tehlike alanlar1 plan1 (DT 3200).

(1) Hareket eden ekipman nedeniyle mekanik tehlikeler:
= Kalip hareketi
= Kalip iticileri hareketi
= Sogutma ve yaglayici robot — ekipman hareketi
= Enjeksiyon sistemi hareketi
=  Makas ekipmani hareketi
=  Kap1/koruyucu kapi hareketi.
(2) Basing altindaki s1v1 hareketi (sicak yag — su), sicramasi / figkirmasi tehlikeleri
= Basingh sabit boru hatlarinda
= Basingli fleksible hatlarda
=  Basingl azot tiipleri ve baglantilart
= Akiimiilatér bolgesi (tiiplerin bagli oldugu kisim)
(3) Elektrik tehlikesi
= Direkt veya endirekt elektrik ekipmani temasi
=  Elektrik ekipmanina dig kaynakli ekipman temas (forklift vb dahil)
=  Elektrik ekipmanina istemsiz i¢ mekanik aksaam ¢arpmasi

= Sivi metalin elektrik ekipmanina sigramasi
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(4) Termal tehlikeler
= Sivi metal sigramast / figkirmast
=  Kalibin patlamas1 veya kalip arasindan sizdirma
=  Ergitme ocagindan radyant 1s1 etkisi
»  Sivi metalin bekletme ocagina yiiklenmesi, ocakta cliruf temizleme
(5) Ergonomi kurallarina uymadan malzeme - parga tagima
(6) Hatal1 sistem programlama nedeniyle asir1 enerji veya mekanik gii¢ yliklemesi, mekanik
ekipmanin hatali hareket ettirilmesi
(7) Giivenlik ekipmaninin hatali ¢aligmasi (acil stop - svig — sabit ve hareketli kap1 ve diger ekipman

koruyucularr)

Yiiksek basing tezgahi gilivenlik ekipmanlar1 gézden gecirmesi yapilmistir. Mevcut

giivenlik ekipman her tezgah i¢in ayr1 ayri haritalandirilmistir (Bkz Sekil 3.5).

Sekil 3.5: Yiiksek basingli dokiim tezgahi glivenlik ekipmani plan1 (DT 3200).

(1) Sabit veya hareketli koruyucular: Hareket eden ekipmana kars1 personeli korumaktadir.

(2) Acil durdurma butonlari: Herhani bir butona basildig1 anda makinenin tiim pargalarini

durdurmaktadr.
(3) Pano kilitleri: Panolarin kapali tutulup, elektik bakimer hari¢ agilmamasini saglamaktadir.

(4) Kalibin yanlislikla kapanmasina neden olabilecek hareketi 6nleyen disli kilit mekanizmasi
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(5) Cift el butonu: Hareketli pleytin yanlis temas sonucu manuel ¢aligmasint dnlemek igin ¢ift el

butonu

(6) Makinenin ¢esitli noktalarinda, pleyt hareketi ,enjeksiyon hareketi, kap1 hareketi, silindir
hareketini izleyen mekanik svigler bulunmaktadir. Her makine dongii hareketi izlenmekte ve bir

hareket bitmeden diger harekete gecis dnlenmektedir.

(7) Hata modu: Makinede herhangi bir olagan dis1 hareket oldugunda sistem arizaya gecer ve

kumanda panosu ekraninda ilgili ariza sistem tarafindan otomatik belirtilir.

Tekil olarak tiim tezgahlar incelendikten sonra tezgahin bulundugu dokiim is

hiicreleri i¢in ¢aligma baslatilmistir. Her hiicre ayr1 ayr1 degerlendirilmistir.

Yiiksek dokiim is hiicresi asagidaki ekipmandan olusmaktadir (Bkz Sekil 3.7):
» Yiiksek basing dokiim makinesi.
» Tezgahin biiyiikliigiine gore bir veya iki trim pres.
» Parca alic1 robot.

* Tezgahin biiyiikliigiine gore kullanilabilen motorlu veya motorsuz parga
konveyori.

= Kalip hareketi, s6kme — takma i¢in ving.

Sekil 3.6’da tezgahlarin makas sisteminin nasil ¢alistig1 gosterilmektedir.

Makas geri gekili

Makas ileri itili
ve kilitli, kalip
kapal durumda

Sekil 3.6: Tezgah makas hareketi (Operating the Die Casting Machine, 2008)
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Sekil 3.7: DT 950 basingli dokiim hiicresi plani.

Kiic¢iik parca iireten kapama kuvveti diislik tezgahlarda genel olarak bir parca kesme /
trim pres tezgahi bulunmaktadir. Fabrikadaki 700 ve 900 serisi makineler bu tiptedir.

Kii¢iik makinelerde s1vi metal enjeksiyon {initesine kepce yardimiyla tasinmaktadir.

Fabrikada bulunan yiiksek basing dokiim is hiicresi en genis alana sahip 32373
kN’luk DT 3200 tezgahlar1 oturma alani yaklagik 2000 cm. X 1100 cm. civarindadir.

Fabrikadaki tiim yiiksek basing is merkezlerinde, personel i¢in tehlikeli alanlar fens,
svi¢ korumal1 kapilar ile ¢evrilmistir (Bkz Sekil 3.8). Herhangi bir kap1 acildiginda
tezgah otomatik olarak devre dis1 kalmaktadir. Bu durum olas1 tezgah, robot ve diger

basingl ekipmanin temasa yonelik yaratacagi etkiyi onlemektedir.
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Sekil 3.9: 3200-1 basingl1 dokiim hiicresi panaromik goriintiisii.

Sekil 3.10°da yiiksek basing dokiim is hiicresi temel ¢alisma adimlari sunulmaktadir.
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1. Akiimiilator ve 2. Makas grubunun 3. Makas grubunun

enjeksiyon grubu kapanarak kalip iginde s1vi acilmasi, tezgah kapisi
calismasi: Sivi metalin soguyarak sekle acilmasi asamasi
metalinbekletme girmesi agamasi

ocagindan piston agzina
verilmesi ve kaliba
enjeksiyonu agamasi

h

4. Kalip ejektrolerinin 5. Robotun parcay1 almasi, 6. Parcanin su haznesine

calismasi ve robota sprey robotunun kalip daldirilmas1 ve kalibin
parcanin itilmesi, robotun | sogutma ve yaglama spreyleme islemine

parcay1 almasi agamasi islemine gecmesi agsamasi devam agamasi
2 3 Yoo

7. Parcanin sogutma 8. Parg¢anin kontrolii ve bir
islemi ardindan trim pres | sonraki is birimine taginmast
makinesine kesme i¢in

iletilmesi asamasi
)

Sekil 3.10: Yiiksek basing dokiim is hiicresi isleyisi asamalari.
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3.2.4. Belirlenen termal tehlikeler

“420 um (microns) veya daha diisiik capli kati maddelerin tamami toz olarak

tanimlanir ve yanabilir, patlayabilir niteliktedir” (Paul R. Amyotte ve dig, 2007).

“Toz patlamasi, havada asili duran sinirli ve kapali alandaki tozun hizli yanmasina
toz patlamasi ad1 verilir, eger toz patlamasikapali proses ekipmani, kapali oda veya
calisma alaninda meydana gelirse, cana yonelik ciddi tehlike olusturur” (Wei Gao ve
dig, 2013)

“Aluminyumun ergime sicaklig1 660 °C, kaynama noktas1 2452 °C, kat1 metal olarak
tutusma sicakligi 555 °C ve maximum adiabatik alev yanma sicakligi ise 3790 °C
dir” (NFPA 484, 2012).

Tesiste aluminyum alagimlarinin  ergitme ocaklarinda 650-720 °C civarinda
ergitilerek islem gordiigii belirlenmistir. Yapilan sorgulamada, aluminyum alagiminin
ergitme sirasinda ve ocaklardan dokiim tezgahi bekletme ocaklarima tasinma
sirasinda yanma gibi bir soruna yol agmadigi belirtilmistir. tasima sirasinda sivi
metalin dokiilmesi nedeniyle zemindeki yag veya forklift lastigi kalintilarin1 yakma
ve direkt personele temasi disinda kendisi sivi aluminyum alagimi yanma problemi

olusturmamaktadir.

U.S. Chemical Safety And Hazard Investigation Board, Hayes Lemmerz kaza raporu
2003, “benzer iretim tekniklerine sahip bir tesiste 2004 yilinda toz patlamasi
meydana geldigi ve bir ¢alisanin 61diigi, alt1 ¢aliganin yaralandigi kazay: incelemis,
aluminyum ergitme ocagma bagli aluminyum tozu siklonunda meydana gelen
yanmanin, talas ergitme ocaginin bulundugu kapali prosese sirayet ettigi ve toz
patlamasit meydana getirdigini belirlemistir; incelemeler sirasinda yeterince

aluminyum tozu temizligi yapilmadig1 ve dizayn hatasi oldugu tespit edilmistir”.

Bu tezin yapildig: tesiste, aluminyum ergitme ocagi ve bagli oldugu bir toz siklonu
bulunmamaktadir. Bununla birlikte dokiim kismindan uzak bolgede yer alan
tamamlama boliimiinde, lretilen parcalarin kumlamasinin yapildigr kumlama tezgah
toz tutucu siklonu yer almaktadir. Tamamlama bdliimiinde yer alan toz siklonlari her

hafta bir periyodik ¢izelge yardimiyla temizlenmektedir.
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Tozun alev almas1 durumlar1 NFPA 484, 2012°de ayrintilartyla belirtilmektedir. Bu
kapsamda meydana gelebilecek tehlikelere karsi, tozun temizlenmesi en basit ve

onemli 6nlem yontemidir.

Thermite reaction: Demir oksit ile aliminyum tozunun 1s1 girdisi ile termit (thermite reaction)

reaksiyonu sonucu alev alma. Fe203 + 2Al — AI203 + 2Fe
Impact spark: Herhangi bir metal parcanin firlayip yiizeyde kivileim ¢ikarmasi.
Burning ember: Yanan tozun ocaktan ¢ikip yanmayan toz ile temast.

Electrostatic discharge: Aliiminyum toz pargalar1 bir araya gelince, ozellikle konum
degistirme sirasinda elektrostatik sarj olusturabilmektedir. Tesiste dzellikle hava hareketi gibi
etkilerle elektrostatik yiikleme meydana gelebilir, su an bazi motorlari sogutmak igin ocak

tizerine hava tiflenmekte.

Electrical fault: tesiste acgik kablo uglari, tavalarin disinda kablolar, agik panolar

bulunmaktadir. Elektrik kaynakli yangin olusabilir.

Hot surface: Tesiste ocagin yapisi geregince sicak yiizeyler bulunmaktadir. 426 derece ve

tizerinde metal yiizeyde yer alan toz kendiliginden alev alabilir.

Nem ile ciiruf tozunun hidrojen gazi ¢ikartmasi ve atesleyici kaynak ile patlayict hidrojen
gazinin alev almasi. Ocaktan ¢ikan ciiruf tozlar tesis i¢inde zeminde aliiminyum tozu ile bir

araya gelmis durumda. (NFPA 484, 2012)

“Toz patlamasi sadece patlama besgeni oldugunda meydana gelmektedir (Cherie

Berry ve dig, 2012)”

Yakit,yanici madde

Oksijen Kivileim veya sicakhik kaynagi

Kapal alan Asili halde toz

Sekil 3.11: Toz patlamasi besgeni
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Standart yanginda, oksijen, yanicit madde ve sicaklik bir yanginin devamu i¢in yeterli
olurken aluminyum tozunun patlamasi i¢in yanicit madde, oksijen, kivileim veya
sicaklik kaynagi, kapali alanda asil1 halde toz madde bulunmasi durumlarinin tamami
bir araya gelmesi gerekmektedir. Cok nadir olan bu duruma kars1 yine de hazirlikli

olmak i¢in sahada kullanilmak {izere talimat hazirlanmistir.

Talimat maddeleri asagida yer almaktadir:

Cizelge 3.3: Aluminyum tozu patlamasina kars1 uyulacak kurallar listesi:

Bina ve ekipmanda uyulacak kurallar:

o Kagak tozlarin birikmesi dnlenmelidir.

o Kagak tozlar su yontemlerle temizlenmelidir:

o Iletken, kivilcim ¢ikarmayan kiirekle veya yumusak siipiirgeyle .

0 Dogal fiber kil yapil1 firgalarla

O Aliiminyum tozuna 6zel siipiirgelerle.

e Vakum talas / toz temizleme ekipmanlari topraklamali olacaktir. Toz temizleme ekipmaninin kendisi de
tehlike yaratmamalidir.

e Vakum temizleme makineleri hortum uglar1 ve fittingsleri iletken olmali, kivilcim ¢ikarmamali. Periyodik
kontroller ve testler yiiriitiilmeli. Tutulan tozlar bina diginda bir konteynirda toplanmali, konteynir da
stirekli bosaltilmalidir.

o Cok 6zel nedenler olmadik¢a havayla temizlik yasaktir. Ancak ¢ok gerekliyse, toz bulutu olusturmadan
ve basing 30 psi't gegmeden, temizlik sirasinda elektrikli ekipman ¢alistirilmadan temizlik yapilmasina
izin verilir.

e Su ile temizlik yasaktir. Sadece yetkin personele, yeterli havalandirma miimkiinse izin verilir.

e Periyodik temizlik yapilmali.

e Toz igeren ortamda calisma yapacak personelin giysilerinin se¢ciminde statik elektrik iiretebilecek yiinli,
sentetik, ipekli giysi giymemesi sarttir. Giysiler siirekli temiz olmalidir, toz tutmamahdir.

e Antistatik is ayakkabis1 kullanimu sarttir.

e Viicut ve g6z duslari toz bulunan ortamdan uzakta olmalidir.

e Tesis bolgesine su girisi, kacag: dnlenmelidir.

e Aliminyum tozlariin ve metal oksitlerinin bir araya gelmemesi i¢in dnlemler alinmalidir.

e Tesis dizayn dokiimanlari1 ve dizayn degisiklikleri kayit altinda tutulmalidir, ulasilabilir olmalidir.

e Tesis bina duvarlar yiizeyi diiz ve toz tutmayacak sekilde olmalidir.

e Tesis bolgesindeki tiim toz tutabilecek, havalandirma dahil, boru, kanal vb. yapilarda toza kars1
sizdirmazlik saglanmalidir.

e Tesis catisinda tozlarin birikmesi 6nlenmeli ve yap1 toz tutmayacak sekilde olmalidir.

e Tesis i¢ kismindaki yiizeylerde toz tutacak yap1 bulunmamali, ylizeyler temizlenebilir nitelikte olmalidir.

e Zemin ve ylizeylerde toz tutmast muhtemel kisimlar varsa min. 55 derece egimli yapilmali ve beton,
yanmaz plaster, mastik dolgu vb. ile kaplanmalidir.

e Cat1 su gecirmez olmalidir.

e Tesisteki tiim bina ve ekipman ¢elik vb. yapilar topraklanmalidir.

e Sicak veya soguk hava ileten tesis havalandirma ve fanlar toz tutabilecek bolgeden uzakta olmalidir.

e Elektrik ekipmani i¢in dnleyici - kestirimei bakim yapilmalidir.

e Elektrik ekipmani, panolart vb. toz tutmasi dnlenmelidir.

Aluminyum tozu eger kapali bir alanda dagili halde degilse yanma seklinde
davranigta bulunur. Boyle bir durumda, yanginin ilerlememesi igin uygun tipte

yangin sondiiriicii kullanilmalidir.
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Cizelge 3.4: Aluminyum tozu yangini sondiirme kurallar1 listesi:

Yangin sondiirme sirasinda ulacak kurallar:

e Alana yakin kisimda D tipi toz yangin sondiiriiciiler, kuru kum, kuru boraks sondiiriiciiler bekletilmelidir.

e Yangin sondiirmede kullanilacak tozlarin aliiminyum tozunu havaya kaldirmasi - bulut olusturmast
onlenmelidir.

e Kuru kum, kuru boraks vb. séndiiriiciiler kivilcim ¢ikarmayacak metal kaplarda bulundurulmalidir ya da
kutular topraklanmalidir.

e A, B ve C sinifi yangin sondiiriiciiler kullanilmamalidir. Ancak ¢ok iyi egitimli yangin sondiirme
personeli bu sondiiriiciileri kullanabilir. Componenta tecriibesi: su kesinlikle kullanilmamalidir,
gerekiyorsa kopiik kullanilmalidir.

e Yangin olmasi ve sondiiriilmesi isleminden sonra ¢ok iyi temizlik yapilmalidir.

e Yangin sonrasinda tesis alani aliiminyum reaksiyonu sonucu olusan patlayici hidrojen gazini
uzaklastirmak i¢in havalandirilmalidir.

e Otomatik sprinkler sistemi tesiste kullanilmamalidir.

e Tesiste tehlike analizleri periyodik olarak yangin ve diger tehlikeler i¢in yapilmali ve kayit altina
alinmalidir. Egitimler tekrarlanmalidir.

e Karbondioksitle sondiirme yapilacaksa, kalinti malzeme geri yanmay1 6nlemek i¢in ortamdan
uzaklastirilmalidir.

Dokiim tezgahlarinda karsilasilabilecek 6nemli termal tehlikelerden bir digeri de sivi
metal ile su temasidir. Eger dokiim tezgahlar1 bekletme ocaklar1 temizligi sirasinda
nemli gelberiler kullanilacak olursa, sivi metal personel iizerine sigrama yapacaktir.
bu nedenle iiretim alaninda sivi metal ile ilgili yapilan tiim islemlerde, metale temas
eden yiizeylerin kuru olmasina dikkat edilmektedir. Yiiz koruma vizorleri ve viicut
koruma oOnliikleri kullanilmaktadir. Eger sivi metal ergitme ocagina su sisesi vb.
girigi olursa, ki bu durum higbir zaman goz ardi edilmeden tesisteki personel

tehlikeler konusunda egitilmektedir, ciddi ¢ok 6liimlii sonuglar ortaya ¢ikabilir.

Ocak igerisindeki sivi metal icerisine giren su Kkiitlesi, ani olarak buharlasip bazi
kaynaklarca 1700, bazi kaynaklarca 2000 kat genisleyerek bir patlama

olusturmaktadir.

“Aluminyum igerisindeki su patlamast mekanizmasi iki basamaklidir, birinci
basamakta, buharlasan su ani patlama yaratmaktadir, ikinci asamada ise sui le
metalin tepkimesi patlayict hidrojen gazini ortaya ¢ikarmakta ve hidrojen gazi da

patlamaktadir” (Armstrong, ve Anderson, 1995).

“Kiitle bazli olarak aluminyum — su patlamasi yaklasik 18 MJ/kg-Al etkiye sahipken
TNT patlayici etkisi sadece 3.5 MJ/kg civarindadir (Rusi P. Taleyarkhan, 2005).”
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3.2.5. Belirlenen temel tehlikeler

Tesiste, yer alan onbir adet yiiksek basing dokiim is merkezinin tamami igin ayr1 ayri

“tehlike listesi” olusturulmustur.

Olusturulan listeler yasayan listelerdir. Her yeni tehlike belirlenmesi durumunda

listeler yenilenmekte ve c¢alisanlara iletilmektedir.

Tehlike listesi periyodik olarak calisanlar tarafindan bir ¢iktis1 alinmakta ve sahada

durum kontrolii yapilmaktadir.
Tehlike listesi periyodik kontrolii zaman ¢evrimi:
=  Boliim Miidiirii: Ayda bir liste ile dolasim.
* Boliim saha mithendisi: Iki haftada bir liste ile dolasim.

= Boliim saha vardiya amiri: Haftada bir (ii¢ vardiya i¢in ayr1 ayri) liste ile

dolasim.
= Tezgah operatorii: Haftada bir (ii¢ vardiya i¢in ayr1 ayri) liste ile dolagim.

Siirekli kontrol: Tiim dokiim calisanlari, liste olmadan siirekli gozle kontrol
yapmaktadir. G6zle kontrolde bir uygunsuzluk belirlenmesi veya islev bozuklugu
olmasi durumunda listede belirtilmeyen tehlikelerin listeye aktarilmasi caligsmasi

yapilarak listenin yagayan bir dokiiman olmasi saglanmaktadir.

Yiiksek basing dokiim hiicrelerinde tehlikeler ayr1 ayr1 belirlenmistir. Her tezgah i¢in

ayr1 ayr1 tehlikeler bu tez kapsaminda verilmeyip genel tehlikeler sunulmustur.
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Cizelge 3.5: Yiiksek basing dokiim hiicresi tehlike listesi

uYG
UNL
UK
SISTEM TEHLIKE ; TEHLIKE H
NO PARCASI | KATEGORI TEHLIKE ETKIisI YORUM \E/ A
N
T R
Rf)bOt .b%klml sirasinda pres Robot bdlgesine bakimda iken
bolgesinin ¢aligmasi robot . o
. . | Personel . Ezilme, veya ¢alismiyorken diger
Enjeksiy kismindan pres bolgesine . .
1 kaynakl . . . sikigsma, kisimlardan geg¢is 6nlenmeli.
on grubu - gecis yapilabilmesi -
tehlikeler . . yanma Fens veya benzeri dnlem
personelin kepge ile temasi alinmalidir
(kepgeli tezgahlarda). )
Hidrolik tnite hld.mhk i Hidrolik tinite hortumlarinin
. - hortumlarinin gelik halatla | Cesitli - .
Enjeksiy | Mekanik . . halatlarinin kontrol edilmesi
2 . . | sabitlenmeyip, basingla yaralanmal
on grubu | tehlikeleri . gevresine koruyucu fens
yerinden ¢ikmasi ve ar. L
yapilmasi gereklidir.
personele temast
Hidrolik tinitede bulunan
azot tanklart ve akii Akii gurubu ve basingl azot
Enjeksiy | Mekanik gurubunun yiiksek basingla | Ezilme, gt Sing
3 . . . g tanklarinin gevresine tel fens
on grubu | tehlikeleri | sabitlendigi yerden sikigma . 1
¢ekilmelidir.
kurtulmasi, personelle
temasi.
Piston su geri doniis Motorun suyla temasini
4 Enjeksiy | Mekanik motorunun zeminde Elektrik onlemek i¢in yiiksekte
on grubu | tehlikeleri | bulunmasi, korumaliginin soku sabitlenmesi ve korumalik
olmamasi yapilmasi gereklidir.
Enjeksiyon gurubu
manometrelerinin bas
Enjeksiy Mekanik hlzasmdaf’lma51’ Cesitli Manometrelerin cevresi tel
5 |on . .| korumaliginin olmamasi yaralanmal
tehlikeleri . . fensle kapatilmalidir.
gurubu yiiksek basing nedeniyle ar.
yermden firlayarak
personele ¢arpmast.
Enjeksty Mekanik Transmeppe.r in yilksek Cesitli Transmepper'in ¢evresinin tel
6 |on . . | basingla yerinden kurtulup | yaralanmal
tehlikeleri fensle kapatilmasi.
gurubu personele temasi. ar.
Piston kismindan maden
Enjeksiy . Piston kismindan maden sigratmasina karsi enjeksiyon
Mekanik
7 |on . .| kagirmasi ve gevreye sicak | Yanma gurubunun sacla kapatilarak
tehlikeleri )
gurubu maden sigramasi. stvi madenin personelle
temas1 6nlenmelidir.
Crvata, vida agma veya mil Giicii tiim viicutla degil kol ve
Personel ¢akma - ¢ikarma Kesik, omuzlarla uygulaymiz.
Ergonom ; . . L W
8 i kaynakli islemlerinde asir1 gii¢ incinme, Pargaya yliziinlizii
tehlikeler | uygulama nedeniyle el kirik yaklastirmayiniz. Ek boru ile
aletinin kurtulmasi. gii¢ almaya galismayiniz.
Yiiki kaldirirken ergonomi
Eraonom | Erqonomi Kas iskelet | egitiminde aldiginiz bilgi
9 i g tet?l ikeleri Yiikiil dengesiz kaldirma. sistemi kapsaminda dizlerinizden ve

rahatsizlig1

kalganizdan kuvvet aliniz.
Belinize yiik bindirmeyiniz.
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Ergonom | Ergonomi .Yukle d(.)nme.yaparak kas K_as |sl_<elet Y“ukle donecelﬁsemz m'u'.[lgka
10 |. - .| iskelet sistemine zarar sistemi viicudunuzu yiikle ¢eviriniz.
i tehlikeleri - L e L
verme. rahatsizlig1 | Belinizle yiikii cevirmeyiniz.
Dizlerden ve kalgadan . Y,uku kaldlrlrkfin ergonomi
. Kas iskelet | egitiminde aldiginiz bilgi
Ergonom | Ergonomi | destek almadan kaldirma . - Lo
11 |. - - - sistemi kapsaminda dizlerinizden ve
i tehlikeleri | yapma nedeniyle bel o
N rahatsizlig1 | kalganizdan kuvvet aliniz.
rahatsizli1 . o
Belinize yiik bindirmeyiniz.
Materyal - Gaz hatlarinin sar1 renkte Parlama, Gaz hatlari dlger.hgtlarla
12 | Gaz hatt1 | malzeme olma atlama karistirilmamasi igin sart
tehlikeleri mast. P renkte olmalidir.
Gaz hatlar1 min. ayda bir sefer
Materyal - . el kontrol cihazi ile kontrol
13 | Gaz hatt1 | malzeme Gaz hatlar}nm ayda'l bir Parlama, edilmeli ve kagaklar Bakim
- .| kontrol edilmemesi. patlama et )
tehlikeleri boliimiine acilen
bildirilmelidir.
14 tcéﬁlril:(lélller Giirtlti Sahada kulak koruyucu Isitme Sahaya girmeden kulak
i tehlikeleri | kullanmama kayb1 koruyucunuzu takiniz.
3 ayda bir periyodik
Ezilme kontrolleri yaptiriniz. Fark
Mekanik Halat kopmasi nedeniyle ' ettiginiz anormal ¢aligsmalari
15 | Halat . . N . sikisma, - o
tehlikeleri | parcanin diismesi Kavbi hemen vardiya amirine
uzuvkay bildiriniz. Sinir miktardan
fazla yiiklenmeyiniz
3 ayda bir periyodik
. Ving fren balatalariin Ezilme, ko?f?o.l leri yaptiriniz. Fark
Mekanik . ettiginiz anormal ¢alismalar1
16 | Halat . .| asinmasi nedeniyle sikigsma, - .
tehlikeleri malzeme diismesi Kavbi hemen vardiya amirine
z usmest. v kay bildiriniz. Sinir miktardan
fazla yiikklenmeyiniz
. Vmg tasima kancasi Ezilme, Emniyet kancasiin yerinde
Mekanik emniyet mandali olmamasi 5
17 | Halat . . . e stkisma, oldugu her operasyonda
tehlikeleri | nedeniyle kisi iizerine parca - .
- . uzuv kayb1 | kontrol edilmelidir.
diismesi
Emniyet kemeri ve baret
Personel Bakim amagli rkilan ving Ezilme, olmadan yiiksekte .(;gh.sma
18 | Halat kaynakli latformundan diisme stkigma, yapmayiniz. Kendinizi
tehlikeler | P ¥ uzuv kaybi1 | sabitleyiniz. Yiiksekte ¢alisma
is izni aliniz.
Hava hatlar1 (saloma
Materyal - .. . - 0 e
Hava Hava hatt1 renklerinin mavi Lo baglantilar1 dahil) diger
19 malzeme Cesitli ..
hatt1 . .| olmamasi. hatlarla karigtirllmamasi igin
tehlikeleri . -
mavi renkli olmalidir.
Tezgah bolgesine girisler,
S ekipman ¢aligirken
Mekanik Eny ek§ iyon kapist Ezilme, gergeklesmeyecek sekilde
20 | Kapilar . .| agildiginda tezgah .
tehlikeleri stkigma svicler ve otomasyon uyumlu

pompalart durmamast

caligmalidir. Kontroliinii her
vardiya basinda yapiniz.
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Kaynak tiipleri sicak bolgede
bulundurulmamali. Tanimlt

21 I'annak Termal . K:clynak tiplerinin sicak .F.)a..tlama’ alanlarda bekletilmeli. [si
tipleri tehlikeleri | bolgede bulundurulmasi olim - .
biten ekipman hemen taniml
alana cekilmelidir.
Kaynak | Termal Kaynak :mplerl man?metre . | Patlama, Geri tepme ventilsiz kaynak
22 | .. . . . | bozuklugu olmast, tiipte geri | ... -
tipleri tehlikeleri o olim tiipii kullanilmasi yasaktir.
tepme ventili bulunmamasi.
Tezgah, ara¢ ve diger tim
ekipmanda etiketleme
- yapmadan bakim onarim veya
K!Iltleme Mekanik Kilitleme yapmadan bakim, Ye_lnma, ayar yapilmamalidir. Eger
23 | etiketlem . . ezilme, 7 . .
tehlikeleri | onarim veya ayar yapilmasi. kilitleme ekipmani olan bir
e sikisma -
tezgahsa mutlaka etiket ve
kilitleme ayni1 anda
yapilmalidir.
3 ayda bir periyodik
Kumand | Mekanik Ving halatinin mak?radgn Oliim, uzuy kopvt?olllerl yaptiriniz. Fark
24 . . .| cikmasi ve calisan lizerine ettiginiz anormal ¢aligmalari
apaneli | tehlikeleri . . kayb1 - g
malzeme diigmesi hemen vardiya amirine ve
bakim bolimiine bildiriniz.
Maden bekletme iinitesi
boliimiinde bulunan kepge
kizak zinciri boliimiine . | Personelin kayip diigmesini
Maden - S - burkulma,i | .. e
Mekanik hidrolik yag konuldugu . onlemek amaciyla diiz sag
25 | bekletme . . L0 . ncinme,kir .
tehlikeleri | sirada iizerine ¢iktig1 baklava desenli sagla
potasi - k A .
platformun diiz sag¢ degistirilmeli.
olmasindan dolay1 kayip
diismesi
Maden Madeq bekletme potast Maden bekletme potast
Termal cevresi agiktir,gecis .
26 | bekletme - . . yanma cevresi telfensle
tehlikeleri | yolundan gegen forklift
potasi . kapatilmalidir.
carpabilir.
Kepge maden aldig1 sirada Maden bekletme potasinin
Maden . .
Termal gecis yoluna maden gevresi tel fensle
27 | bekletme . . - yanma .
tehlikeleri | sicratmasi, personelin kapatilmalidir, personel ile
potasi .
temasi aradaki mesafe korunmalidir.
Kepge iinites1 ve list
Maden Termal kisminda platform kirik,incin | Kisisel koruyucu donanim
28 | bekletme . .| olmamas: ariza durumunda
tehlikeleri . me kullanilmalidir.
potasi yukari tirmanan personelin
diismesi.
Ariza durumunda kepge
izerinndeki hatta tirmanan
Maden personlin bakm} yapugl Bakimcilar yiiksekte
Termal sirada pota kapaginin -
29 | bekletme . . Yanma calistiklar1 sirada pota kapagi
tehlikeleri | kapatilmamasi,bakim
potasi . . kapal1 tutulmalidir.
personelinin kayip diigmesi
sonucu s1vi madenle temas
edebilir.
Maden Termal Forklift hareketi sirasinda Maden transferi sirasinda
30 | bekletme . .| hareketli potadan sivi metal | yanma operator forklift ten min. 2.5
tehlikeleri
potasi tagirma. metre uzak durmalidir.
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Maden bekletme potasina

Maden Termal maden transferi sirasinda Maden transferi sirasinda
31 | bekletme tehlikeleri forklifte yakin durmasindan | yanma operator forklift ten uzak
potasi dolay1 personele maden durmalidir.
sigramast
Parcanin konveyor -
Operator | Personel rampasindan sert diismesi Cesitli Par¢a rampasinin sonuna
32 |platform | kaynakl yaralanmal . -
. ve sekerek personele kauguk monte edilmelidir.
u tehlikeler ar
carpmast
Operator | Personel - - - . Zemin siirekli kontrol
Operatoriin ¢alistig1 zeminin | Diisme ; .
33 | platform | kaynakli edilmeli, bozulan plakalar
. bozuk olmast yaralanma S s
u tehlikeler degistirilmelidir.
Tezgah arizadayken, bakim
Operator | Personel Zzﬁ');htrilr(iel?r’kléih}/)bi lem Kilitleme / etiketleme
34 | kontrol | kaynakli E18 3 Ezilme yapilmadan tezgahlarda
- sirasinda kontrol panosuna
panosu tehlikeler - . calisilmamalidir.
kilitleme veya etiketleme
yapmamasl.
Tezgah arizadayken, bakim
Operator | Personel ya}}hr_k.e 0, kalip . Tiim acil durum butonlari
degistirilirken vb islem rpee
35 | kontrol | kaynakli : olim calisma sirasinda devreye
- strasinda acil durum
panosu | tehlikeler alinmahidir
butonlar1 devreye
alinmamast
operator | Elektrik Op erator panclinde bulunan Cesitli Ikaz lambalarmin galisir halde
36 . - .| alarm ikaz lambasinin yaralanmal <
paneli Tehlikeleri bulunmasi saglanmalidir
yanmamasi ar
Operator Platformlarin korkulugunun
37 Ila)ltform Mekanik Operator personel platformu | kirik, ¢ikarilmasi durumunda
E tehlikeleri | korkulugu olmamasi incinme vardiya amirine bildirimde
bulununuz ve taktirtiniz
Operator . Ope_ra?or plz{t form . Platform bozulmus veya
Mekanik zemininin diiz sagtan kirik,incin . . .
38 | platform . . . diizlesmis sac1 baklava desenli
tehlikeleri | yapilmasi, persoenlin kayip | me S s
u N . sacla degistirilmelidir.
diismesi
Operatér Makinenin | Operator platform Platform ¢evresindeki yag
39 Igtform kullanildig1 | ¢evresinin yagli olmasindan | kirik, kagaklarinin giderilmesi ve
E gevreye dolay1 personelin kayip incinme yagl alanlarin temizlenmesi
iliskin diismesi. saglanmalidir
.. | Operatdr platform
Operator m ?lkal Qﬁgir}l gevresinde kalip ve ik incin Platform gevresinde gereksiz
40 | platform €' | malzemelerin ’ kalip ve malzemeler
gevreye - . . me
u Jiskin bekletilmesi,personelin uzaklagtirilmalidir
3 takilip diigmesi.
.. | Makinenin | Operator platform persongl pIaFform
Operatdr - . S o cevresindeki ¢ukurlarin
kullanildig1 | ¢cevresinde zeminin diiz kirik,incin ..
41 | platform kapatilmasi,zeminin
u gevreye olmamasi ¢ukurlar olmasi, | me wvilestirilmesi siirekligi
iligkin personelin takilip diismesi. yres £

saglanmalidir
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Operator . Piston yaglama kapaginin . . . -
42 | platform Melfanlk .| sabit olamamasi, kilidinin Ezilme, PISt.OH yaglamﬁ‘ kapagunin
u tehlikeleri larik olmast kirik sabitolmasi saglanmalidir
. Kalip yaglandig: sirada
43 Olg tefrg:r(;]r Mekanik yogun miktardaki yagl 52 kavbt Operator gozliik
E tehlikeleri | suyun sigramasi, bu sivinin & Y kullanmalidir.
operatdr goziiyle temasi
Operator Mekanik Operator p l_atforrfl kirik, Merdiven yaglarinin
44 | platform . .| merdiveninin yogun o - ¢
tehlikeleri ) 9 incinme temizlenmesi.
u miktarda yagla kaplanmasi
Operatsr Kap1 emniyet barinin
45 Ig tform Mekanik Kap1 emniyet barmin sikisma maniipiile edilmemesi islevini
Eka 1 tehlikeleri | mantipiile edilmesi. 3 yapmasinin saglanmasi
P gereklidir.
Operator Mekanik Kap1 emniyet barinin Kap1 emniyet bar1 gergin
46 | platform tehlikeleri gevsemesi ve islevini yerine | sikisma olmali, kontrolleri her vardiya
u kapisi getirememsi. yapilmalidir.
Operator
platform | personel Manuel ¢alistirma ¢ift el Cesitli Ciftel butonlarmin islevi
47 |u kaynaklt butonun ¢aliymamasi veya | yaralanmal eurekli saglanmals dli
kumanda | tehlikeler | maniipiile edilmesi. ar. & ’
panosu
Robomat (kalip yagr 1sitict) - o
Pompa Mekanik yag kagirmasi durumunda Incinme, R.Obo.m at yag kz%qagl
48 ) . ° . giderilmeli zemin
gurubu | tehlikeleri | yagdan dolay: personelin kirik . L
kayip diismesi. temizlenmelidir.
Pompa Mekanik Robomat panosunun Elektrik Pano kapagi kapali olmali ve
49 urubu tehlikeleri kapaginin agik olmast oku pano kilidi bozuksa tamir
g Kilidinin kirik olmast. ; edilmelidir.
Pompa gurubu hidrolik . Pompa gurubu hidrolik
. Cesitli hortumlarinin personel
Pompa Mekanik hortumlarinin basingla . -
50 . . . yaralanmal | temasini 6nlemek igin tel
gurubu tehlikeleri | yerinden ¢ikarak personele
temasi ar. fensle kapatilmasi
’ saglanmalidir
. Pompa gurubu hidrolik Cesitli hortumlar sabitleyici celik
51 Pﬁrmugﬂ :\:tfll?lire]llgri hortumlarinin sabitlendigi | yaralanmal | halatlarla sabitlenmeli, tel fens
g celik halatlarin olmamast. ar. yapilmalidir
Pompalama gurubu alaninda
. zeminde elektrik kablolar1 . Kablolar zeminden yiiksekte
52 gﬁmgﬂ ELilﬁrkltl:len bulunmasi, korumaliklari sE(:lill(lmk sabitlenmeli ve kablo tavasi

olmamasi ve zeminin 1slak
bulunmasi.

icinde bulundurulmalidur.
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Tezgah pompa gurubu
alaninda agiklik bulunmasi.

Pompa gurubundan tezgah

53 Pompa Mekanik Personel tezgah ¢aligirken Ezilme, i¢ine girilmesini engellemek
gurubu tehlikeleri | bu bolimden igeri girip stkisma amaciyla tel fensle
tezgaha miidahele etmesi. kapatilmasi.
Personelin ezilmesi
Pompa Mekanik Pompa gurt{bu tezigah i¢inde kirik,incin | Yag kacaklari giderilmeli.
54 . .| zeminde yag kagagindan
gurubu tehlikeleri dolay1 birikme olmas1 me Yagli alanlar temizlenmelidir.
Pompalama gurubu alaninda . .
Pompa Elektrik zeminde elektrik kablolar1 | Elektrik Kablolar zemlnden yliksekte
55 - . s sabitlenmeli ve kablo tavasi
gurubu Tehlikeleri | bulunmasi, zeminin 1slak soku -
olmasi icinde bulundurulmalidir.
Tezgah Kalip yag 1sitict
(Robomat) alaninda agiklik lin kal -
bulunmasi, personel tezgah Plersone n aklp yag isitictst
Pompa Mekanik calisirken robot boliimiine Ezilme, alaninden makina igine
56 . . ulagsmasini engellemek
gurubu tehlikeleri | bu bosluktan gegerek sikisma amaciva tel fensle
ulasabiliyor olmast, Ka atli,mah dir
personelin tezgah gévdesi p
veya robotla temasi.
Personel Parga alma robotunun Kesik Robot yollugu kirdiginda
57 | Robot kaynakli uygun olmayan noktada ezilmé sigramayacak sekilde
tehlikeler | yolluk kirmast programlanmalidir
S Kap1 switchlerinin manupiile
Robot Personel Kapt switchinin . ... | Ezilme, edilmemesi, belirlenen
58 |, . . kaynakl ¢alismamasi veya maniipiile . .
bolgesi tehlikeler | edilmesi sikisma arizalarin hemen giderilmesi
' gereklidir.
Switch maniipiile edilerek Asla robot emniyetle
Personel . - durdurulmadan robot
Robot robot adimlarini takip Ezilme, - . .. ..
59 | 5. kaynakli o bolgesine girilmemelidir.
bolgesi - ederek, robot bdlgesine sikisma . o
tehlikeler . Svichler manipiile
girip ¢ikma sirasinda temas. . L
edilmemelidir.
Kapilarin kirik olmasi veya R;EELEIO I%reiSlirrlllinéieereesclek
Robot Mekanik fenste bosluk olmasi Ezilme, PEISonet gy 4
60 |, . . . . . nitelikte olmalidir, kapilar
bolgesi | tehlikeleri | personelin robot alanina stkigma N . . .
irmesi ve temasi acildiginda switchler sistemi
g ve temas durdurmalidir.
Robot Parga konveyorii i¢ kismia
parga Konveyor iizerine elin dogru el, kol uzatlmamal,
61 | ¢cikis Mﬁ Iklin; K .| kolun uzatilmasi robotla I_(es_lk, konvey9r kengr. }iuklsekhlgl.
konveydr tehlikeleri elin temas incinme parga diismesini onlemelidir.
i Zincirler ek korumaya
alimmalidir.
Sivi Maklnenlrj Forkliftin bozuk zemin Ergitme bolimii zerzn{lmde
kullanildigi . N bozukluklar varsa bolim
62 | metal nedeniyle tagidig1 sivi Yanma P
tagima gevreye metali sigratmas: amirine bildirilmeli
iligkin diizeltilmesi saglanmalidir.
Siren ve 1sik uvarist Vinglerin sirenlerinin ve uyari
63 Siren ve | Mekanik alt m\;m251 EZ denivle vin Ezilme, 1siklarinin ¢alismasini kontrol
151k tehlikeleri | S8 y ¢ sikisma ediniz. Caligmiyorsa Bakima

yiikii ile temas

yaptirtiniz.
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Personel Taslama makinesinin Kesik, Taslama makinesi veya el
64 | Taslama |kaynakli koruyucularini ¢ikartarak incinme, aletlerinin korumalarini
tehlikeler | kullanma nedeniyle temas. | kirik ¢ikartmayiniz.
Kgsalann, kaliplarn, - Sahada 5S + S kurallarina
- Personel ekipmanin, tanimsiz Kesik, .
Tertip L gore tanimlamalar
65 | .. kaynakli alanlara birakilmasi veya incinme,
diizen - - - - yapilmalidir. Renk
tehlikeler bekletilmesi, personelin kirik ; .
isaretlemesi yapiniz.
¢arpmast, takilmasi
Makinenin Yiiriime yollarinin
Tertip kullanildigz | . y . - . Sahada tiim personel gecis
66 | .. isaretlenmemesi nedeniyle | Ezilme, . .
diizen cevreye yollari isaretli tutulmalidir
S aragla personel temasi
iligkin
Sahada tiim ekipman hareketi
Makinenin | Tehlikeli alanlarin olan bolgelerde koruma
Tertip kullanildig1 | isaretlenmemesi nedeniyle . yapilmalidir, koruma
67 | .. . . . Ezilme .
diizen gevreye ekipman ile temas, ving yapilamayan kisimlarda zemin
iliskin bolgesinde yiik ile temas vb. tehlike isaretlemesi
yapilmalidir
Tezgah Elektrik Tezgah.ls;e.rlsmde bulunan Elektrik Pirizin z_emlnden y_uksek _
68 |. . . .| fis ve pirizin yerde olmasi uygun bir yere sabitlenmesi
ici Tehlikeleri L . soku S
ve lizerine talas gelmesi gereklidir
Tenekenin tezgah dig1 uygun
Tezgah Personel Tezgah igerisinde yag Diisme blr yere konulmast, te.Zgah
69 |. . kaynakl . igerisinde tanimsiz ekipman,
ici - tenekesi bulunmasi yaralanma
tehlikeler malzeme bulunmamasi
saglanmalidir
70 Tezgah | Mekanik ]SE;; Sjglr;:;il ;lpﬁﬁgign Caerzl;;ln mal Pompanin sabitlenmesi
ici tehlikeleri . ' y gereklidir.
etmesi ar
Tezgah Mekanik Te‘zgah kapisinda kauguk Yanma, .
71 . .| fitil bulunmamasz kalip . Kapaya fitil takili olmalidir
kapisi tehlikeleri o tahrig
disina su ve yag sicramast
Tezgah kapisinin hareket Kablo ile baglant: fisi
72 Tezgah | Elektrik kablosunun yiikiiniin Elektrik konumlandirmasi uygun
kapisi Tehlikeleri | baglanti figinin lizerinde soku yapilmalidir, birbirlerine zarar
olmasi nedeniyle kopmasi vermesi 6nlenmelidir.
Tezgah | Elektrik Tezgah emniyet ha_la.tlnln. - Emniyet halatinin gerginligini
73 . . | gevsemesi ve islevini yerine | Cesitli S
kapist Tehlikeleri . . uygun hale getirtiniz.
getirmemesi.
Topraklama olmamast -
74 Toprakla | Elektrik nedeniyle tezgah veya Elektrik Sﬁe ﬁﬁ?ﬁ: ;1(1'11 rt:;;r%ah ve
ma tehlikeleri | ekipmandan elektrik soku P

garpmasi

topraklanmalidir.

55




Tezgahtan sizan sular trim

Tezgah altina sizan sularin

75 |Trim | Mekanik ) esi zemininde birikmesi | = KK | birikmemesi igin onlem
tehlikeleri o ) soku
kacak elektrigi iletmesi alinmalidir
Trime temas halinde
_ Mekanik elektrik kablolarinin Elektrik Geg:,ls h_at_larl, zemin
76 | Trim ) .| bulunmasi, kagak olugmast seviyesinin ustunde ve tava
tehlikeleri . soku L
personel yada ekipman icinde olmalidir
takilmasi kabloyu siyirmasi.
Tl."m tezgahi ahsmiyorken Trim tezgahi caligmiyorken
. trim kapisinin agik .
- Mekanik . trim kapisinin kapasi kapal
77 | Trim . .| bulunmasi.Tezgaha bakim | Ezilme
tehlikeleri y . tutulmalidir. Kapilar bakim
yapilip yapilmadiginin belli
yapilirken agilmalidir.
olmamast.
Ciftel isletme butonunun Uzuv
. lismamasi veya maniipiile . Lo
- Mekanik sa - kaybi, Ciftel butonlarinin iglevi
78 | Trim tehlikeleri Ed'!”.‘es" t_ek elle galisir hale ezilme, surekli saglanmalidir.
getll’l|m€5| sonucu uzuv K
opma
sikigmasi.
. Konveyor iizerine elin, Uzuv Konveydr bolgesine kol .
- Mekanik . uzatilmamahdir. Konveyor,
79 | Trim . .| kolun uzatilmasi robotla kaybi,ezilm | "7 .
tehlikeleri . zincir bolgeleri koruma altina
elin temasi e,kopma
alimmalidir.
. Elektrik | Fanoda bulunan isimliklerin | Cesiti oy 00 isimlikleri
80 | Trim Tehlikeleri silinmesi personelin yanlis | yaralanmal okunabilir olmalidur
komut vermesi. ar. ‘
K_u_llanllmayar} tezgahin oo Kullanilmayan tezgah
Mekanik kilitlenmemesi veya Cesitli etiketlenmeli - kilitlenmeli ve
81 | Trim A .| etiketlenmemesi nedeniyle | yaralanmal .
tehlikeleri L . etrafina kirmizi serit
yetkisiz personelin tezgaha | ar. . L
.. . ¢ekilmelidir.
miidahalesi.
- . . . Cesitli .. . . .
. Mekanik Acil stop diigmesinin Tiim acil stop diigmeleri
82 | Trim : . yaralanmal - L
tehlikeleri | calismamasi. ar caligir hale getirilmelidir.
Trim tezgahi panosunun ve
. diger kapal1 olmasi gereken . . .
83 | Trim Elelftrlk | elektrik initelerinin agik Elektrik Tiim pano ve benzeri kapaklar
tehlikeleri - soku kapal1 tutulmalidir.
birakilmasi, personelin
temasi.
gliin(ﬁzgllislti:l veyael Tiim prizler sabit ve usule
. Elektrik P on - Elektrik uygun baglanmalidir.
84 | Trim . . | sabitlenmemis pirizler .
Tehlikeleri soku Hareketli uzatma kablosu
konulmasi, kablolarin L
prizleri kullanilmalidir.
personelle temasi.
Bakim yaparken iist tablanin
85 | Trim Melfanlk _ Bakim s1r"asm.da gst tab.lanm Kirik dysme_mes_l icin dayama veya
tehlikeleri | personel {izerine inmesi. hidrolik piston

kullanilmalidir.
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Makinenin

86 | Trim kullanildig1 | Zemine sizan yag nedeniyle | Incinme, Sizintinin giderilmesi sizan
gevreye personelin kayip diigmesi. | kirik yagin temizlenmesi gereklidir.
iligkin

87 | Trim Elektrik Kirik pirize personelin Elektrik Kirilan pirizler bakimcilara
Tehlikeleri | temasi. soku hemen degistirtilmelidir.

Elektrik kablolarinin tava
. 1Q1pde olmamasi, elektrikli . Biitiin elektrik hatlarinin tava
. Elektrik ekipmanin korumasinin Elektrik -
88 | Trim - . . igine alinmasi, koruma
Tehlikeleri | bulunmamasi forklift soku apilmast eereklidir
transpalet veya manuel yap &
hareketlerde temas.
Makinenin | Tezgahta disa dogru tasan Goz, yiiz, .
- kullamldig1 | keski, gelberi, kanca vb. vucut Tezgah. dl.sma tasabﬂec?k

89 | Trim . herangi bir malzeme ekipman
gevreye bulunmasi personelin yaralanmal | ..~ ", I 1 1
fliskin temast. arl. iizerinde bulundurulmamalir.

. Te_z gah mekanik Sivri, keskin ve hareketli
- Mekanik ekipmanimin tamamen . I

90 | Trim . . Ezilme mekanik ekipman tamamen

tehlikeleri | korumaya alinmamasi K e k Imal
personelin temast, oruma ile kapatilmalidir.
Operatdr galigmast sirasinda Trim kapisinin kapali olmast,
91 | Trim Mekanik "pze Ve :vﬁiu da parca Kesikler, kapinin kirtk olmamasi
tehlikeleri Zluramazl pare g6z kayb1 | saglanmalidir. Gozliiksiiz
¢ calisilmamalidir.
Trim tezgahi bakimi
sirasinda kalip veya kalip
Mekanik parcasi diismesine karsi Ezilme Personel bakim sirasinda kalip
92 | Trim . .| kriko (dayama) ' veya kalip pargast diismemesi
tehlikeleri sikisma
kulanilmamasi ve i¢in kriko kullanmalidir.
personelin altinda
sikigmasi.
Personel Trim tezgahindaki hava
93 | Trim kaynakl hortumunun tabancasiz Tahrig Tabancasz hortum
- kullanilmamalidir.
tehlikeler | kullanilmasi
. Trim tezgahmin saginda ve . Kapilara switch takilmast

94 | Trim ?:f?ll?ligll:ri solunda bulunan kapilarda sElilllmmea; veya kapilarin sabitlenmesi

switch bulunmamasi 3 gereklidir

95 :?:Inlil; E:rsir]]j: Personelin pargay1 yanik, Personel eldiven

Y yn eldivensiz almasi. kesik kullanmalidir.
masast tehlikeler
Yolluk Personel Personelin pargaya vururken | .. Personel gozlitk

96 | ayirma kaynakl 51k kull Goz kaybi Kull 1

masas tehlikeler | 8071k kullanmamast. ullanmalidir.
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Personelin ¢aligirken

Yolluk Personel ortamdaki toz ve kaliptan .
Solunum Personel taglama ile ¢capak
97 |ayirma kaynakli ¢ikan ortama yayilan
- - hastaliklar1 | alirken maske kullanmahdir.
masasl tehlikeler | kimyasallardan korunmak
i¢cin maske kulanmamasi.
Yolluk Personel Personelin 9I<_|pman ile Kesik, Kasa ve masa uygun
arasinda minimum 80 cm g konumlandirilmali, personel
98 |ayirma kaynakl . incinme, ..
. olmamast personelin - icin 80 cm hareket alani
masasl tehlikeler ezik
uzuvlarinin sikismast. olusturulmalidir.
Personel Masanin altinda bulunan Kas iskelet
Yolluk yolluk kasasinin ayakli - - Kasanin tekerlikli olmasi
99 kaynakl sistemi <
kasas1 - olmasi, hareket _ | saglanmalidir
tehlikeler .. - rahatsizlig1
ettirilmesinin zor olmasi
. Barkot makinalarinin hava Elektrik Elektrik kablolari ve hava
Barkot Elektrik . - soku, .. .
100 . . .| ve elektrik kablolar1 daginik hortumlari diizenlenmeli ve
makinas1 | tehlikeleri takilma, ..
durumda bulundurulmasi .. tava igine alinmalidir
diisme
Egls Helsgilrllégpsllecri t;)cak Yetkin ve tanimli personel
Basmgli | Termal & - Yanma, uygulama yapmalidir. Asla
101 | .. . .| birakilmasi ve tiipiin rpee . ..
tiipler tehlikeleri . . olim sicak bolgeye basingli tiip
basincinim yiikselmesi,
birakilmamalidir.
patlamast.
Basingli tiiplerin giines
Basmgli | Termal altinda korumasiz,“smakta Yanma, Asla sicak bolgeye basingl
102 | .. - .| birakilmasi ve tiipiin A .
tiipler tehlikeleri . . ¢oklu 6liim | tiip birakilmamalidir.
basincinim yiikselmesi,
patlamast.
Basmcl | Termal S"abftler{meyer_l basinglt Patlama, Tiipler mutlaka tip _de.r?en ile
103 | . . .| tiiplin diigmesi ve kafasinin | ... taginmali veya zincirli 6zel
tiipler tehlikeleri olim .
kopmast. araba ile taginmalidir.
Basinli | Termal S"abﬁlen.meyel_l basingh Patlama, Tupler mutlaka forklift vb. dig
104 tiipler tehlikeleri tiiplin diigmesi ve kafasinin Sliim etkilere kars1 korunakli
p kopmast. tanimli alanda bekletilmelidir.
Arizali vanalar ve kirtk
Basingli | Termal Basingli tiip vanalarinda Patlama, manometreler hemen vardiya
105 | . - . ARG g
tiipler tehlikeleri | ariza olmasi ve kagirmasi. olim amirine bildirilmelidir,
kullanilmamalidir.
Curuf ¢ekme esnasinda Kirik korkuluklarin tamir
curuf Mekanik kullagllag seyyar Kafa edilip bas_maklarln_perlyodlk
106 Cekme tehlikeleri merdivenin korkuluklar travmast, olrak temizlenmesi veya
kirik ve basamaklari yagdan | kirik, ¢ikik | delikli 1zgara sag ile
dolay1 kaygan olmasi degistirilmesi
Yipranmus el aletleri
El Personel kullanilmasi nedeniyle Kesik, Yipranms el aletleri
107 . kaynakli civata vb. aletten kaymasi, | incinme, P 3
aletleri - A kullanilmamalidir.
tehlikeler | civatanin - el aletinin yiize | kirik

veya viicuta carpmast
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Elektrik panolarinin oniinde
yalitkan paspas

Tiim panolarin dniinde

108 | Elektrik Elektrik bulunmamasi nedeniyle Elektrik elektrik paspast oldugunu
tehlikeleri | personelin elektrik sokuna | soku kontrol ediniz. Yoksa, bakim
maruz kalinca boliimiine bildiriniz.
korunmamasi.
Personel Cift el butonlarinin yakin E:ut:/l Eilrftt)iﬁfduetgr;larr:mn
109 | Genel kaynakli olmast nedeniyle tek elle oL, Y
. 7 - ezilme, konumlandirilmasini
tehlikeler | kumanda edilebilmesi <
kopma saglaymniz.
Tezgahi veya ekipmani
Personel Tezgahi kap atmadvan . durdurmadan bakim
bakimyapmak, yag Ezilme,
110 | Genel kaynakli o . yapmayiniz, yaptirmayiniz ve
- degistirmek nedeniyle uzuv | sikisma 2. .. S .
tehlikeler yag degistirme gibi iglemleri
sikigmasi
yapmayiniz.
Personel .. . . .| Ezilme, Bakimci disinda bakim
Yetkisiz bakim onarim isleri A
111 | Genel kaynakli apmak sikigma, onarim isleri ile diger personel
tehlikeler | Y% diger kesinlikle ilgilenmemelidir.
Pota atagmaninin kollarinin Forklift operatorii vardiya
Termal baginda hem aract hem de
112 | Genel - .| kirllmas1 ve potanin Yanma <
tehlikeleri - - atagmanlar1 ve baglantilar
devrilmesi. o
kontrol etmelidir.
Fren tutmayan forklifti en
. . yakin giivenli kisma ¢ikariniz
113 | Genel ?:ﬁll?lirellllgri Forklift freni patlamasi Ezzillxtnlili b | Ve bakim firmasina acilen
YO | haber veriniz, forklifti
kullanmayiniz.
Personel ?&f;n?rgznvrgaan;i?ﬁ: | Ezilme Forklifti hiz sinirina uyarak
114 | Genel | kaynakli yam y ' dikkatli kullanmiz. Ani
. yapamama nedeniyle uzuv kaybi
tehlikeler personele temas manevralar yapmayiniz.
Personel Hizli kullanma nedeniyle Elektrik hattina temas varsa
115 | Genel Kavnakls duramama veya manevrayr | Ezilme, derhal acil stop ile tezgah
tetﬁ ikeler | Yapamama nedeniyle ocaga |uzuv kayb1 | elektrigini keserek Bakima
garpma haber veriniz.
Hizli kullanma nedeniyle Gaz hattina temas ne_demyle
Personel . sizintt meydana geldiyse
duramama veya manevrayr | Ezilme, .
116 | Genel kaynakli apamama nedenivle ocasa | uzuv kavbi acilen gaz vanasini kapatip
tehlikeler yap ma y & 4 Bakimi ¢agiriniz. Acil durum
P ekibine haber veriniz
Makinenin Alan darlig1 nedeni ile Boliim personeli forklift gecis
Kullanildiz: maden transferi yapilirken Ezilme alanlarinda ¢ok dikkatli
117 | Genel evreve £ tezgah aralarindan aiki ma; olmalidir. Gegis dnceligi,
(i;li kig kontrolsuz bir sekilde 3 duramama tehlikesi nedeniyle
$ personel ¢ikmasi forkliftindir.
118 | Genel Mekanik Forklift lastiklerinin uygun | Ezilme, Asimmus lastikleri
tehlikeleri | olmamasi sikisma degistirtiniz.
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Freni tutmayan forklifti

119 | Genel Melfanlk . Forklift frenlerinin Ezilme, hareket ettirmeyip forklift
tehlikeleri | tutmamasi sikisma L
bakim personelini ¢agiriniz.
Forklift asansor Forklift kontrolii her vardiya
rulmanlarinin ¢alismamast, basinda operatdr tarafindan
Mekanik forklift asansor rulman yapilmali ve arizalar derhal
120 | Genel tehlikeleri yataklarinin asinmasi vb. Ezilme bildirilmeli, kaza
nedenlerle forklift asansor olusturabilecek 6nemli
zincirlerinin kopmasi, arizalar varsa forklift hareket
personel ile temas ettirilmemelidir.
Makinenin On km. hiz smiria
121 | Genel kullanildig1 | Tesis alani ig¢inde trafik Ezilme uyulmahwdlr. Persenelin
cevreye kazasi bulundugu kisimlarda bes km.
iligkin hiza diistiniiz.
. Forklift ile malzemeler
Tasinan malzemenin (kalip, .
Personel . taginirken sabitleme yapiniz.
122 | Genel | kaynakhi | <8s% parca vb) Ezilme, -1 ; tiap haddinden cok yiik
- sabitlenmemesi nedeniyle sikigma
tehlikeler . . almayiniz. Tagima sirasinda
parcalarin devrilmesi. .
catal1 geriye yaslayiniz.
Mekanik Forkhftten yag .ka.gagl Ezilme, Yag kag:ag.ml.f(?rkhft bgk}m
123 | Genel . .| nedeniyle forkliftin kaymasi firmasina iletiniz. Zemini
tehlikeleri . sikisma R
veya personelinkaymasi temizletiniz.
Forkliftten mazot kagagt o .
Mekanik nedeniyle forkliftin kaymas: | Ezilme, Kagag fOI:kllf'[ baklm -
124 | Genel . . . firmasina iletiniz. Zemini
tehlikeleri | veya personelinkaymast. sikigma IS
temizletiniz.
Mazotun alev almasi
Makinenin Ergitme boliimii zemininde
kullanildig1 | Bozuk zemin nedeni ile Kirik,Cikik £ s
125 | Genel g . bozukluklar varsa boliim
gevreye yiiriirken ayak burkulmalar1 |, Incinme o T, .
S amirine bildirilmelidir.
iliskin
Makinenin Ergitme boliimii zeminindeki
kullanildig1 | Zeminin yagh olmast Kirik,Cikik | yaglilik siirekli giderilmeli ve
126 | Genel . - I - Lo
gevreye nedeniyle diigme JIncinme temizlikler periyodik olarak
iliskin yapilmalidir.
Bekletme ocagina asla sivi
127 | Ocak Terr_'nal _ S1vi metal igerisine su Toplu 6liim temasi .olrflamglldlr. Su sisesi
tehlikeleri | sigramasi nedeniyle patlama vb. sarj bolgesine
alimmamalidir.
Tiim sahada aluminyum tozu
yiizeylerden siirekli
Termal . ... | temizlenmelidir. Temizleme
128 | Genel tehlikeleri Aluminyum tozu patlamast | Toplu 6liim sirasinda kivilerm

¢tkmamasina dikkat
edilmelidir.
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3.2.6. Kullanmilmasi zorunlu kisisel koruyucu donanimlar

Yiiksek basing dokiim is merkezlerinde kullanilacak kisisel koruyucu donanimlar
belirlenmis ve eksiksiz kullanilmaya baslanmustir.

Ciiruf ¢gekme isleminde kullanilacak KKD: Temsili fotograf:

.

Gozliik, eldiven, kulak koruyucu, celik burunlu ayakkabi, is
elbisesi, vizorlii baret, tozluk, onliik, toz maskesi

Kiilge ve parca yiikleme isleminde kullanilacak KKD:

Gozliik, eldiven, kulak koruyucu, ¢elik burunlu ayakkabi, is
elbisesi.

Forklift operatorii; Sivi metal transferi, doldurma, bosaltma,  Temsili fotograf
gaz giderme isleminde kullanilacak KKD:

Gozliik, eldiven, kulak koruyucu, c¢elik burunlu ayakkabi, is
elbisesi, vizorlii baret, tozluk, onliik, toz maskesi

Basingli dokiim iinitelerinde kullanilacak KKD: Temsili fotograf

Gozliik, eldiven, kulak koruyucu, ¢elik burunlu ayakkabi, is
elbisesi
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Bakim, ayar vb. icin tezgah iistiinde / yiiksekte ¢aligma Temsili fotograf
sirasinda kullanilacak KKD:

Gozliik, eldiven, kulak koruyucu, ¢elik burunlu ayakkabi, is
elbisesi, baret, paragiit emniyet kemeri

Tezgah i¢inde (robot alani, trim alani dahil) ¢alisma sirasinda  Temsili fotograf
kullanilacak KKD:

Gozliik, eldiven, kulak koruyucu, ¢elik burunlu ayakkabi, is
elbisesi, baret

S1vi metal doldurma, bosaltma, ciiruf ¢ekm sirasinda
kullanilacak KKD:

Gozliik, eldiven, kulak koruyucu, c¢elik burunlu ayakkabi, is
elbisesi, vizorlii baret, onliik.

Kalip sokme ,takma,tagima sirasinda kullanilacak KKD:

Gozliik, eldiven, kulak koruyucu, c¢elik burunlu ayakkabi, is
elbisesi, baret

Parca tesviyesi sirasinda kullanilacak KKD:

Gozliik, eldiven, kulak koruyucu, ¢elik burunlu ayakkabi, ig
elbisesi, toz maskesi
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3.3. i¢ Ortam Ol¢iim Sonuclar

Tesiste, tez caligmalar1 kapsaminda i¢ ortam Slgtimleri yapilmistir. Akredite Barem
Cevre Laboratuar S.T.1. 6l¢iim firmasina yaptirilan genel i¢ ortam dl¢iim sonuglar
kapsaminda yiiksek basing dokiim is hiicrelerinin yer aldigi bolgede asagidaki

sonugclar elde edilmistir:

Aydimnlatma Olgtimleri: Tiim dokiim hiicrelerinin bulundugu sahada aydinlatma

degerlerinin giindiiz ve gece uygun oldugu belirlenmistir.

Termal konfor 6l¢timleri: Tiim dokiim hiicrelerinin bulundugu sahada termal konfor

seviyesinin uygun oldugu belirlenmistir.

Girtlti olgtimleri: Yiiksek basing dokiim hiicrelerinin bulundugu sahada Leq dbA:
86,4, L max dbA: 92,2 ve Lmin dbA 80,5 degerleri bulunmustur. Bu kapsamda ilgili

alanda kulak koruyucusu kullanilmaktadir.

Toz dlglimii: Tiim dokiim hiicrelerinin bulundugu sahada toz miktarinin sinir seviye

altinda bulundugu, uygun oldugu belirlenmistir.

Ugucu organik bilesikler: Tiim dokiim hiicrelerinin bulundugu sahada ugucu organik

bilesiklerin sinir seviye altinda bulundugu, uygun oldugu belirlenmistir.

Titresim: Tiim dokiim hiicrelerinin bulundugu sahada titresim miktarinin sinir seviye

altinda bulundugu, uygun oldugu belirlenmistir.

Oksijen: Tiim dokiim hiicrelerinin bulundugu sahada oksijen miktarinin sinir seviye

iistiinde, % 20 tizerinde bulundugu, uygun oldugu belirlenmistir.

Metan: Tiim dokiim hiicrelerinin bulundugu sahada metan gazi miktarinin sinir

seviye altinda bulundugu, uygun oldugu belirlenmistir.

Hidrojen silfiir: Tiim dokiim hiicrelerinin bulundugu sahada hidrojen siilfiir

miktarinin sinir seviye altinda bulundugu, uygun oldugu belirlenmistir.

Fenol ve formaldehit: Tiim dokiim hiicrelerinin bulundugu sahada fenol ve

formaldehit miktarinin sinir seviye altinda bulundugu, uygun oldugu belirlenmistir.

Yag: Tiim dokiim hiicrelerinin bulundugu sahada havadaki yag miktarinin smir

seviye altinda bulundugu, uygun oldugu belirlenmistir.
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Bu kapsamda, kaliplarda kullanilan yag ayiricilarin sahada herhangi bir etki

yaratmadig1 da gorilmiistiir.

3.4. Belirlenen Uygunsuzluklar ve Gerceklestirilen Iyilestirme Calismalari

Tesiste, tez ¢alismasi kapsaminda, hazirlanmis olan tehlike listesi de dikkate alinarak
is glivenligi iyilestirmesi siirecinde, mevcut Onlemlere ek olarak makas grubu
emniyet butonu tiim is hiicrelerine eklenmis ve kilitleme sistemi tek tek is
hiicrelerine eklenmeye baslanmistir (Bkz Sekil 3.12). Makas ve Kilitleme -
etiketleme sisteminin nasil kullanilacagmma dair talimat asilmis ve tim dokiim

hiicrelerine asilmistir (Bkz Sekil 3.13)
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Robot tinitesi manuel ayar el
kumandasi acil stop butonu
(robotu durdurur)

Tiim robot vb. hareketli
ekipmanin etrafi fensle
¢evrilidir.

panolarinda acil durum butonu
(tiim hiicreyi durdurur)

alinamamaktadir.

Robot ana iinite lizerindeki acil
stop butonu (tiim hiicreyi
durdurur)

Tiim is hiicresine agilan
kapilarda acil durdurma
Ozellikli svi¢ onlemi (tiim
hiicreyi durdurur)

Tiim is hiicrelerinde bakim
sirasinda, ek emniyet olmasi i¢in
tiim hiicreyi durduran, ek acil

Tiim isletme panolarinda

acil durum butonu
bulunmaktadir (tim

durum butonu konulmustur

hiicreyi durdurur)

i

T
Kapatma grubu hidrolik
iinitesinde acil durum butonu
eklenmistir (tiim hiicreyi
durdurur)

Enj ekiyon ve akiimiilator
grubu acil durum butonu
(tiim hiicreyi durdurur)

Hiicre i¢inde bakim-ayar-kalip degisimi veya tadilati sirasinda
herhangi bir ekipmanin panodan ¢alistirilmasini dnlemek igin
kullanilan etiketleme yontemine ek olarak tez ¢aligmasi sirasinda
kilitleme ekipmani kullanimina baglanmigtir. Bakimcei, kalipgi ve
operatorler igin farkli renkli kilit kullanimi gergeklestirilmektedir.
Tiim kilitler ¢ikarilmadan ana g¢alistirma butonu devreye

i T
Tiim hidrolik
hortumlarmakine kaidesine
ek zincirlenerek yerinden
¢ikmas1 durumunda
hareket etmesini
Onlenmektedir.

Sekil 3.12: Mevcut ve eklenen yeni giivenlik dnlemleri.
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KILITLEME ETIKETLEME TALIMATI

1. ADIM 2. ADIWM

Yapacaginz ige uygun kigisel koruyucu
donammi kullaninz.
Kilit renkleri: mavi operator, san bakamcs,

|Bakem, onanm, parga degisimi, kakp deglgimi,
[ayar iglemleri igin sorumiu olmadiginz
I Y

| siom talimatiors ve tezgeh katalobuns xirmiz: kadipgi olarak belirlenmigtir. Ancak,
| olmatidar - QURALYIEN  riden tazia personel caligirken renk uyumu
B : aranmadan kilit kullandabilir,

4. ADIM S. ADIM

| Kumanda butonu dzerindeki koruma kutusunun
saglambgun kontrol ediniz. Yamndaki kumanda
I bt B > ;

K but koruma k goklayict

takinz ve ardundan kilidi coldayicrya takinz,

durdurunuz.

7. ADIM 8. ADIM

Tﬂmde ' Galigma yapryorsaniz, ayni gekilde trim | Tezgah kakip arasi ve makas grubu baigesinde

| k trimi d cahgirken, gevirmell emniyet butonunu agik
ve galigtirma butoau Uzerindoks kutuya kilitleme yonuma getirerek, ana panodan madahale
|uygulayinaz. iglemnierini devre digt birakinz. Pano devre digt

kaldiginda uyan lambas: yanacaktsr,

i5 MERKEZI:
YB TEZGAHI
3. ADIM
Bakim, onanm, parca degigimi, kahp degigimi,

ayar igh ri igin tezgah p gl iglemi
tanemiayan etiketh kart asinaz.

BAKIM VAR
CALISTIRMA

6. ADIM

Bir bagka personel tezgahta Galigtyor ve kilitini
goklaycrya takmig olabllir, Mutiaka kilitiniz) ek
kilit olarak goklayrcrya takanez. Tum kilitler

gikanimadan buton aktive edilemeyecektir,

Makas gr ligmig 13}

bitince, wwmml yet b K
Mutiaka tezgah iginde veya trim wgmuo
iglem yapan personel var mu diye ikincll
kontrolll yapmniz. Kilitleme ekipmaneni gikanp
panosuna yerlegtiriniz. Tezgah: glvenie
devreye aliniz.

Sekil 3.13: Kilitleme - etiketleme talimati.
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Hazirlanan tehlike listesi kullanilarak yapilan kontroller sonrasinda belirlenen
eksiklere yonelik olarak tez calismasi siiresince 44 noktada uygunsuzluk tespit

edilmis ve iyilestirme calismalar gerceklestirilmistir.

Uygunsuzluk 1.
Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk  Yapilan Iyilestirme

2150 tezgahi trim alt tabla devirme Devirme sisteminde liretici firma dizayn
sisteminin ¢alismamasit nedeniyle trim hatas1 oldugu belirlenmis ve sistem ariza
hava cebi otomatik temizlenemedigi ve  iiretmeyecek hale getirilmistir. Olas1
trim hava cebini manuel temizleyen robota temasi 6nlemek i¢in personel ile

personelin koluna robotun temas etme robot arasina ek korkuluk yapilmustir.
ihtimali bulundugu belirlenmistir.
Iyilestirme Oncesi Fotograf Iyilestirme Sonrasi Fotograf
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Uygunsuzluk 2.

Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk
2000/2 Tezgahinda bakim islemi
yapilmakta. Kolon mili degisimi
gerceklestirilmekte. Ancak, uyari
asilmadan islem yapilmamasi
gerekmektedir. Bakim ve ariza
durumlarinda tezgaha etiketleme
yapilmalidir.

Iyilestirme Oncesi Fotograf

Uygunsuzluk 3.

Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk
1650-1 tezgahinda zeminin uygun
olmamasi nedeniyle bir personelin
neredeyse kaza / ramak kala gecirdigi
belirlenmistir. Zeminin iyilestirilmesi
gerekmektedir.

Tyilestirme Oncesi Fotograf

Yapilan Tyilestirme

Her tezgah i¢in tezgahta bakim var
etiketi ve tezgah devreye aliniyor etiketi
yaptirilip tezgahlara dagitilmistir. Bir
tezgahta kilitleme ¢aligmasi
baslatilmistir. Biitceye kilitleme
ekipmani eklenmis ve yil icerisinde alim
yapilacaktir.

Tyilestirme Sonrasi Fotograf

Yapilan lyilestirme
Tezgah oniindeki zemin diiz satih haline
getirilmistir.

Iyilestirme Sonrasi Fotograf
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Uygunsuzluk 4.

Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk  Yapilan Iyilestirme

1650/2 tezgah tehlikeli alana giris engel ~ Kap1 tamir edildi ve switch calisir hale
kapisi1 yerinden sokiilmiis. getirildi.

Hareketli alanlara giriglerin sensorlii

kapilarla kapatilmasi personelin

risklerini 6nleyecektir.

Iyilestirme Oncesi Fotograf Tyilestirme Sonrasi Fotograf

Uygunsuzluk 5.

Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk  Yapilan Iyilestirme

2 nolu vingteki zincir kancasinda Zincirlerdeki emniyet mandallart
emniyet mandali olmadig belirlenmistir.  tamamlandi

Kanca uglarinda emniyet mandali

bulunmalidir.

Iyilestirme Oncesi Fotograf Tyilestirme Sonrasi Fotograf
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Uygunsuzluk 6.

Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk  Yapilan Iyilestirme

DT 950 tezgahindaki basingl tank DT 950 tezgahindaki tank cevresine
korumasiz agikta bekletiliyor. Tankin koruma yapilmstir.

gevresine zarar vermemesi i¢in

kapatilmasi uygun olacaktir.

Iyilestirme Oncesi Fotograf Iyilestirme Sonrasi Fotograf

Uygunsuzluk 7.

Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk  Yapilan Iyilestirme

DT 950 robot ¢aligmiyor.Ancak robot kap1 kapatildi ve kapidaki uyar levhalar
kapisi agik birakilmis.Robotun (iiretim yenilendi

vb.akis kapsaminda yada bakim)

kullanim dis1 oldugu durumlarda da

mutlaka kap1 kapali tutulmalidir.

Tyilestirme Oncesi Fotograf Iyilestirme Sonrasi Fotograf
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Uygunsuzluk 8.

Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk
Tezgah etrafindaki tanimlama isaretleri
silinmis. Tezgah cevresinin
tanimlanmas1 gerekmektedir.
Iyilestirme Oncesi Fotograf

.k

Uygunsuzluk 9.
Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk

M 900 tezgahi hidrolik iinite korumasiz.

Robattan gelen parca knveyorii ve
kasalarin temasi tehlikesi. OP 700
tezgahindaki gibi koruma yapilmasi
Onerilir.

Iyilestirme Oncesi Fotograf

Yapilan lyilestirme
Tezgah cevresi tanimlama isaretlemesi
yapilmistir.

Iyilestirme Sonrasi Fotograf

Yapilan Tyilestirme
M 900 tezgahi hidrolik {inite korumasi
yaptirildi

Tyilestirme Sonrasi Fotograf
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Uygunsuzluk 10.

Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk  Yapilan Iyilestirme

Vinglerin motorunun altinda herhangi bir  Vingler i¢in koruma sac imalati
koruyucu yok. Motorun tespit tamamlanmistir.

civatalarinin kopmasi halinde asagiya

diisme riski vardir. Ving motorlar1 altina

korumalar yapilmalidir.

Iyilestirme Oncesi Fotograf Tyilestirme Sonrasi Fotograf

2agheny ¥
'!‘

Uygunsuzluk 11.
Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk  Yapilan Iyilestirme
3200/1 -3200/2 tezgah aras1 merdiven Merdivenin iizerinde tabaka halinde

cok kaygan. Kaygan zeminden yag bulunan yag temizlenmistir
temizlenmelidir.
Tyilestirme Oncesi Fotograf Iyilestirme Sonrasi Fotograf
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Uygunsuzluk 12.
Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk  Yapilan Iyilestirme

Kaliplarin tanimsiz alanda Kalip taniml1 kalip bekleme alanina
bekletilmemesi gerekmektedir. kaldirilmigtir

Bekletilecekse de Oniine kirmizi serit

¢ekilmelidir.

Iyilestirme Oncesi Fotograf Iyilestirme Sonrasi Fotograf

Uygunsuzluk 13.

Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk  Yapilan Iyilestirme

3200/2 tezgahindaki Lubradal IBC tanki  IBC tanki gecisi engellemeyecek sekilde
yola konuldugu icinara yol forklift gecisi tezgah iistiindeki ayrilmis yerine
sirasinda carpabilir. kaldirilmistir.

Iyilestirme Oncesi Fotograf Tyilestirme Sonrasi Fotograf
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Uygunsuzluk 14.

Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk  Yapilan Iyilestirme

700/2 tezgahi enjeksiyon grubu ¢evresi  700/2 tezgahi enjeksiyon grubu cevresi
kapal1 degil. Olas1 basing nedenile parca  kapatildi

firlamas1 vya tiip firlamas1 durumunda

onlem bulunmamaktadir.

Iyilestirme Oncesi Fotograf Iyilestirme Sonrasi Fotograf

Uygunsuzluk 15.

Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk  Yapilan Iyilestirme

900 tezgah1 yanindaki kanal kapaklari Kalkmis olan kapaklar yerlerine
kirilmis konulmustur.

Tyilestirme Oncesi Fotograf Iyilestirme Sonrasi Fotograf
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Uygunsuzluk 16.

Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk  Yapilan Iyilestirme

1650 tezgahi enjeksiyon grubu gevresi 1650 tezgah1 enjeksiyon grubu ¢evresi
kapal1 degil. kapatildi

Iyilestirme Oncesi Fotograf Iyilestirme Sonrasi Fotograf

Uygunsuzluk 17.

Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk  Yapilan Iyilestirme

1650 tezgahi robot bolgesine giriste kapt 1650 tezgahi enjeksiyon grubu ¢evresi
yok kapatildi

Tyilestirme Oncesi Fotograf Tyilestirme Sonrasi Fotograf
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Uygunsuzluk 18.

Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk
1600 tezgahi robot kapis1 switch'i
manipiile edilmis.

Iyilestirme Oncesi Fotograf

Uygunsuzluk 19.

Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk
3200-1 ve 3200-2 tezgahlar1 arasindaki
elektrik panolari iizerinde aliiminyum

tozu birikmis. Yagl karton bulunmakta.

Yanma tehlikesi bulunmaktadir. Yetkili
personel tarafindan pano {istleri
temizlenmelidir.

Tyilestirme Oncesi Fotograf

Yapilan Tyilestirme

Manipiile edilen switch yenisi ile
degistirilmistir. Tiim dokiim personeli
manipiilasyon yapilmamasi konusunda
tekrar egitimden ge¢irilmis ve ilgili
personele disiplin cezas1 verilmistir.
Tyilestirme Sonrasi Fotograf

Yapilan Tyilestirme
Panolarin iizeri temizletilmistir.

Iyilestirme Sonrasi Fotograf
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Uygunsuzluk 20.
Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk  Yapilan Iyilestirme

3200-1 ve 3200-2 tezgahi arasindaki Tehlike olusturan kat1 yaglar kazitilmas,

platform kaygan, personel diisebilir. stv1 kalip ayirict yaglar temiletilmis,
capaklar stiplrtiilmiistiir.

Iyilestirme Oncesi Fotograf Tyilestirme Sonrasi Fotograf

Uygunsuzluk 21.

Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk  Yapilan Iyilestirme

DT200-3 trim tezgahinda hortumlar Diizensiz hortumlari olan trim indirilmis
gecici olarak birbirine bez ile baglanmis.  ve hortumlar diizenlenmistir.

Tezgah disina ¢ikan hortumlar

korumasiz, disa sarkmakta.

Iyilestirme Oncesi Fotograf Tyilestirme Sonrasi Fotograf

“ 4l
“‘(
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Uygunsuzluk 22.

Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk
3200-1 tezgah1 yaninda kimyasal
tanimsiz olarak hazne iginde
bekletilmekte. Hazne iistiine kalip
pargast dengesiz olarak konulmus.
Kimyasal tanimi1 yapilmasi ve kalip i¢in

de ayr1 yer tanimlanmas1 gerekmektedir.

Iyilestirme Oncesi Fotograf

Uygunsuzluk 23.

Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk
DT-1650 tezgahinda hidrolik iinite
kismina yag Sigramamasi — SiZzmamasi

i¢in kapak konulmus. Kapak sabit degil.

Personel iistiine diisebilir.
lyilestirme Oncesi Fotograf

Yapilan Tyilestirme
Tanimsiz kimyasal ve kalip
kaldirilmistir.

Iyilestirme Sonrasi Fotograf

Yapilan lyilestirme
Giivenlik tehlikesi yaratan kapak
kaldirilmistir.

Tyilestirme Sonrasi Fotograf
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Uygunsuzluk 24.

Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk  Yapilan Iyilestirme

1600 tezgahi hidrolik iinitesi ve islem Istenildigi gibi, kapilarin agilmasini
alanina girisi dnleyen kapilar agik onleyecek parcalar yapilmistir.
birakilmis. Kapilarin siirekli kapali

tutulmasi ve kapali kalmasi i¢in kapilart

sabit tutacak ara tutma pargasi

konulmasi1 gerekmetkedir.

Iyilestirme Oncesi Fotograf Iyilestirme Sonrasi Fotograf

Uygunsuzluk 25.

Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk  Yapilan Iyilestirme

YB 3200-1 tezgah i¢i, dis1, ana elektrik ~ Diizensiz duran malzemeler yerlerine
panolar1 bolgesi zemini yagli, bezler kaldirilmis tertip diizen saglanmistir.
dagilmis, tezgah parcalar1 yerlerde,

temizlik yapilmamis. Kimyasal bidonlar1

daginik. Personel takilabilir, kayabilir,

hijyen sorunu vb. Zemin temizlikleri

yapilmasi ve malzeme dagmikliginin

toplanmasi tanimli alanlarda

malzemelerin bekletilmesi

gerekmektedir.

Iyilestirme Oncesi Fotograf Tyilestirme Sonrasi Fotograf
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Uygunsuzluk 26.

Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk  Yapilan lyilestirme

YB 3200-1 ana kap1 (diger tezgah tarafi) Priz kombinasyonuna kapak takilmistir
yan kismindaki kolonda yer alan

panonun kapagi yok.Personel salterlere

direkt temas etmemeli.

Iyilestirme Oncesi Fotograf Tyilestirme Sonrasi Fotograf

Uygunsuzluk 27.

Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk  Yapilan Iyilestirme

YB 3200-1 trim hareketli ray bolgesi 6n  Isik bariyer1 satin alinarak montaji
kisminda serit sensor var, arka kisimda  yapilmustir . Aktif ve calisir durumdadir .
yok ve tehlikelere acik. Sensor de Is guvenligi saglanmuistir .

calismiyor. Hareketli kisma uzuv

kaptirilmasi. Sensoriin her iki kisimda

olmasi ve ¢alisir durumda tutulmasi

gerekmektedir.

Tyilestirme Oncesi Fotograf Iyilestirme Sonrasi Fotograf
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Uygunsuzluk 28.

Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk
YB 3200-1 (diger tezgahla ara bolge) kap1
yaninda pano kontrolii i¢in merdiven var,
merdiven korkulugu yok. Diigme tehlikesi
var.

Iyilestirme Oncesi Fotograf

Uygunsuzluk 29.

Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk
YB 3200-1 tezgah1 ana kap1 yan
kisminda hidrolik ve hava iinitesinde
hava hatlar1 kapatilmasinda bez
kullanilmis. ise uygun olmayan
¢Oziimler sonucunda parg¢a, hortum vb.
firlamas1 tehlikesi var. Amaca uygun
olmayan ¢6ziimler gecici de olsa
uygulanmamasi ve ise uygun ekipman
kullanilmas: gerekmektedir.
Iyilestirme Oncesi Fotograf

Yapilan Tyilestirme
Merdiven i¢in korkuluk yapilmistir.

Iyilestirme Sonrasi Fotograf

Yapilan Tyilestirme

Ise uygun olmayan ekipman kaldirilip
yerine hortum baglari takilmis hortumlar
diizenlenmistir.

Tyilestirme Sonrasi Fotograf
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Uygunsuzluk 30.

Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk  Yapilan Iyilestirme

DT 3200-2 ve32200-1 arasindaki Bozuk olan pano kapag diizeltilip
kisimda yer alan (kimyasal dozlama uygunsuzluklar giderilmistir.
bolgesi) pano kagag agik. Hatlar ve

salter agikta. Voltaj diizeyine

bakilmaksizin tiim elektrikli ekipmanin

panoya alinmasi, panonun kapali olmast,

parcalarin sabitlenmesi gerekmektedir.

Iyilestirme Oncesi Fotograf Tyilestirme Sonrasi Fotograf

Uygunsuzluk 31.

Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk  Yapilan Iyilestirme

Trim yan kismindaki konveyor bolgesi Trim yan1 koruma kapisinin menteseleri
onilinde koruma kapisini iist mentese kaynatilip, tadilat yapildi. Ilgili alana
tutmakta. Kap1 yan kisminda ise tiim giris engellendi.

tehlikeler agikta. Ilgili alan korumalar

tekrar gozden gecirilmeli, mevcut haliyle

koruma yetersiz, uzuv kaptirma tehlikesi

var. Tezgah ilgili alan korumalar1 tekrar

gozden gegirilmeli ve acik kisim

birakilmamalidir.

Tyilestirme Oncesi Fotograf Iyilestirme Sonrasi Fotograf
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Uygunsuzluk 32.

Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk

YB 3200-1 konveyor uglarindaki

zincirler acikta. Uzuv kaptirma tehlikesi

var. tiim zincir agiklar1 kapakla
kapatilarak personel temasdan
korunmalidir.

Tyilestirme Oncesi Fotograf

Uygunsuzluk 33.

Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk

1650-2 hidrolik ekipman bolgesinde

istenmeyen girisleri 6nleyecek fens, kap1

sistemi bulunmamakta. Patlayabilecek
basingli hatlardan firlayan parcalari

Yapilan Tyilestirme
YB 3200-1 konveyor uclarindaki
zincirler i¢in sac koyulnustur.

Tyilestirme Sonrasi Fotograf

Yapilan lyilestirme

1650/2 HPDC tezgahinin pompa
bolgesine fens ve kapi sistemi
yapilmistir. Tehlikeli bolgeye giris
kapanmustir.

tutacak bir koruma bulunmamakta.
Basingl parca firlamasina karsi ve
ayrica tezgaha giris yapilabiliecek her
noktada kapi, fens vb. olmali, uyar1
isaretleri konulmalidir.

Tyilestirme Oncesi Fotograf Iyilestirme Sonrasi Fotograf
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Uygunsuzluk 34.

Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk  Yapilan Iyilestirme

YB 1650-2 tezgahinda sogutma suyunda Tavanin i¢indeki bakteri film tabakasi
film tabakasi olusmus. Temas halinde temizlenmistir.

personelde saglik problemi yaratabilir,

ve tezgah {initelerinde tikanma

olusturabilir. Kimyasal dezenfeksiyon

yapilmasi, temizliklerin siirekli

gerceklestirilmesi gerekmektedir.

Tyilestirme Oncesi Fotograf Tyilestirme Sonrasi Fotograf

Uygunsuzluk 35.

Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk  Yapilan Iyilestirme

Tezgah st platforma ¢ikis herkese agik.  Gerekli uyar isaretleri hazirlanip
Higbir gorsel uyar1 yok. Tezgahlara tezgahlara asilmustir.

giris yapilabiliecek her noktada kapi,

fens vb. olmali, miimkiinse ortam

sensOrii bulunmali, uyar isaretleri

konulmalidir.

Tyilestirme Oncesi Fotograf Iyilestirme Sonrasi Fotograf
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Uygunsuzluk 36.

Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk  Yapilan lyilestirme

1650-1 tezgahi robot bolgesinde kapi Ek kap1 konulmus ve kapiya sensor
yeterli genislikte degil, tam olarak fensin eklenmistir.

kapatilmas1 gerekmektedir. Yan kap1

olsa da sensor yerlestirilmesi

degerlendirilmelidir.

Iyilestirme Oncesi Fotograf Iyilestirme Sonrasi Fotograf

Uygunsuzluk 37.

Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk  Yapilan Iyilestirme

1650/1 tezgahi konveyoriin yanindaki Kasanin gevresine tanimlama ¢izgileri

kasanin ¢evresinde zemin ¢izgileri yok tanimlanmistir. Hangi kasanin nereye
konulacagi ¢izgilerle belirlenmistir.

Tyilestirme Oncesi Fotograf Iyilestirme Sonrasi Fotograf
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Uygunsuzluk 38.
Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk  Yapilan lyilestirme

DT-1600 ile 2150/1 tezgah1 arasinda Kasalar tanimsiz alandan alinip taniml

kasalar tanimsiz bekletllmekte alana konulmus ve personelin temasi
Onlenmistir.

Iyilestirme Oncesi Fotograf Iyilestirme Sonrasi Fotograf

Uygunsuzluk 39.

Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk  Yapilan Iyilestirme

DT-1600 tezgahi s1v1 bekletme haznesi ~ Kap1 svitchi yerine oturtulmustur.
kap1 sensoriiniin yerine oturmadigi,

tespit edilmistir.

Iyilestirme Oncesi Fotograf Tyilestirme Sonrasi Fotograf
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Uygunsuzluk 40.

Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk  Yapilan lyilestirme

1650/2 trim tezgahina ving tezgahin Vincin yanagmasi i¢in tadilat yapilmistir.
yiirlime yolu nedeniyle tam

yanagmiyor.Yiirime yolunda zincir

girecek kismin agilmasi ve yiirlime yolu

gevresinde korkuluk konulmasi

gerekmektedir.

Tyilestirme Oncesi Fotograf Tyilestirme Sonrasi Fotograf

Uygunsuzluk 41.
Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk  Yapilan Iyilestirme
DT3200/1 tezgahi tobot giris kismindaki ~ Mevcut kap1 diizenlenmistir. Agikliklar

koruma kapist iglevini yitirmis bosluk kapatilmistir.
var kontrolsiiz gegis yapilabilir.
lyilestirme Oncesi Fotograf Iyilestirme Sonrasi Fotograf
wa T 2
g U

S e T —— T ——
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Uygunsuzluk 42.

Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk  Yapilan Iyilestirme

Ybd-3 vincinde kumanda teli tasiyicisi Kumanda tasiyici teli takilmistir
olmadigi tespit edilmistir.

Iyilestirme Oncesi Fotograf Iyilestirme Sonras1 Fotograf

Uygunsuzluk 43.

Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk  Yapilan Iyilestirme

1 ve 23 nolu ving'in halatlart makaradan  Ving halatinin yerinden ¢ikmamasi igin
cikiyor.Makaradan kurtulan halatlar parca kaynatilmistir.

makara mili iizerinde ¢alisiyor.Halatlarin

makaradan kurtulmasini 6nlenmelidir.

Vinglerde bu tip durum meydana

geldiginde kullanilmamas1 hakkinda

uyar1 tabelasi asilmalidir.

Tyilestirme Oncesi Fotograf Iyilestirme Sonrasi Fotograf

88



Uygunsuzluk 44.

Belirlenen Tehlike veya Uygunsuzluk  Yapilan lyilestirme

xx.xx.2015 is kazas1,Saat:17:30,Personel Mevcut gozliikk kullanimina ilgili alanda
1 giin rapor almistir, personelin gecmis durdurulmustur ve tam kapali gozliik
kaza sayis1:0. 3000/2 tezgahinda ilgili isi yapan personele verilmistir.
canavar ile ¢apak temizlerken sol goze

capak kagmistir. Gozliigiin kenar

kisimlarinin bu is icin yeterli olmadigi

belirlenmistir.

Iyilestirme Oncesi Fotograf Iyilestirme Sonrasi Fotograf
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4. SONUC VE ONERILER

Bu tez kapsaminda otomotiv sektdriine iiretim yapan bir yan sanayi tesisinde yiiksek
basing aluminyum tezgahlar1 ve yer aldig1 yiiksek basing dokiim hiicrelerinde

calisma gerceklestirilmistir.

Tesis, 9562 m2 kapali olmak tizere toplam 13500 m2 alanda 10.500 ton aluminyum
parca / yil kapasiteyle iiretim yapmaktadir. Tesiste 11 adet yiiksek basing dokiim
tezgahi bulunmaktadir. Tezgahlarin kapatma kuvveti 7360 kN ile 32373 kN arasinda
degismektedir.

Tez ¢alismast kapsaminda c¢alisanlarin daha kolay anlayabilecegi bir tehlike
tanimlama ve faaliyetlerin uygunlugunu sorgulama listesi hazirlanmistir. TS EN ISO
12100:2010, “Makinelerde giivenlik — Tasarim igin genel prensipler — Risk
degerlendirilmesi ve risk azaltilmasi” standardinda yer alan temel tehlike
kavramlarindan yararlanilmistir. Tehlike belirleme i¢in “Hazard Analysis Techniques
for System Safety Clifton A. Ericson, 2005, Sayfa 55”de onerilen Preliminary
Hazard List (On Tehlike Listesi)” yontemi kullanilarak firmaya 6zgii kontrol listesi
olusturulmustur. Orijinal formdan farkli olarak periyodik kontrol i¢in “kontrol

uygunlugu” kismi agilmistir.

Liste olusturulurken, tehlikeli durumlar ve gorevler, yiiksek basing dokiim is
hiicresinde yer alan yiiksek basing dokim tezgahi, robotlar, trim niteleri,
konveyorler ve diger tiim mekanik ve elektrikli ekipmanin yasam dongiisii ve
calistigt ortam dikkate alinarak sekiz faaliyet asamasi alt kirilimlariyla
tanimlanmistir. Ardindan on adimlik olasi tehlikeler ve personele etkilerini iceren

tehlike ¢izelgesi hazirlanmastir.

Tanimlanan g¢izelge kullanilarak tim tezgahlar ve diger ekipman incelenmistir.
Dokiim is hiicrelerinin her biri i¢in ¢alisma yapilmistir. Her hiicrede farkli sayida ve
farkli nitelikte tehlike belirlenmistir. Tehlikeler “tehlike belirleme listesine” satirlar
halinde yazilmis ve her tehlikenin hangi tipte oldugu, meydana gelirse personele
etkilerinin ne olacag1 ve bu etkinin olusmamasi i¢in ne yapilacagr belirtilmistir, bu

haliyle liste bir “check list” haline getirilerek sahada yasayan bir dokiiman olarak
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kullanilmaya baslanmistir. Toplam yiiz yirmi sekiz adet ortak potansiyel tehlike
ortaya ¢ikarilmistir. Bunlardan on dort adeti elektrik, {i¢ adeti ergonomi, bir adeti
giiriiltli, onii¢ adeti hiicre bolgesindeki ¢evreye iliskin, ti¢ adeti materyal — malzeme,
elli adeti mekanik, yirmisekiz adeti personel ve onalti adeti termal olarak
saptanmigtir. Saha tetkikleri ile artan farkindalik siireciyle, belirlenmemis tehlikeler

listelere eklenmeye baglanmistir ve siireklilik saglanmaistir.

Termal tehlike kapsaminda aluminyum tozunun etkilerini azaltmaya yonelik olarak
sahada uygulanacak kurallar listesi olusturulmustur. Olasi aluminyum tozu yanginina

kars1 da sondiirme prensiplerini i¢eren iglem listesi hazirlanmistir.

Tiim ¢aligma alaninda, yapilan isin niteligi gozetilerek inceleme gerceklestirilmis ve

ise en uygun tipte ekipman kullanimi optimizasyonu saglanmustir.

Ic ortam &lgiimleri yaptirilmis ve personele zarar verebilecek bir husus ile

karsilagilmamustir.

Tez caligmasi siiresince, tehlike listesi formu kullanilarak periyodik kontroller
gerceklestirilmistir.  Periyodik kontroller, bolim miidiirii ayda bir, miithendis ve
vardiya amiri iki haftada bir ve operatdr her hafta olacak sekilde yapilmistir ve

stirekliligi saglanmustir.

Tespit edilen uygunsuzluklar i¢in kirk dort adet iyilestirme ¢alismasi planlanmis ve

tamamlanmustir.

Eksikligi daha 6nce fark edilmemis uygunsuzluklar kapsaminda bakim, onarim, kalip
degisimi ve ayar siirecinde en onemli potansiyel 6liim tehlikesi olan mekanik etkilere
maruziyeti Onleme icin tiim yiiksek basing tezgahlar1 makas ve kalip kapama
alanlarina, aktive edildiginde ana is hiicresi panosundan tiim ¢alisan sistemi kapatan
ek acil emniyet butonlari konulmustur. Kilitleme — etiketleme uygulamasina
gecilmigtir, ilgili talimatlar hazirlanarak operasyon bdlgelerine asilmigtir. Tim
enjeksiyon grubu basingh tanklarinin ve su basingli tanklarinin etrafi ek fenslerle

kapatilmistir.

Mevcut isleyiste sapma olarak ise baslica su iyilestirmeler gerceklestirilmistir. Ving
diismesine engel olmak icin ek korumalar yapilmistir. Konveyor agik zincir bolgeleri
kapatilmistir. Ekipman elektrik hatlari, hidrolik hatlar1 diizenlenerek tavalar icine
alinmigtir. Kirilan veya 6zelligini yitiren elektrikli ekipman onarilmig veya yenisi ile

degistirilmistir. Mekanik ve elektrik tehlikesi yaratabilecek tiim is hiicresi agikliklar
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kapatilmigtir, eklenen yeni kapi kisimlarina is hiicresinin tamamint durduran svig
emniyetleri konulmustur. 5S is felsefesi yonetimi kapsaminda is hiicresi alanlari
hareket bolgeleri ve ekipman bolgeleri isaretlemeleri ile temizlik ve tertip diizen

tyilestirmeleri yapilmistir.

Tez caligmasi sirasinda seviye farki gozetmeksizin tiim personelin kolay ve anlagilir
tehlike listesini kullanmalar1 ve tespit edilen tehlikelere yonelik iyilestirme
degerlendirmelerine katilmalar1 saglanmis, daha giivenli ve motive edici bir ¢alisma

ortami elde edilmistir.

Daha sonraki akademik c¢aligmalarda, bu tez calismasinda kullanilan tehlike
belirleme listesinin kullanilmasi ve gelistirilmesi, belirlenmemis olan uygunsuzluklar
var ise eklenmesi onerilir. Baslangi¢ noktasi olarak kullanilacak bu kontrol listelerini
temel alarak yeni tez ¢alismalarinda risk degerlendirmesi metotlar1 {izerine
yogunlasilmas: ve yiiksek basing tezgahlarma ve is merkezlerine en uygun risk
degerlendirme metodu belirlenmesi bir sonraki asama olacaktir. Bolyece, nitel
gbzlem ve nitel uygulama siirecine nicel gozlem ve nicel uygulama siireci yeni bir
basamak olarak eklenecektir. Ayrica, yeni tez galismalarinda dokiim personelinin
fiziksel yetkinlikleri, calisma alanlarinin personele uygunlugunu igeren ergonomi

degerlendirmeleri yapilmasi da nerilir.

Bu tez caligmasinda faaliyette olan bir tesis degerlendirmeye alinmistir. Bundan
sonra yapilacak tez caligmalarinda yeni kurulan veya yer degistiren tesislerin
incelenmesi ve kurulum asamasinda olabilecek tehlikelere ve ¢oziim yontemlerine
agirhik verilmesi ile kurulumdan iskarta haline gelecek makine ¢evrim siirecinin
arastirilmasi, bina — ekipman uyumu siireglerinin de gozetilerek yeni bilgi ve

deneyimler olusturularak yayginlastirilmasi onerilir.
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EKLER

EK-A is Saghg ve Giivenligi Kanunu

Asagida Tiirkiye Mevzuati kapsaminda, dokiim tezgahi kullanan isletmelere yonelik
istenilen kosullar sunulmaktadir:

6331 Kanun Numarasi, 30/6/2012 tarihli 28339 Sayili Resmi Gazete’de yayimlanan
“Is Saghg ve Giivenligi Kanunu” Madde — 4, Isverenin genel yiikiimliiliiklerini
belirtmektedir. Bu kapsamda isveren:

Madde 4 - a) Mesleki risklerin onlenmesi, egitim ve bilgi verilmesi dahil her tiirli
tedbirin alinmasi, organizasyonun yapilmasi, gerekli ara¢ ve gerecglerin saglanmasi,
saglik ve giivenlik tedbirlerinin degisen sartlara uygun hale getirilmesi ve mevcut
durumun iyilestirilmesi i¢in ¢aligmalar yapar.

Madde 4 - b) Isyerinde alman is saghigi ve giivenligi tedbirlerine uyulup
uyulmadigini izler, denetler ve uygunsuzluklarin giderilmesini saglar.

Madde 4 - ¢) Risk degerlendirmesi yapar veya yaptirir.

Madde 4 - ¢) Calisana gorev verirken, ¢alisanin saglik ve giivenlik yoniinden ise
uygunlugunu g6z dniine alir.

Madde 4 - d) Yeterli bilgi ve talimat verilenler disindaki ¢alisanlarin hayati ve 6zel
tehlike bulunan yerlere girmemesi igin gerekli tedbirleri alir.

6331 Kanun Numarasi, 30/6/2012 tarihli 28339 Sayili Resmi Gazete’de yayimlanan
“Is Saglig1 ve Glivenligi Kanunu” Madde — 10, Risk degerlendirmesi, kontrol, 6l¢iim
ve arastirma konularindaki yiikiimliiliikleri belirtmektedir:

Madde 10 — (1) Isveren, is saghgi ve giivenligi yoniinden risk degerlendirmesi
yapmak veya yaptirmakla yiikiimliidiir. Risk degerlendirmesi yapilirken asagidaki
hususlar dikkate alinir:

Madde 10 — (1) -a) Belirli risklerden etkilenecek ¢alisanlarin durumu.

Madde 10 — (1) -b) Kullanilacak is ekipmani ile kimyasal madde ve miistahzarlarin
se¢imi.

Madde 10 — (1) -c) Isyerinin tertip ve diizeni.

Madde 10 — (2) Isveren, yapilacak risk degerlendirmesi sonucu almacak is saglig1 ve

giivenligi tedbirleri ile kullanilmasi gereken koruyucu donanim veya ekipmani
belirler.

Madde 10 — (3) Isyerinde uygulanacak is saghgi ve giivenligi tedbirleri, calisma
sekilleri ve tiretim yontemleri; ¢alisanlarin saglik ve giivenlik yoniinden korunma
diizeyini ylikseltecek ve isyerinin idari yapilanmasmnin her kademesinde
uygulanabilir nitelikte olmalidir.
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Madde 10 — (4) Isveren, is saghigi ve giivenligi yoniinden calisma ortamma ve
caliganlarin bu ortamda maruz kaldigr risklerin belirlenmesine yonelik gerekli
kontrol, 6l¢iim, inceleme ve arastirmalarin yapilmasini saglar.

6331 Kanun Numarasi, 30/6/2012 tarihli 28339 Sayili Resmi Gazete’de yayimlanan
“Is Saghigi ve Giivenligi Kanunu” Madde — 16, Calisanlarin bilgilendirilmesi ile ilgili
sorumluluklart tanimlamaktadir:

Madde 16 — (1) Isyerinde is saglig1 ve giivenliginin saglanmasi ve siirdiiriilebilmesi
amactyla igveren, calisanlari ve c¢alisan temsilcilerini igyerinin Ozelliklerini de
dikkate alarak asagidaki konularda bilgilendirir:

Madde 16 — (1) - a) Isyerinde karsilasilabilecek saglik ve giivenlik riskleri, koruyucu
ve Onleyici tedbirler.

Madde 16 — (1) - b) Kendileri ile ilgili yasal hak ve sorumluluklar.

Madde 16 — (1) - ¢) Ilk yardim, olagan dis1 durumlar, afetler ve yanginla miicadele ve
tahliye isleri konusunda gorevlendirilen kisiler konularinda bilgilendirir.

Madde 16 — (2) Isveren; a) Ciddi ve yakin tehlikeye maruz kalan veya kalma riski
olan biitiin ¢alisanlari, tehlikeler ile bunlardan dogan risklere karst alinmis ve
aliacak tedbirler hakkinda derhal bilgilendirir.

Madde 16 — (2) b) Baska isyerlerinden calismak {izere kendi isyerine gelen
calisanlarin birinci fikrada belirtilen bilgileri almalarin1 saglamak iizere, s6z konusu
calisanlarin igverenlerine gerekli bilgileri verir.

EK - B Is Ekipmanlarinin Kullamminda Saglik ve Giivenlik Sartlari

Yonetmeligi

Resmi Gazete Tarihi: 25.04.2013 Resmi Gazete Sayisi: 28628, Is Ekipmanlarmin
Kullaniminda Saglik ve Giivenlik Sartlar1 Yonetmeligi, 6331 sayili Is Saghg ve
Giivenligi Kanununun 30 ve 31 inci maddelerine paralel olarak hazirlanmustir.

Is Ekipmanlarinin Kullaniminda Saglik ve Giivenlik Sartlar1 Y&netmeligi, ikinci
boliim igveren genel yiikiimliikiiklerini tanimlamaktadir:

MADDE 5 — (1) Isveren, isyerinde kullanilacak is ekipmaninin yapilacak ise uygun
olmasi ve bu ekipmanin ¢alisanlara saglik ve giivenlik yoniinden zarar vermemesi
icin gerekli tiim tedbirleri alir.

MADDE 5 — (2) Isveren:

MADDE 5 — (2) a) Is ekipmanin1 secerken isyerindeki 6zel calisma sartlarini, saglik
ve gilivenlik yoniinden tehlikeleri gbz Oniinde bulundurarak, bu ekipmanin
kullaniminin ek bir tehlike olusturmamasina dikkat eder.

MADDE 5 — (2) b) Is ekipmanmin, calisanlarin saglik ve giivenligi yoniinden
tamamen tehlikesiz olmasimi saglayamiyorsa, kabul edilebilir risk seviyesine
indirecek uygun 6nlemleri alir.

Is Ekipmanlarinin Kullaniminda Saglik ve Giivenlik Sartlar1 Yénetmeligi, Madde 6,
Is ekipmanu ile ilgili kurallar1 tanimlamaktadur:
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MADDE 6 — (1) Isyerlerinde kullanilan is ekipmanlar ile ilgili asagidaki hususlara
uyulur:

MADDE 6 — (1) a) 5 inci madde hiikmii sakli kalmak kaydiyla, isveren; is
ekipmaninin bu Yoénetmeligin EK-I’inde belirlenen asgari gereklere uygun olmasini
saglar.

MADDE 6 — (1) b) Isveren, is ekipmaninin kullanimi siiresince, yeterli bakimin
yaptirarak bu maddenin (a) bendinde belirtilen hususlara uygun durumda olmasi i¢in
gerekli 6nlemleri alir.

MADDE 6 — (2) Isveren, isyerinde kullanilan is ekipmaninin, EK-II’de belirtilen
hususlara uygun giivenlik diizeyinde olmasini saglar.

Is Ekipmanlarinin Kullaniminda Saglik ve Giivenlik Sartlar1 Yonetmeligi, Madde 7,
is ekipmani kontroliinii tanimlamaktadir:

MADDE 7 — (1) Isyerinde kullanilan is ekipmaninin kontrolii ile ilgili asagidaki
hususlara uyulur.

MADDE 7 — (1) a) Is ekipmanmin giivenliginin kurulma ve montaj sartlarina bagh
oldugu durumlarda, ekipmanin kurulmasindan sonra ve ilk defa kullanilmadan 6nce
ve her yer degisikliginde ekipmanin, periyodik kontrolleri yapmaya yetkili kisiler
tarafindan kontrolii yapilir, dogru kuruldugu ve giivenli sekilde calistigini gosteren
belge diizenlenir.

MADDE 7 — (1) b) isverence, arizaya sebep olabilecek etkilere maruz kalarak tehlike
yaratabilecek is ekipmaninin;

MADDE 7 — (1) b) 1) Periyodik kontrolleri yapmaya yetkili kisilerce periyodik
kontrollerinin yapilmasi,

MADDE 7 — (1) b) 2) Calisma seklinde degisiklikler, kazalar, dogal olaylar veya
ekipmanin uzun siire kullanilmamas1 gibi is ekipmanindaki giivenligin bozulmasina
neden olabilecek durumlardan sonra, arizanin zamaninda belirlenip giderilmesi ve

saglik ve gilivenlik kosullariin korunmasi i¢in periyodik kontrolleri yapmaya yetkili
kisilerce gerekli kontrollerin yapilmasi,

saglanir.

MADDE 7 — (1) c) Kontrol sonuglar1 kayit altina alinir ve yetkililer her istediginde
gosterilmek lizere uygun sekilde saklanir.

MADDE 7 — (2) Is ekipmani isletme disinda kullanildiginda, yapilan son kontrol ile
ilgili belge de ekipmanla birlikte bulundurulur.

Is Ekipmanlarinin Kullaniminda Saglik ve Giivenlik Sartlar1 Yonetmeligi, Madde 8,
Ozel risk tastyan is ekipmani tanimlarimn igerir.

MADDE 8 — (1) Calisanlarin saglik ve gilivenligi yoniinden, 6zel risk tasiyan is
ekipmanlarinin kullanilmasinda asagidaki 6nlemler alinir.

MADDE 8 — (1) a) Is ekipmani, sadece o ekipmani kullanmak iizere gorevlendirilen
kisilerce kullanilir.

MADDE 8 — (1) b) Bu ekipmanlarin tamiri, tadili, kontrolii, bakimi1 ve hizmete
alinmasi bu isleri yapmakla 6zel olarak gorevlendirilen kisilerce yapilir.

Is Ekipmanlarinin Kullaniminda Saglik ve Giivenlik Sartlar1 Yonetmeligi, Madde 9,
Is saglig1 ve ergonomi tanimlarini igerir.
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MADDE 9 — (1) Asgari saglik ve giivenlik gereklerinin uygulanmasinda, ¢alisanlarin
is ekipmani kullanimi sirasindaki durus pozisyonlar1 ve c¢aligma sekilleri ile
ergonomi prensipleri isverence tam olarak dikkate alinir.

Is Ekipmanlarmin Kullaniminda Saglik ve Giivenlik Sartlar1 Yénetmeligi, Madde 10,
Calisanlarin bilgilendirilmesini igerir.

MADDE 10 — (1) isveren, is ekipmanlari ve bunlarin kullamimina iliskin olarak
calisanlarin bilgilendirilmesinde asagida belirtilen hususlara uymakla yiikiimliidiir.

MADDE 10 — (1) - a) Calisanlara, kullandiklar1 is ekipmanina ve bu is ekipmanin
kullanimina iliskin yeterli bilgi ve uygun olmasi halinde yazili talimat verilir. Bu
talimat, imalatc1 tarafindan is ekipmaniyla birlikte verilen kullanim kilavuzu dikkate
alinarak hazirlanir. Talimatlar is ekipmaniyla beraber bulundurulur. Bu bilgiler ve
yazili talimatlar en az asagidaki bilgileri icerecek sekilde hazirlanir.

MADDE 10 — (1) - a) 1) Is ekipmaninin kullanim kosullar.
MADDE 10 — (1) - a) 2) is ekipmaninda &ngériilen anormal durumlar.

MADDE 10 — (1) - a) 3) Bulunmas: halinde is ekipmaninin onceki kullanim
deneyiminden elde edilen sonuglar.

MADDE 10 — (2) Calisanlar, kendileri kullanmasalar bile calisma alaninda veya
isyerinde bulunan ig ekipmanlariin kendilerini etkileyebilecek tehlikelerinden ve is
ekipmani1 iizerinde yapilacak degisikliklerden kaynaklanabilecek tehlikelerden
haberdar edilir.

MADDE 10 — (3) Bu bilgiler ve yazili talimatlarin, basit ve kolay anlasilir bir sekilde
olmas gerekir.

Is Ekipmanlarmin Kullaniminda Saglik ve Giivenlik Sartlar1 Yénetmeligi, Madde 11,
Calisanlarin egitimini igerir.

MADDE 11 — (1) Isverence is ekipmanini kullanmakla gérevli ¢alisanlara, bunlarmn
kullanimindan kaynaklanabilecek riskler ve bunlardan kaginma yollara iliskin
egitim almalar1 saglanir. Ayrica 8 inci maddenin birinci fikrasinin (b) bendinde
belirtilen, i ekipmaninin tamiri, tadili, kontrol ve bakimi konularinda c¢alisanlara
igsverenlerce yeterli 6zel egitim verilir.

Is Ekipmanlarinin Kullaniminda Saglik ve Giivenlik Sartlar1 Yonetmeligi, Ek-I, is
ekipmaninda bulunacak asgari gereklilikleri belirtir.

Ek-I - 2. Is ekipmanlarinda bulunacak asgari genel gerekler:

Ek-1 - 2.1.1. Is ekipmaninda bulunan ve giivenligi etkileyen kumanda cihazlarl
acikca goriilebilir ve taninabilir 6zellikte olur. Gerektiginde uygun sekilde isaretlenir.

Ek-1 - 2.1.2. Kumanda cihazlar1 zorunlu haller disinda, tehlikeli bdlgenin digina
yerlestirilir ve bunlarin kullanimi ek bir tehlike olusturmaz. Kumanda cihazlari,
istem dis1 hareketlerde tehlikeye neden olmamasi gerekir.

Ek-1 - 2.1.3. Operator, ana kumanda yerinden tehlike bolgesinde herhangi bir
kimsenin bulunmadigindan emin olmasi gerekir. Bu miimkiin degilse makine
calismaya baslamadan Once otomatik olarak devreye girecek sesli ve 151kl ikaz
sistemi bulunur.
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Ek-I - 2.1.4. Is ekipmaninin ¢alistirilmasi veya durdurulmasi sebebiyle dogabilecek
tehlikelere maruz kalan calisanlar yeterli zaman ve imkan saglayan tedbirlerle bu
tehlikelerden korunur.

Ek-1 - 2.1.5. Kumanda sistemleri gilivenli ve planlanan kullanim sartlarinda meydana
gelebilecek ariza, bozulma veya herhangi bir zorlanma g6z Oniine alinarak uygun
nitelikte secilir.

Ek-l - 2.2. Is ekipmanlarmin ¢alistirilmasi, bu amag igin yapilmis kumandalarin
ancak bilerek ve isteyerek kullanilmasi ile saglanir.

Ek-1-2.2.1. Bu kural, ¢alisanlar i¢in tehlike olusturmadig siirece;

Ek-l - 2.2.1. a) Herhangi bir sebeple is ekipmanin durmasindan sonra tekrar
calistirilmasinda,

Ek-1 - 2.2.1. b) Hiz, basing gibi ¢alisma sartlarinda énemli degisiklikler yapilirken
de, uygulanir.

Ek-1 - 2.2.2. Bu kural otomatik ¢alisan is ekipmaninin normal ¢alisma programinin
devami stiresindeki tekrar harekete ge¢me veya calisma sartlarindaki degisiklikler
icin uygulanmaz.

Ek-1 - 2.3. Biitiin is ekipmanlarinda, ekipmani tiimiiyle ve giivenli bir sekilde
durdurabilecek bir sistem bulunur. Her bir ¢aligma yerinde, tehlikenin durumuna
gore, i3 ekipmaninin tamamini veya bir kismini durdurabilecek ve bu ekipmanin
giivenli bir durumda kalmasini saglayacak kumanda sistemi bulunur. s
ekipmanlarinin durdurma sistemleri, calistirma sistemlerine gore Oncelikli olmasi
gerekir. Is ekipmami veya tehlikeli kisimlari durduruldugunda, bunlar1 harekete
geciren enerji de kesilecek 6zellige sahip olur.

Ek-1 - 2.4. Is ekipmaninin tehlikesi ve normal durma siiresinin gerektirmesi halinde
is ekipmaninda acil durdurma sistemi bulunur.

Ek-1 - 2.5. Par¢a firlamasi veya diismesi riski tasiyan is ekipmanlari, bu riskleri
ortadan kaldirmaya uygun giivenlik tertibati ile donatilir.

Ek-1 - 2.5.1. Gaz, buhar, siv1 veya toz ¢ikarma tehlikesi olan is ekipmanlari, bunlar
kaynaginda tutacak veya ¢ekecek uygun sistemlerle donatilir.

Ek-1 - 2.6. Calisanlarin sagligi ve giivenligi agisindan gerekiyorsa, is ekipmani ve
parcalar1 uygun yontemlerle sabitlenir.

Ek-1 - 2.7. Calisanlarin saghk ve giivenligi acgisindan Onemli bir tehlike
olusturabilecek, is ekipmanmin pargalarmin kirilmasi, kopmasi veya dagilmasi
riskine kars1 uygun koruma onlemleri alinir.

Ek-1 - 2.8. Is ekipmaninin hareketli parcalariyla mekanik temas riskinin kazaya yol
acabilecegi hallerde; is ekipmani, tehlikeli bolgeye ulasmay1 onleyecek veya bu
bolgeye ulasilmadan Once hareketli pargalarin durdurulmasimi saglayacak uygun
koruyucular veya koruma donanimai ile donatilir.

Ek-1-2.8.1. Koruyucular ve koruma donanimi;
Ek-I - 2.8.1. a) Saglam yapida olur,
Ek-I - 2.8.1. b) ilave bir tehlikeye sebep olmayacak dzellikte olur,

Ek-I - 2.8.1. ¢) Kolayca yerinden ¢ikarilmayacak veya etkisiz hale getirilemeyecek
sekilde olur,
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Ek-1-2.8.1. ¢) Tehlike bolgesinden yeterli uzaklikta bulunur,

Ek-1 - 2.8.1. d) Ekipmanin goriilmesi gereken operasyon noktalarina engel
olmayacak ozellikte olur,

Ek-1 - 2.8.1. e) Sadece islem yapilan alana erisimi kisitlar ve bunlarin ¢ikarilmasina
gerek kalmadan parca takilmasi, sokiilmesi ve bakimi igin gerekli islemlerin
yapilmasi miimkiin olur.

Ek-1 - 2.9. Is ekipmaninin calisilan veya bakimi yapilan bdlge ve operasyon
noktalari, yapilacak isleme uygun sekilde aydinlatilir.

Ek-1 - 2.10. Is ekipmaninin yiiksek veya ¢ok diisiik sicakliktaki parcalarina
calisanlarin yaklagmasini veya temasini engelleyecek tedbirler alinir.

Ek-I - 2.11. Is ekipmanina ait ikaz donanimlar1 kolay algilanir ve anlasilir olur.

Ek-1 - 2.12. Is ekipman1 sadece tasarim ve imalat amacina uygun islerde ve sartlarda
kullanilir.

Ek-1 - 2.13. Is ekipmanmin bakim isleri, ancak is ekipmani kapali iken yapilabilir.
Bunun miimkiin olmadig1 hallerde, bakim isleri yiiriitiilirken gerekli 6nlemler alinir
veya bu islerin tehlike bolgesi disinda yapilmasi saglanir.

Ek-1 - 2.13.1. Bakim defteri bulunan makinelerde bakimla ilgili islemler giinii
giiniine bu deftere islenir. 5070 sayili Elektronik Imza Kanununa uygun olarak
giivenli elektronik imza ile imzalanmis ve elektronik ortamda saklanan kayitlar da
bakim defteri olarak kabul edilir.

Ek-1 - 2.14. Is ekipmanlarinin enerji kaynaklarmni kesecek arag ve gerecler kolayca
goriilebilir ve taninabilir 6zellikte olur. Ekipmanin enerji kaynaklarina yeniden
baglanmasi ¢alisanlar icin tehlikeye sebep olmayacak 6zellikte olur.

Ek-1 - 2.15. Is ekipmanlarinda, ¢alisanlarin giivenliginin saglanmasinda esas olan
ikaz ve igaretler bulunur.

Ek-I - 2.16. Caliganlarin iiretim, bakim ve ayar islemleri yapacaklar1 yerlere giivenli
bir sekilde ulasabilmeleri ve orada giivenli bir sekilde ¢alisabilmeleri i¢in uygun
sartlar saglanir.

Ek-1 - 2.17. Biitiin is ekipmanlari, ekipmanin agir1 1sinmast veya yanmasina veya
ekipmandan gaz, toz, sivi, buhar veya fretilen, kullanilan veya depolanan diger
maddelerin yayilmasi riskine kars1 ¢alisanlarin korunmasina uygun olur.

Ek-1 - 2.18. Biitiin is ekipmanlari, ekipmanda {iretilen, kullanilan veya depolanan
maddelerin veya ekipmanin patlama riskini 6nleyecek 6zellikte olur.

Ek-1 - 2.19. Biitiin is ekipmanlari, g¢alisanlarin dogrudan veya dolayli olarak
elektrikle temas riskinden korunmasina uygun olur.

Ek-1 - 3.2. Yiiklerin kaldirilmasinda kullanilan is ekipmanlari i¢in asgari gerekler;

Ek-I - 3.2.1. Yiik kaldirma ekipmani kalici olarak kuruldugunda, 6zellikle kaldirilan
yiik ve montaj veya baglanti noktalarindaki gerilmeler dikkate alinarak ekipmanin
mukavemet ve kararlilig1 saglanir.

Ek-1 - 3.2.2. Yiiklerin kaldirilmasi i¢in kullanilan makinelerde, kaldirilabilecek
maksimum yiik agik¢a goriinecek sekilde isaretlenir, makinenin degisik sekillerde
kullaniminda da maksimum ytikii gosteren levhalar veya isaretler bulunur.
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Ek-1 - 3.2.2.1. Kaldirma igin kullanilan aksesuarlar da giivenli kullanim igin gereken
ozelliklerini gosterecek sekilde isaretlenir.

Ek-I - 3.2.2.2. Insan kaldirmak ve tasimak icin tasarlanmamis is ekipmanlari, amaci
disinda kullanimini 6nlemek i¢in uygun bir sekilde ve agikca isaretlenir.

Ek-1 - 3.2.3. Sabit olarak kurulacak is ekipmani, yiikiin;

Ek-1 - 3.2.3. a) Calisanlara ¢arpmasi,

Ek-1 - 3.2.3. b) Tehlikeli bir sekilde siiriiklenmesi veya diismesi,
Ek-1-3.2.3. ¢) Istem dis1 kurtulmasu,riskini azaltacak sekilde tesis edilir.

Is Ekipmanlarmim Kullaniminda Saglik ve Giivenlik Sartlar1 Yonetmeligi, EK-11, is
ekipmaninin kullanimu ile ilgili hususlar1 belirtir.

EK-1I - 1. Tiim is ekipmanlar1 i¢in genel hiikiimler

Ek-1l - 1.1. Is ekipmanlari, bunlar1 kullananlara ve diger calisanlara en az risk
olusturacak sekilde yerlestirilir, kurulur ve kullanilir. Bu amagcla, is ekipmaninin
hareketli kisimlar1 ile ¢evresinde bulunan sabit veya hareketli kisimlar arasinda
yeterli mesafe bulundurulur. Ayrica is ekipmaninda kullanilan ya da f{iretilen
enerjinin veya maddelerin gilivenli bir sekilde temini ve uzaklastirilmasi saglanir.

Ek-1I - 1.2. Is ekipmaninin kurulmas: veya sokiilmesi, 6zellikle imalatg1 tarafindan
verilen kullanma talimat1 dogrultusunda giivenli kosullar altinda yapilir.

Ek-11 - 1.3. Kullanim1 sirasinda yildirim diismesi ihtimali bulunan is ekipmani
yildirimin etkilerine karsi uygun araglarla korunur.

Ek-Il - 2. Kendinden hareketli veya bir baska ara¢ vasitasiyla hareket edebilen is
ekipmanlarinin kullanimi ile ilgili hiikimler

Ek-Il - 2.1. Kendinden hareketli is ekipmanlari, bu ekipmanlarin giivenli kullanimi
ile ilgili uygun egitim almis ¢alisanlar tarafindan kullanilir.

Ek-11 - 2.2. Is ekipmani bir ¢aligma alani iginde hareket ediyorsa, uygun trafik
kurallar1 ile hiz sinirlar1 konulur ve uygulanir.

Ek-11 - 2.3.1. Kendinden hareketli is ekipmaninin ¢alisma alaninda, gorevli olmayan
calisanlarin bulunmasini 6nleyecek gerekli diizenleme yapilir.

Ek-1l - 2.3.2. Isin geregi olarak bu alanda c¢alisan bulunmasi zorunlu ise, bu
calisanlarin is ekipmani nedeniyle zarar gormesini 6nleyecek uygun tedbirler alinir.

Ek-11 - 2.5. Calisma yerlerinde, ¢alisanlar igin giivenlik ve saglik riski yaratmayacak
yeterli hava saglanmasi sartiyla icten yanmali motorlu seyyar is ekipmam
kullanilabilir.

Ek-II - 3. Yiik kaldirmada kullanilan is ekipman ile ilgili hiikiimler
Ek-11 - 3.1. Genel hususlar

Ek-I1l1 - 3.1.1. Yik kaldirmak igin tasarlanmis seyyar veya sokiiliip-takilabilir is
ekipmanlarimin zemin Ozellikleri de dikkate alinarak Ongoriilen biitiin kullanim
sartlarinda saglam ve kararli bir sekilde kullanilmasi1 saglanir.

Ek-II - 3.1.2. Insanlarin kaldirilmasinda sadece bu amag i¢in saglanan is ekipmani ve
aksesuarlar1 kullanilir.
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Ek-1l - 3.1.2.1. Olaganiistii veya acil olan istisnai durumlarda insanlar1 kaldirmak
amactyla yapilmamis is ekipmani, gerekli onlemleri almak ve gézetim altinda olmak
sarttyla insanlarin kaldirilmasinda kullanilabilir.

Ek-1l - 3.1.2.2. Calisanlar yiik kaldirmak igin tasarlanmis is ekipmani iizerindeyken,
ekipmanin kumandas1 i¢in her zaman gorevli bir kisi bulunur. Kaldirma
ekipmanindaki kisilerin gilivenilir haberlesme imkanlariyla herhangi bir tehlike
halinde tahliye i¢in giivenilir araglar1 bulunur.

Ek-1I - 3.1.3. Teknik zorunluluk olmadik¢a kaldirilan yiikiin altinda insan
bulunmamasi i¢in gerekli tedbir alinir. Calisanlarin bulunabilecegi korunmasiz
calisma yerlerinin iizerinden yiik gegirilmez. Bunun miimkiin olmadig:1 hallerde
uygun ¢alisma yontemleri belirlenir ve uygulanir.

Ek-1I - 3.1.4. Kaldirma aksesuarlari, sapanin sekli ve yapisi dikkate alinarak,
kaldirilacak yiike, kavrama noktalarina, baglant1 elemanlarina ve atmosfer sartlarina
uygun segilir. Kaldirmada kullanilan baglanti elemanlar1 kullanimdan sonra
sOkiilmiiyorsa, bunlarin 6zellikleri hakkinda kullanicilarin bilgi sahibi olmasi i¢in
belirgin bir sekilde isaretlenir.

Ek-Il - 3.1.5. Kaldirma aksesuarlar1 bozulmayacak veya hasar gormeyecek sekilde
muhafaza edilir.

Ek-I1 - 3.2. Kilavuzsuz (askida iken serbest olan) yiikleri kaldirmakta kullanilan is
ekipmant

Ek-11 - 3.2.1. Calisma alanlar1 kesisen iki veya daha fazla kaldirma araci ile
kilavuzsuz yiiklerin kaldirildigi bir alanda, yiiklerin ve kaldirma araglarinin
elemanlarinin ¢arpismamasi i¢in gerekli dnlemler alinir.

Ek-I1 - 3.2.2. Kilavuzsuz yiiklerin seyyar is ekipmani ile kaldirilmasinda ekipmanin
egilmemesi, devrilmemesi ve eger gerekiyorsa kaymamasi veya yerinden
oynamamasi i¢in gerekli tedbirler alinir. Bu dnlemlerin tam olarak uygulanmasini
saglayacak kontroller yapilir.

Ek-Il - 3.2.3. Kilavuzsuz yiikleri kaldirmakta kullanilan is ekipmanimnin operatorii
dogrudan veya gerekli bilgileri saglayan yardimci cihazlar vasitasiyla ylik yolunun
tamamini1 goremiyorsa, operatore yol gosterecek bu konuda egitimli ve deneyimli bir
kisi gorevlendirilir. Calisanlari, yliklerin birbiriyle ¢arpismasindan kaynaklanan
tehlikelerden korumak i¢in gerekli organizasyonel dnlemler alinir.

Ek-11 - 3.2.4. Yiikiin elle baglanmasi veya ¢6ziilmesinin giivenle yapilabilmesi i¢in
ozellikle is ekipmaninin kontrolii dogrudan ya da dolayli olarak ¢alisanda bulunacak
sekilde gerekli diizenleme yapilir.

Ek-11 - 3.2.5. Biitiin yiik kaldirma isleri ¢aliganlarin giivenligini korumak i¢in uygun
sekilde planlanir ve gdzetim altinda yiiriitiiliir. Ozellikle bir yiik, kilavuzsuz yiikleri
kaldirmakta kullanilan iki veya daha fazla is ekipmaniyla ayn1 anda kaldirilacaksa
operatorler arasinda esglidiimii saglayacak diizenleme yapilir ve uygulanir.

Ek-Il - 3.2.6. Kilavuzsuz yiiklerin kaldirilmasinda kullanilan is ekipmani, kendisini
besleyen gii¢ kaynagi tamamen veya kismen kesildiginde yiikii askida tutamiyorsa,
ortaya c¢ikabilecek risklerden c¢alisanlari korumak icin uygun Onlemler alinir.
Tehlikeli bolgeye giris engellenmedik¢e veya yiikiin gilivenli bir sekilde askida
kalmas1 saglanmadikc¢a askidaki yiik gdzetimsiz birakilmaz.

Ek-I1 - 4.2. El merdivenlerinin kullanimiu ile ilgili 6zel hiikiimler
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Ek-11 - 4.2.1. El merdivenleri, kullanim1 sirasinda saglam bir sekilde yerlestirilir.
Portatif el merdivenleri, basamaklar1 yatay konumda olacak sekilde diizgiin, saglam,
Olclisli uygun, sabit pabuclar lizerinde durmalidir. Asili duran el merdivenleri giivenli
bir sekilde tutturulur, ip merdivenler harig, yerlerinden ¢ikarilmasi ve sallanmasi
Onlenir.

Ek-1l - 4.2.2. Portatif el merdivenlerinin kullanimi1 sirasinda iist veya alt uglar
sabitlenerek veya kaymaz bir malzeme kullanilarak veya ayni korumayi saglayan
diger tedbirlerle, ayaklarinin kaymasi onlenir. Platformlara ¢ikmakta kullanilan el
merdivenleri, platformda tutunacak yer bulunmadigi durumlarda, giivenli ¢ikisi
saglamak i¢in platform seviyesini yeteri kadar agacak uzunlukta tesis edilir. Uzatilip
kilitlenebilir ve eklenebilir el merdivenleri, parcalarinin birbirinden ayr1 hareket
etmeleri Onlenecek sekilde kullanilir. Mobil el merdivenleri, iizerine ¢ikilmadan 6nce
hareketleri durdurulur ve sabitlenir.

Ek-1l - 4.2.3. El merdivenlerinde her zaman ¢alisanlarin elleriyle tutunabilecekleri
uygun yer ve saglam destek bulunur. Ozellikle, bir el merdiveni iizerinde elle yiik
taginiyorsa bu durum elle tutacak yer bulunmasi zorunlulugunu ortadan kaldirmaz.

Is Ekipmanlarmin Kullaniminda Saglik ve Giivenlik Sartlar1 Yonetmeligi, Ek-11I,
bakim, onarim ve periyodikkontroller ile ilgili hususlar1 belirtir.

Ek-111 - 1.1. Is ekipmanlarmin bakim, onarim ve periyodik kontrolleri, ilgili ulusal ve
uluslararasi standartlarda belirlenen araliklarda ve kriterlerde, imalatc1 verileri ile fen
ve teknigin gereklilikleri dikkate alinarak yapalir.

Ek-111 - 1.2. Is ekipmanlarmin bakimlari (giinliik, haftalik, aylik, ii¢ aylik, alt: aylik
ve benzeri), ilgili standartlarda belirlenen veya imalatcinin belirledigi sekilde,
imalat¢1  tarafindan  yetkilendirilmis  servislerce veya isyeri tarafindan
gorevlendirilmis kisilerce yapilir.

Ek-1Il - 1.3. Is ekipmanlarinin, her c¢alismaya baslamadan Once, operatorleri
tarafindan kontrollere tabi tutulmalar1 saglanir.

Ek-I11 - 1.3.1. Test, deney ve tahribatsiz muayeneler disinda is ekipmani giinliik
muayeneden gecirilir. Kullanim sirasinda ekipman, catlak, gevsemis baglantilar,
parcalardaki deformasyon, asinma, korozyon ve benzeri belirtiler bakimindan goézle
muayene edilir.

Ek-111 - 1.3.2. Catlak, asir1 asinma ve benzeri tespit edilen herhangi bir is ekipmani
daha ayrintili muayene i¢in kullanim dis1 birakilir. G6zle muayene, operator veya is
ekipmanini ve islevlerini bilen personel tarafindan yapilarak kayit altina alinir.

Ek-111 - 1.3.3. Muayeneler; haftalik, aylik, ii¢ aylik ve benzeri periyotlarla is
ekipmaninin ilgili oldugu standartlarin veya imalat¢isinin Ongdrdiigli  diizenli
araliklarla tekrarlanir.

Ek-11l - 1.3.4. Is ekipmaninda giinliik, haftalik, aylik, ii¢ aylik ve benzeri diizenli
araliklarla yapilan muayeneler ile tiim bakim ve onarimlar kayit altina alinir.

Ek-I1l - 1.4. Periyodik kontrol araligi ve kriterleri standartlar ile belirlenmemis is
ekipmanlarinin periyodik kontrolleri, varsa imalatginin Ongoérdiigli aralik ve
kriterlerde yapilir. Bu hususlar, imalat¢i tarafindan belirlenmemis ise is ekipmaninin
periyodik kontrolii, bulundugu isyeri ortam kosullari, kullanim siklig1 ile kullanim
stiresi gibi faktorler gz Oniinde bulundurularak, yapilacak risk degerlendirmesi
sonuclarina gore, belirlenecek araliklarda yapilir.
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Ek-IIl - 1.7.6. Ikaz ve oneriler: Yapilan periyodik kontrol sonucunda is saghig ve
giivenligi yoniinden uygun bulunmayan hususlarin belirlenmesi halinde, bunlarin
nasil uygun hale getirilecegine iligkin Oneriler ile bu hususlar giderilmeden is
ekipmaninin kullaniminin giivenli olmayacagi belirtilir.

Ek-I11 - 1.9. Is saglhip1 ve giivenligi yoniinden uygun bulunmayan hususlarin tespit
edilmesi ve bu hususlar giderilmeden is ekipmaninin kullanilmasinin uygun
olmadigmin belirtilmesi halinde; bu hususlar giderilinceye kadar is ekipmam
kullanilmaz. S6z konusu eksikliklerin giderilmesinden sonra yapilacak ikinci kontrol
sonucunda; eksikliklerin giderilmesi i¢in yapilan is ve iglemler ile is ekipmaninin bir
sonraki kontrol tarihine kadar giivenle kullanilabilecegi ibaresinin de yer aldig: ikinci
bir belge diizenlenir.

Ek-I1I - 2.3. Tesisatlar

Ek-Il - 2.3.1. {lgili standartlarda aksi belirtilmedigi siirece, tesisatlarm periyodik
kontrolleri yilda bir yapilir.

Ek-I11 - 2.4. Tezgahlar

Ek-I1l - 2.4.2. Makine ve tezgdhlarin periyodik kontrolleri, makine miihendisleri,
makine tekniker veya yiiksek teknikerleri tarafindan yapilir.

Ek-I1l - 2.4.3. Elektronik kumanda sistemi ile donatilmis makine ve tezgahlarin
periyodik kontrolii; makine veya mekatronik miihendisi ile elektrik miihendisleri
ve/veya bunlarin teknikerleri tarafindan birlikte yapilir.
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