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HiDROLIK PRESLERDE i$ SAGLIGI VE GUVENLIGi
OZET

Endiistrimizin birgok sektoriinde hidrolik preslerinin biiyiik veya kiigiik bir¢ok ¢esidi
yogun olarak kullanilmaktadir. Metal sektorlii endiistrimizde kritik 6neme sahip
sektorlerin basinda gelmektedir.

Metal sektorii, diinyada oldugu gibi iilkemizde de is yiikiinin yogun oldugu
sektorlerin basinda gelmektedir. Metal sektorii, gelisen teknoloji ve artan iiretim
talebi, firmalarin seri ve bant tiretimi yontemi ile ¢alismay1 artirmigtir. Hizli ve seri
tiretimler beraberinde is kazalarini da getirmistir. Diinyada metal sektoriinde
meydana gelen is kazalari bu hususta 6nlem alinmasini giindeme getirmistir.
Ulkemizde metal sektoriinde c¢alisan firmalarm cogu kiiciik ve orta &lgekli
firmalardir. Ne yazik ki is kazalarinin da yogun oldugu Yyerlerde daha ¢ok bu
firmalardir. Metal sektoriinde kullanilan preslerde yapilan ¢alismalarda olusabilecek
riskler, meydana gelen is kazalari, bu kazalarin meydana gelmesini Onleyici
tedbirlerin incelenmesi ve kazalarin azaltilmasina yardimci olmaktir. Alinmasi
gereken asgari giivenlik 6nlemlerini belirlemek, preslerde meydana gelebilecek is
kazalarin onlenmesini saglamak igin preslerde ¢alisma esnasinda ve pargalara sekil
verilmesi sirasinda g¢alisma alanlarina ve hidrolik preslerdeki hareketli bolgelere
ulagilmasinin 6niine gecilmesini saglamaktir.

Amacimiz preslerdeki gilivenlik Onlemlerini belirleyip is saghgi ve giivenligi
konusunda yeni tedbirler ile ig kazalarii miimkiinse yok etmek yapilamiyorsa da en
aza indirmenin yontemlerini belirlemeye yardimci olmaktir.

Giivenlik tedbirlerinin uygulanmasini tesvik etmek, ¢aliganlara giivenlik konusunda
egitimler vererek is sagligi ve giivenligini 6grenmelerine yardimci olmaktir.
Ulkemizde is saghig ve giivenligi kiiltiiriiniin tiim ¢alisma alanlarnda oldugu gibi
hidrolik presler ile calismalarda da olduk¢a dnem kazanmaktadir. Is kazalarinmn
hidrolik preslerdeki calismalarda ¢ok fazla olmasi bunun Oneminin daha iyi
anlagilmasini saglayacaktir.

Fabrikalar, atolyelerde ve hidrolik preslerde meydana gelebilecek tehlikeleri ve
riskleri bilmeliyiz. Calisma alanlarinda (hidrolik preslerde) risk degerlendirmelerini
cok 1yi bir sekilde yapmamiz gerekmektedir.

Anahtar Kelimeler: Hidrolik Pres, Risk Degerlendirmesi, Makine, Preslerde
Calismalarda Giivenlik ve Tedbirler,
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OCCUPATIONAL HEALTH AND SAFETY IN HYDRAULIC PRESSES

ABSTRACT

In many sectors of our industry, many types of hydraulic presses are used
extensively. Metal industry is one of the sectors which are critical in our industry.
The metal sector is one of the leading sectors in the world and also in our country.
The technology of the metal sector and the increasing production amounts increased
the number of companies working with serial and band production method. Fast and
mass production has brought along work accidents. The work accidents in the metal
sector in the world have raised the necessity of taking measures in this regard.

Most of the companies working in the metal sector in our country are small and
medium sized companies. Unfortunately, work accidents are also more intense in
these places. The risks that may occur in the presses are used in the metal sector in
order to investigate the work accidents, prevent the occurrence of these accidents and
reduce the accidents. Simultaneously, it is necessary to conclude the minimum
security measures are taken, to prevent the accidents in the presses and to prevent the
access to the operating points and / or the moving areas on the press during presses,
parts during the operation.

Our aim is to conclude the safety measures in presses and to determine new methods
in occupational health and safety and to determine the methods of minimizing the
work accidents if not possible.

Our aim is to encourage the use of security measures and to help employees learning
about occupational health and safety measures by providing training on safety.

In our country, as in all working areas of occupational health and safety culture,
hydraulic presses are gained importance. The fact that works accidents with
hydraulic presses is very much work will ensure a better understanding of the
significance of this.

We should be aware of the dangers and risks that may occur in factories, workshops
and hydraulic presses. We need to make the risk assessments in working areas
(hydraulic presses) very well.

Keywords: Machine, Hydraulic Press, Risk Assessment, Machine, Press Safety and
Measures
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1. GIRIS

Diinya biiyiik bir hizla gelismektedir ve lilkemiz hizla gelisen ve biiyiiyen diinyaya
ve degisen diinya standartlarina, kalitesine her alanda ayak uydurmak ve miimkiinse
on sirala ¢ikmak durumundadir. Ciinkii yeni gelisen diinyada yerimizi alacaksak
degisime ayak uydurmali ve sektorlerimizi yenilemeliyiz ve mimkiin ise

rakiplerimizi her konuda gegmek zorundayiz.

Ulkemiz de diinyanin bu ilerlemesine ayak uydurmus ve ekonominin her alaninda
hizla ilerlemekte ve gelismektedir. Artan is hacimleri ile sanayimizde gelisme ayak
uydurmakta ve iretim miktarlarin1 artmaktadir. Bu ilerlemeyle birlikte
liretimin artmasi, kalitenin yiikselmesi ne kadar 6nemli ise ayn1 zamanda calisanlarin
giivenligi de 6nemlidir. Calisanlarin giivenligi konusunda maddi manevi kazanimlari
ne kadar 6nemli ise kayiplarinda yasanmamasi bizim igin 6nemlidir. Tiirkiye olarak
ekonominin, sanayinin, tretimin her konusunda ileri gidecegiz, teknolojimizi
gelistirecek ve ileri toplumlarla rekabet edecegiz ama teknolojimizi gelistirirken,

sanayimizi biiylitiirken ¢alisanlarimizin gilivenligini ve sagligina da dikkat etmeliyiz.

Is saglig1 ve giivenligi konusunda da iilkemiz, tiim bireyleri ile birlikte toplumumuz,
firmalarimiz, sivil toplum kuruluslarimiz, tiniversiteleriz gereken 6nemi ve dikkati

gostermek zorundadir.

Yillar olarak is kazalarini inceledigimizde, iilkemizde makine sektorii de ingaat ve

maden sektorleriyle birlikte {ist siralarda yer aldigin1 gérmekteyiz.
Tirkiye’de yasanan is kazalarini sektorlere gore siralarsak;

e ilk basta insaat sektorii, ikinci olarak maden sektorii gelmektedir.
e Metal sanayi sektorii ise yaralanmalarinin ¢ok oldugu sektorlerinin basinda

gelmektedir.

Metal sektoriindeki is kazalarindan uzuv kayipli olanlar1 ¢ogunlukla PRESLER deki
tiretim c¢alismalarinda, preslerin kurulumu, sokiilmesi ve bakimlarinda meydana

gelmektedir.



Yaptigim bu caligma da hidrolik pres ve atdlyelerindeki ¢alismalarda is sagligi ve
giivenliginin 6nemi, hidrolik pres ve atdlyelerindeki tehlikeler ve bu tehlikelerden

kaynakli risklerin degerlendirmesi ve bunlarin karsilastirilmas: amaglanmustir.

Hidrolik pres ve atolyelerinde bu risklerden korunmasi igin alinmasi gerekli giivenlik
onlemelerinin, tedbirlerin neler oldugu ve bu konuda neler yapilmas: gerektigi ile
ilgili bilgiler verilmistir. Amacimiz metal sektoriiniin en kritik ve tehlikeli
makinasinda meydana gelen is kazalarinin ortadan kaldirilmasi, olmuyorsa en aza
indirilmesinin saglanmasina yardimei olmaktir. Yapilan incelemeler is kazalarinin
maliyetinin  ve iretimdeki duruslardan kaynakli maliyetlerin yiiksekligini
gostermektedir. Alinacak dnlenmek hem insan hayati ve sagligini korumakta ve ayni

zamanda tiretimin durmasini engelleyerek maliyetleri diisiirmektedir.

Is kazalarmi mali agidan inceledigimizde, is kazalarina ve mesleki hastaliklarina
harcanan giderlerinin Tirkiye’nin gayrisafi milli hasilasinin yiizde biri ile yiizde
dordii oraninda bir paya sahip oldugu goriilmektedir. Ulkemizde meydan gelen is
kazalarinin sebep oldugu maliyet, iilkemizin ekonomiSine vermis oldugu zarar, SGK
acigmin yaklasik 1,5 kati1 kadardir. Maliyetlerin yiiksekligi hem diinya da hem de
tilkemizde insani degerler agisindan oldugu kadar ekonomi agisindan da 6nemli bir
konu olmaktadir. Firmalar rekabet gii¢leri acisindan ve ayni zamanda prestijleri
bakimindan is kazalarinin minimum olmas1 kamuoyu 6niinde daha giiclii olmalarinin
saglayacaktir. Is kazalari firmalar acisindan kétii reklam olmaktadir. Olusan kotii
imajlarmin diizeltmesi onlar i¢in hem vakit hem de mali kayiplara neden olmaktadir.
Diinya pazarlarinda firmanin kaliteli liretim yaptigina bakildigi kadar cevreye ve

insanlara, ¢alisanlarina verdigi 6nemede bakilmaktadir.

Is kazalarmdaki bu yiiksek maliyetler goz oOniine alindiginda is giivenliginin
isletmelerde ve calisma hayatimizda ne kadar énemli oldugu ortaya ¢ikmaktadir. Is
kazalarinin 6nlemenin temel yolu olan risk degerlendirmesinin ¢ok dikkatli ve titiz
bir sekilde yapilmasi gerekmektedir. Unutmayalim ki is kazalarin1 6nleme maliyeti

is kazasi olduktan sonraki maliyetlerden ¢ok daha ucuzdur.



2. HIDROLIK PRESLERIN TANITIMI

Bu boliimde, hidrolik pres makinalarini ve gesitlerini tanitmak amaglanmustir. Ciinkii
iyi bir risk analiz degerlendirmesi igin preslerin 6zelliklerini, ¢alisma prensiplerini ve
meydana getirebilecegi tehlikeleri, kaynaklanacak riskleri bilmemiz gerekmektedir.
Oncelikle hidrolik presin ne demektir? Kelime anlami nedir? Nereden tiiretilmistir

aciklamamiz gerekir.

e Hidr: Latinceden gelmektedir. Hidrojene isaret etmektedir.

e Hidrolik: Latincede suyla baglantili olmakla beraber daha ¢ok yag basinci ile
calisan (makine, tezgah vb.) anlamina gelmektedir. Sivilarin akisinda kullanilan
kanunlari, hidrolik yaginin yonlendirilmesi sirasinda meydana ¢ikan problemleri
inceleyen bilim ve teknik.

e Pres: Iki kalip arasina konulan bir pargayi, bir maddeyi baski uygulayarak
sikistirmasi, sekil, form kazandirmasi islemidir. Bu islem sirasinda yagin iletkenligi
ile pompada saglanan kuvvet parca iizerine uygulanarak islem gerceklestirilir.

e Hidrolik pres: Yiiksek basincin yag, su ve diger sivilardan herhangi birisinin
kullanilmast vasitas: ile ilettigi ve ¢alismasinda bu yiiksek basincin kullanildig
makinelere hidrolik pres denilmektedir. Parca {izerine baski uygulayarak form verme

kesme vb. islerini yapan makinelerdir.

2.1 Pres Tezgahinin Tanimi

Isleme, onarma, diizeltme, kesme, biikme, sivama, kivirma gibi uygulamalarda
malzemeyi, alt ve iist kaliplar arasinda giic uygulayarak sikistirilmasi ve istenilen
seklin vermesini saglayan kuvvetli makinalardir. Malzemeyi (metal, plastik, metal
tozlart vb.) kaliplar araciligi ile istenilen baski kuvvetinin altinda sikistirarak,
malzemelere sekil verme, biikme, diizeltme, kenar kesme, kivirma, sivama derin
cekme vb. islemleri uygulamak icin kullanilan degisik ebat ve giliglerde olan ve

bir¢ok sektorde kullanilan makinalardir.



2.2 Pres Cesitleri ve Ozellikleri

Presler kullanim amagclarina, c¢alisma sekillerine goére gruplandirilabilmektedir.

Presler temel olarak dort gruba ayrilirlar;

e Mekanik presler,
e Hidrolik presler,
e Vidali presler,

e Sahmerdanlar,

Sekil 2.1: Mekanik Pres, (2018)

Ozellik ile mekanik presler (Sekil 2.1) ve hidrolik presler (Sekli 2.2) endiistrimizde
yogun olarak kullanilan makinelerdir. Preslerin mekanik boyutlarinin = ve
uyguladiklar1 tonajlarinin biiyiik olmasi, liretimde seri olarak ¢aligsmasi sebebi ile cok
cesitli risklerin oldugu ve metal sektoriindeki is kazalarimin da ayni zamanda ¢ok
olarak goriildiigii makinelerdir. Hidrolik preslerde meydana gelen is kazalarindaki
yaralanmalar uzuv kaybi ve o6liim ile sonuglanmaktadir. Ozel &nlem ve koruma

alinmasi gerekli makinalardir.



Sekil 2.2: Hidrolik Pres, (2018)

2.2.1 Mekanik presler

Mekanik presler enerji makineleridir. Bu tip preslerde bir elektrik motoru vasitasi ile
calistirilan bir volan giicli biiyliterek hareketli Kog¢ tablasini hareket ettirir. Kog
tablasinda bulunan kalip iiretilecek par¢anin iizerine kizaklar tarafindan indirilerek
iletilir. Mekanik Preslere 6rnek olarak asagida Sekil 2.3’ de gosterilebiliriz. Enerji
depolamak igin ise motora kayis ile bagli volan kullanilir. Calisma siiresinin belli bir
kisminda volanda depolanan enerjinin bir boliimii kaybolurken parga iizerinde form
verme veya kesme isi yapilmis olur. Devaminda kaybedilen enerji giici, motor
tarafindan volana iletilir ve volan istenilen standart devrine ulagsmasi saglanir. Presin

imalat1 sirasinda yapilacak is igin gerekli olan maksimum kuvvetin saglanmasinda,



volan ¢apinin biytikligi belirleyici bir etkendir. Kullanilan volan ¢apimna orantili

olarak elektrik motorunun giicii belirlenir.

Sekil 2.3: Mekanik Pres Montaj1 (2018)

Tezgahin elektrik motorunun devreye girmesi ile birlikte, motorun miline bagh kayis
kasnak sistemi ile volan kesintisiz istenilen devirde donmeye baslar. Preste istenilen
isin yapilabilmesi igin kog tablasina baglanmis kalibin iist pargasi dikey olarak
hareket eder. Bu islemin yapilabilmesi i¢in bir pedal ya da ¢ift el kumanda sisteminin
kullanilmas ile kavrama ile volan birlestirilir. Her islem sonrasi1 presin iist tablasi
tekrar yukar1 6lii noktasina geri ¢ikar. Bu noktada bekleyebilecegi gibi durmadan seri

olarak ¢alismasi da saglana bilinir. Presin durdurulmasi fren sistemi ile yapilir.



Bu tezgédhta is giiclinlin iist tablaya iletilmesinde farkli sistemler bulunmaktadir.
Cesitli tipleri mevcuttur. Mafsal kollu, eksantrik veya krankli tipleri bulunmaktadir.
Preslerin ¢alismasindaki hareket sistemleri; mafsal kollu, eksantrik veya krankli vb.

cesitte olabilir.

Mekanik presler kullanim yerlerine gore degisik tonajlarda ve boyutlarda
tasarlanabilmesi miimkiindiir. Genellikle en ¢ok kullanilan mekanik presler govde

tasarimlarina gore C tipi veya H tipi presler olarak adlandirilirlar.

2.2.2 Hidrolik presler

Hidrolik preslerin calismasi yag basinci ile saglanmaktadir. Hidrolik preslerde 6zel
olarak hazirlanmis ve hidrolik yagi olarak isimlendirilen 32°den 65’e¢ kadar
viskozitesi olan yagm basmcimin sagladigi kuvvetin islem gorecek olan parganin
lizerine uygulanmasi ile parganin istenilen sekle sokulmasi saglanir. Uygulanacak
kuvvet kullanilan hidrolik silindirlerin i¢ alanlari ile yag basincinin garpimi ile

bulunur.

Hidrolik preslerde mekanik preslerde oldugu gibi tek veya gift tesirli olarak imalati
yapila bilinir. Ayn1 zamanda govde yapilarina gore de agik govdeli veya kapali
govdeli olabilir. Yine bu tezgahlar1 govde tiplerine gore C tipi (Sekil 2.5) veya H tipi
olarak adlandirilir. Uygulanan gii¢, hidrolik preslerde kullanilan hidrolik silindir veya
silindirlerin alanlar1 ve yag tarafindan iletilen basinci ile saglanir. Bu tip preslerde
hidrolik basing, elektrik motorun dénmesinin kaplin vasitasi ile hidrolik pompa veya
pompalarinin dondiiriilmesi sonucu hidrolik yagin pompa iginde sikistirilmasi ile
basing olugmaktadir. Hidrolik pompa sisteme hidrolik yagi gonderir ve silindirlerin
strok sonunda da sistem basincinin olugmasini saglar. Degistirebilecegimiz pompa
debisi ile sistemin hizin1 ve basing ile de giiciinii ayarlayabiliriz (Sekil 2.4 Hidrolik
Giic Unitesi). (Orn: 1.000 ton)

Hidrolik presler derin ¢ekme (sivama) islerinde, kesme biikme, sekil verme islerinde
kullanilir. Hidrolik pres ¢esitleri olarak Abkant presler, Plastik ve Aliiminyum

enjeksiyon preslerini de sayabiliriz.



Sekil 2.4: Hidrolik Pres Unitesi (2007)

Sekil 2.5: Hidrolik Delme Presi (2000)

2.3 Hidrolik Preslerin Kullanim Amacglar:

Presleme, her ¢esit metal veya plastik parg¢anin iiretimi igin tasarlanarak iiretilmis ve
pres olarak isimlendirilen makineler ile parga iizerinde sekillendirme siirecidir.

Preslerde imal edilen driinler, pargalar, her tiirli metal veya metal olmayan



malzemelerden iiretilebilmektedir. Onemli presleme islerine drnek vermek istersek;
sa¢ parcalarin biikiilmesi (Abkant presler), pargalarin kesilmesi (Giyotin makas
presleri), delme islemleri (Hidrolik pang presleri), parcalarin istenilen ebatlarda
dilimlenmesi, ozellikle sa¢ pargalarin kaliplar ile derin sivama islemleri, pargalarin
sicak dovme islemi ile form verilmesi (Sicak Hidrolik dovme presleri), ezme,
sikigtirma, tiraslama, {tiileme, pargalarin yiizeylerinin dogrultulmasi, parga
kenarlarindaki ¢apaklarin alma islemleri, pargalari istenilen Glgiiye kalibre edilmesi,

tiretilecek pargalara sekil verilmesi vb. gibi islerini sayabiliriz.

Hidrolik pres makineleri ile degisik boyutlardaki metal pargalar1 biikebilir, farkli toz
metalleri baski uygulayarak birlestirir ve tek bir parca yapabiliriz. Bu makinelerde
elektrik motoru hidrolik tinitenin yag tankindaki hidrolik yagini silindirlere sevk
edilerek strok sonunda yagin sikistirilmasi ile basing yiikselmeye baslar ortaya ¢ikan
yiiksek basing baski kuvvetini yiikseltir ve kalib1 sikistirir. Endiistride kullanilan

presler ile parcalar daha saglam bir sekilde islenmesi saglanmis olur.

Bu preslerin kullanilma sebeplerinin basinda islem sirasinda hep ayni kuvveti
uygulayabilmesidir. Vardiyali ¢caligmalarda sorunsuz olarak uzun ¢alisma saatlerinde
problemsiz ¢alismakta ve iiretimde seri ve kaliteli islerin ¢ikmasini saglamaktadir.
Plastik pargalarin iiretiminde (Enjeksiyon presleri), 6zellikle otomotiv, beyaz esya
imalati, orman triinlerinin islenmesi vb. sanayinin bir¢ok sektoriinde tercih

edilmektedir.

Calisma alanlar1 ve baski tonajlarina gore cesitli ebatlarda bulunan hidrolik
makineler sanayimizde bir¢ok iiretim asamasinda yaygin bir kullanim alanina
sahiptir. Teknolojiye uyum saglayarak eskiden giinlimiize kendini yenilemis ve
gelisime ayak uydurmustur ve sanayi iretiminde kendine hep yer bulmus

makinelerdir.

Is kazas1 olma durumunda veya hatali islemler sirasinda aninda presin durdurulmasi
icin hidrolik preslerde kullanilan acil durdurma diigmeleri tehlikeleri 6nlemede etkili
olmaktadir. Acil durdurma butonuna basilmast ile makine asagiya inmesi
durdurularak hidrolik presin yukar1 kalkmasi saglanir. Bdylece pres kaliplar1 arasina
calisanin uzvunun sikismasinin Oniine gecilmesi saglanmaktadir. Acil durdurma
butonlar1 tehlike durumlarinda kolayca erisilebilecek goriiniir yerde bulunmalidir.

Hidrolik presin biiyiikliigii ve 6zelligine gore en az bir tane olmak flizere tehlike



bolgelerine gore daha fazla sayida acil durdurma butonu koyabiliriz. Acil durdurma
butonlart bir veya birka¢ adet olabilir ama baslatma butonu bir adet olmalidir.
Calisan sayis1 birden fazla ise tiim calisanlarin onay butonuna basmadan c¢aligma

baslamamalidir. Kontrolsiiz ¢alisma engellenmelidir.

Sekil 2.6: Hidrolik Percinleme Presi
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Sekil 2.7: Hidrolik Kése Kesme Presi (2018)

2.4 Hidrolik Preslerin Calisma Sekilleri

Hidrolik preslerin tg tiir kullanim1 vardr.
e Manuel konumlu

Kademeli konumlu caligmalarda, presin g¢alismasi her asagi butona basildiginda
asagl, her yukari1 butona basildiginda ise yukari hareketlerini bir sefer yapar ve
beklemeye girer. Hidrolik presin stepler seklinde kontroliimiizde galismas1 saglanmis
olur. Bu daha ziyade deneme, bakim ve kontroller sirasinda, kalip montaj1 esnasinda

kullanma seklidir.
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e Otomatik (pedal) konumlu

Otomatik konumlu caligmalarda ise start butonuna basildiginda pres asagiya iner,
start butonuna basmayi biraksak ta pres otomatik olarak ¢alismaya devam eder,
yukari ¢ikip ilk konumuna (iist 6lii noktaya) gelip beklemeye baglar. Bu ¢aligsma sekli
iiretim esnasinda kullanilmaktadir. Her islem i¢in muhakkak bir sefer ¢alisma butona

basmamiz gerekmektedir.
e Seri ¢alisma konumlu

Seri c¢aligmalarda ise hidrolik preste starta basildiktan sonra seri bir sekilde asagi
yukar1 ¢ikarak pargalarin seri bir sekilde islemlerin yapilmasini saglayabilir. Bu daha
ziyade seri lretimde kesintisiz olarak c¢aligmasi istenilen durumlarda kullanilan

calisma seklidir.

Pres islem yapmasi sirasinda kademeli hiz kullanabiliriz. Parcaya yaklasmasi hizli bir
sekilde olup, islem yapma esnasinda ikinci hiza gecerek diislik hizla islemi yapmasi
saglanabilir. Ozellikle saglarin derin ¢ekme (stvama) islemlerinde bu &6zelligi cok
kullanilir. Bu 6zellik, presin islem hizin artmasina ve birim zamanda daha ¢ok parca

tiretilmesini saglar.

Ayni sekilde yukar1 ¢ikma isleminde de yukari hizli ¢ikip son noktada yavaslata
biliriz.

Hidrolik preslerde parca basma aninda basing maksimum noktaya ulasir ve tonajinda
maksimum olmasini saglar. Basing salteri veya basing(gerilme) transdiiserleri denilen
basing kontrol elemanlari ile istenilen basinglara ulasildiginda yon kontrol valflerinin

pozisyonu degistirmesi saglanarak presini kog tablast geri donmesi saglanir.

Hidrolik preslerde tonaj1 silindirlerin i¢ ¢aplarina, pres kursu ise hidrolik silindir kurs
(strok) boyuna ve durdurma sivigleri ile saglanir. Calisma kursu ayarlarn ¢ift tesirli
hidrolik preslerde de mevcuttur. Calisma mesafeleri mikrosivig, basing salteri,
mekanik sivigler, lineer cetvel, loodcell vb. 6l¢lim cihazlari ile presin tiim hareketleri

tarafimizca kontrol edebilir.
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2.5 Hidrolik ve Mekanik Preslerin Karsilastirilmasi

e Hidrolik preslerde hidrolik yagin sagladigi alternatif ile parca {izerine
uygulanan kuvvet sabittir. Mekanik preslerde ise kursun pozisyonuna gore uygulanan

kuvvet degisir.

e Hidrolik preslerde hidrolik silindirlerin maksimum kursuna da bagli olmak
tizere kurs yiiksekligini kontrol elemanlar ile (sivigler, lineer cetvel, vb.) kolayca
ayarlaya bilinir ve kontrol altinda tutabiliriz. Mekanik preslerde ise hareket mesafesi

krank ve eksantrik donisii ile belirlenir.

o Hidrolik preslerde hidrolik silindirlerin hizin1 ayarlayarak pres hizin1 da kurs
boyunca ayarlaya biliriz. Aym1 zamanda hizi kurs boyunca istedigimiz gibi
degistirme olanagimiz bulunmaktadir. Mekanik preslerde ise hiz tahrik sistemi ile

sinirlidir.

e Hidrolik presler uzun siireli pik basincinda duramazlar. Belirledigimiz basing
degerine yani istenilen kuvvete geldiginde ve istenilen kursa ulasinca asagiya
inmesini durdurur. Uzun siire yiikte beklemesi uygun degildir. Mekanik presler ise
cok fazla yiike girerse ve giivenlik sistemleri yoksa makineye ve ¢alistigimiz kaliba

zarar verir.

e Mekanik presler, hizli ¢alismaya daha elverislidir. Hidrolik preslerin hizi
mekanik preslere gore daha yavastir. Hidrolik preslerin hizim1 kontrol altinda

tutabiliriz.

e Hidrolik presler, es deger mekanik preslere oran ile 2-2,5 kat daha biiyiik
elektrik motoru kullanilmas1  gerekir. Mekanik preslerde enerji volanda
depolandigindan mekanik preslerde hidrolik preslere oranla daha kiigiik elektrik

motoru kullanilir.

e Mekanik preslerde kurs hizi, daha biiyiik oldugundan yiiksek darbe hareketi
isteyen sag pargalarin kesilmesi veya pargalarin delinmesi gibi anlik biiyiik kuvvetler
saglayabilir. Anlik yiiksek kuvvetler gereken islemlerde tercih edilmektedir. Bu
islerin yapilmasinda hidrolik presleri de kullanabiliriz ama anlik yiiksek kuvvetler ve
kesim esnasindaki olusan anlik sok presin hidrolik sistemine zarar verebilir. Bu

sebep ile hidrolik presler hizlarin yavas stabil oldugu islemlerde daha ¢ok tercih
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edilmektedir. Ornegin sivama islemlerinde, sa¢ kivirma ve form verme islemlerinde,

boru kivirma vb. gibi islemlerde yogun olarak kullanilan makinelerdir.
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3. HIDROLIK PRESLERIN iS SAGLIGI ve GUVENLIGININ iINCELENMESI

Hidrolik presler ile caligmalarda meydana gelme riski olan is kazalarini incelersek;

3.1 Hidrolik Preslerde Olusan Riskler

3.1.1 Metal riskler

Presleme islemi mekanik parcalarina yiiksek basing uygulanarak preslerde sekil
verme islemidir ve bu islemler sirasinda c¢alisan operatdr ve cevresindeki kisiler
mekanik riskler ile karsilasmaktadirlar. Hidrolik preslerde meydana gelen kazalarin
biiyiik bir kismi1 pres hareketli kisimlar1 arasinda c¢alisanin sikismasi, kalip arasinda
uzuv sikismasi olusturmaktadir. Sikigsmalar 6zellikle kog tablasi denilen hidrolik
presin hareketli grubu ile sabit tablasi arasinda operatoriin viicudunu, uzvunu Vs.

sikigtirmasidir.

Hidrolik presin hareketli kisminin hatali ¢alisma komutu ile veya hidrolik presin iist
konumunda iken sabitleme sisteminin bozulmasi sonucu asagiya dogru diismesi buna
neden olan sebeplerden birisidir. Islemler sirasinda presten parga firlamasi, bakim
esnasinda hidrolik pres {izerine ¢ikma esnasinda etrafin yagl olmasi sebebi ile
kaymalar, hidrolik pres tizerindeki ¢alismalarda yiiksekten diisme, kalip yiikleme ve
bosaltma esnasinda parga diismesi sonucu ezilme ve yaralanmalar bunlardan

bazilaridir.

Hidrolik presin alt kismi i¢in acilan kuyunun giivenlik kapaklarinin giivenli bir
sekilde kapatilmamasi preste yapilan galismalar esnasinda ¢alisanlarin dikkatsizlik
sonucu takilmasina, kuyu icine diismesine neden olabilir. Ayni zamanda bu
kuyularin temiz olarak tutulmamasi, hidrolik depolarda meydana gelen kagak ve
sizintilarin, pres tizerindeki yag kagaklarinin caligma ortamin1 kaygan hale
getirebilmektedir. Bu yag birikintileri diisme sonucu yaralanmalara, ¢alisma
esnasinda ¢ikabilecek kivilcimlar sonucu yangin ¢ikmasina neden olabilmektedir. Bu
sebep ile ortamdaki yag kagaklarinin giderilmesi ve ¢alisma ortaminin temiz olarak

tutulmas1 gerekmektedir.
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3.1.2 Kimyasal riskler

Presler ile caligmalarda formaldehit, makine ve kalip yaglari, hidrolik yaglar,
sogutma Ve sekillendirme yaglar1 ve sivilar1 c¢alisanlar i¢in kimyasal riskler
olusturmaktadir. Ortamda sivi ve Kkimyasal buharlarin olusmasi olduk¢a fazla
karsilasilan risklerdendir. Hidrolik preslerde ve bolgede calisanlarin bu kimyasal
buharlar1 solumasi neticesinde meslek hastaliklarina neden olmaktadir. Buhar
kaynaginin etrafi izole edilerek ¢alisma esnasinda olusan buharlarin kapali ortamda
olugsmas1 ve ortama c¢ikmasi engellenerek yag ve hava birbirinden ayrigmasi
saglanmali ve ayrisan yaginda separator tarafindan toplanmalidir. Kirli hava
filtrelendikten sonra kapali hava kanallar1 ile fabrika dis ortamina verilmesi
saglanmalidir. Calisma ortaminin hava kalitesi izlenmeli, hava kalite dl¢timleri kayit
altina alinmalidir. Calisanlar rahatsiz etmeyecek, onlarin temiz ve kaliteli havanin

oldugu ortamda caligmalar1 saglanmalidir.

3.1.3 Fiziksel riskler

Caligma sirasinda yiiksek tonajlar ve motorlardan kaynakli 1s1 stresi, parcalarin
birbirlerine baski uygulamasi sirasinda olusan yiiksek desibelli giiriiltli, vibrasyon,
titresimler, hidrolik pres pompalarmmin elektrik motorlarin olusturdugu ses ve
gurtltileri fiziksel riskler olarak siralayabiliriz. Calisma ortaminda giiriiltii miktari
85 dB'i gegmemelidir. Ana ilkemiz normal konusmalarin 1 metrelik mesafeden
isitilebilmesidir. Giiriiltii miktar1 80 dB’le ulastiginda calisanlara giivenlikleri igin
koruyucu kulaklik verilmelidir. Bu yiiksek sesler ve titresimlerin 6niine gegmek i¢in
ya daha az fiziksel riskleri olan yeni hidrolik preslerde degistirilmeli bu
yapilamiyorsa ortam ile arasmma koruma bariyeri, yalittim saglayacak sekilde
kapatilarak calisanlarin bulundugu ortam ile iliskisinin kesilmesini saglanmalidir.
Her ne kadar ses yalitim1 yapilsa dahi ortam ses bakimindan yine de riskli olacagi
icin KKD (kisisel koruyucu donanim) kullanilmasi zorunlu hale getirilmelidir.
Ozellikle yiiksek desibelli seslerden dolay1 kulaklik, parca firlamalarina kars1 gozleri
korumak icin koruyucu gozlik, parca diismeleri, kaymalar i¢in koruyucu is
ayakkabis1 kullanilmast zorunlu olmalidir. Calisanlarin  verilen KKD  ‘leri
kullanmalar1 tesvik edilmeli ve kontrol altinda tutulmalidir. Bilinmelidir ki
calisanlarin saglig1 ve can giivenligi ¢ok 6nemlidir. Calisanlarin canlarinin giivenligi

onlarin inisiyatifine birakilmayacak kadar degerlidir.
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3.1.4 Ergonomik riskler

Hidrolik preslerde calisan operatorler igin, ¢alisma sartlarinin uygun olmamasi
durumunda, pargalarin alinip hidrolik prese konmasi, islem sonrasi hidrolik presten
parcalarmn alinmas1 sirasinda ergonomik riskler olusabilmektedir. Ozellikle ayakta
caligmalarda parcanin alimmasi sirasindaki egilmeler, pargalarin prese yiiklenmesi,
presten iglem bittikten sonra geri alinmasi sirasindaki hareketler ergonomik olarak
preste calisanlar1 olduk¢a fazla zorlayan hareketlerdir. Ayni sekilde oturarak
caligmalarda da uygun ve ergonomik olmayan sandalyelerde yapilan hareketler
operatorler igin ergonomik risk olusturmaktadir. Oturma sandalyesinin uygun
yiikseklikte olmamasi, arka bel dayamasinin olmamasi omurilik, bel ve boyun

sistemine ergonomik olarak yiiksek riskler olusturmaktadir.

3.1.5 Biyolojik riskler

Calisma ortamlarinda, yogun ¢alismalarin sonucu ve preste meydana gelen yag ve
hava kagaklari ortamin kirlenme riski olusmaktadir. Ortamin temizlik sartlarinin
uygun olmamasi durumunda biyolojik riskler bulunmaktadir. Ortamda ve
operasyonlar sirasinda kullanilan kimyasallarda ayni zamanda biyolojik riskler
tasimaktadir. Kirli ortam mikroplarin olusmasina elverisli ortamlar1 olusturmaktadir.
Bu sebep ile kagak ve sizintilarin giderilmesi ve calisma ortaminin siirekli
temizlenerek kirlenmesinin dniine gecilmesi gerekmektedir. Temiz ortam ¢alisanlarin
biyolojik olarak mesleki hastaliklara yakalanmalarinin 6niine gegmesinde 6nemli bir

faktordiir.

3.2 Hidrolik Preslerdeki Tehlikeler ve Giivenlik Onlemleri

Preslerdeki tehlikeleri ve temel emniyet tedbirlerini genel olarak iki sinifa ayira
biliriz:
e Mekanik Esasli Onlemler

e Giivenlik Sistemli Onlemler
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3.2.1 Mekanik esash onlemler

Preslerde alinmasi gerekli tedbirlerin en basinda mekanik olarak alinan, calisani
koruma amaci ile saglanan giivenlik Onlemleri gelmektedir. Bu mekanik temel

tedbirler toplu koruma 6nlemlerinin arasinda sayilabilir.

3.2.1.1 Koruma kapaklari

Sekil 3.1: Kapilar i¢in Kilitli Sivig, (2016)

Makinelerdeki siirekli donen volan ve kayislar tehlikelere sebep olmaktadir. Bu
sebep ile donen sistemlerin etraflarinin tehlike olusturmayacak sekilde kapatilmalidir
(Sekil 3.2). Tehlike olusturacak her bolim ulasimi engelleyecek ve kontrolsiiz
girislere miisaade etmeyecek sekilde kapatilmalidir. Ayn1 zamanda kapak
acilmalarinda ¢alismalarinin durmasinin saglanmasi daha uygun olmaktadir. Bunun
i¢cin kapak tiizerine yerlestirilecek kontrol sivigleri ile istem dis1 kapak agilmasindan

dogacak riskler 6nlenmis olacaktir (Sekil 3.1).
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Sekil 3.2: Hidrolik Pres Koruyucu Kapaklar: (2018)

Hidrolik preslerin tistiinde ¢aligmalarda, yiiksekte ¢alismalarin tehlike olugturmamasi
amaci ile ¢alisma alani etrafina korkuluklar yapilmahdir (Sekil 3.3). Bu korkuluklar
yiiksekte calismalarda calisanlarin ¢aligmasini giivenli hale getirecek sekilde presin

iist tarafinda komple ¢evresini kapatacak sekilde olmasi1 saglanmalidir.
Presin tizerinde bulunan korkuluklarn;

e En az bir metre mesafeden ve herhangi bir yonden gelebilecek en az 125
kilogramlik yiike dayanacak sekilde yapilmis olmasina dikkat edilmelidir.

e Alt tarafa bitisik, en az 15 santimetre yliksekliginde sa¢ tabaka olmalidir.

e Ust korkuluk ile alt kisim arasinda acikliklar en fazla 47 santim olacak
sekilde ara korkuluk konulmalidir. Bu Kkorkuluklar st platformda

caligmalarda ortamdaki yag kacaklarindan kaynakli kaymalarin sonucu
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yiiksekte calisanlarin diismesini engellemelidir. Parca diismelerine karsinda

koruma saglamalidir.
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Sekil 3.3: Hidrolik Pres Ust Korkuluklar (2018)

Hidrolik preslerde agik bolgelerin tehlike olusturmamasini saglamak ve tehlikeli
bolgelere girisin engellenmesi igin tehlikeli bolgelerin etrafi sag kapaklar ile
kapatilmalidir (Sekil 3.4). Mekanik koruma tertibati ile ¢alisanlarin hidrolik pressin
calisma (tehlike) alanina istem dis1 girmelerinin 6niine gegilmis olunacaktir. Koruma
kapaklar1 parga firlamalarinin tehlikeli durum olusturmasinin da 6niine gegecektir.
Firlama riski olan parcalarin biiyiikliigiine gore delikli sa¢g ve komple kapali olarak
yapila bilinir. Ama Her durumda da muhakkak igeriyi gorebilecek gozlem

pencerelerinin olmas1 faydalidir.
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Koruma kapak tertibatlarinda, agilir kap1 ve kapaklarda Kkesinlikle elektrikli sivig
tertibat1 olmali ve hidrolik presin kap1 veya kapaklari agildiginda caligma sistemini
tamamen durdurmalidir. Calisma alanina ve tehlikeli bolgelere izinsiz girmeler
engellenmelidir (Sekil 3.5). Miimkiin ise bu sistemler kilitli olmali kontroliimiiz ve

yetkili kigilerdeki anahtarlar ile kontrollii olarak girilmesi saglanmalidir.

Sekil 3.5: Kapilar i¢in Elektronik Kontrollii Kitleme Sivigleri, (2016)

Hidrolik presler herhangi bir sebep ile durduruldugunda, kontrolimiizde resetleme

yapilmadan tekrar presin c¢alismasi engellenmelidir. Kontrol dis1 devreye girmesi
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olanaksiz olmalidir. Kiiglik parcalarin firlama riskinin oldugu hidrolik preslerde ise
pres isleme baslamadan kapanip islem bitmeden agilmayan otomatik kapilar
kullanilmalidir (Sekil 3.6).

Sekil 3.6: Hid. Pres On Hareketli Koruyucu Kapak, (2018)

Hidrolik preslerde pargalarin girdigi kisimlardan elin girmemesini saglayacak ama
bunun yaninda parganin girmesine izin verecek sekilde minimum acikligi olan sag

veya tel koruma kapaklar1 yapilmalidir (Sekil 3.7).
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Sekil 3.7: Koruyucu Tel Kafes Kapaklar, (2018)

3.2.1.2 Cember korkuluk / platform korkulugu

Hidrolik preslerde st kisimlara g¢ikmakta kullanilan merdivenlerden kayma ve
diisme tehlikesinin olusmamasi i¢in merdiven etrafinin kapatilmasi uygun
olmaktadir. Hidrolik preslerde yukari ¢ikmay: saglayan merdiven ile ilgili olarak
zeminden 2200mm-3000mm ve etrafinda korumasi olacak sekilde yapilmasina
dikkat edilmelidir. Hidrolik presin dstiindeki bolgede c¢alismalarda diismeyi
engelleyici korkuluk olmalidir (Sekil 3.8). Hidrolik preslerde genellikle yagh
ortamlar olusabilmektedir. Bu ortamlar diisme risklerinin ¢ok oldugu yerlerdir ve
toplu koruma i¢in merdivenlerde ve iist bolgede koruma korkuluklarinin olmasi

uygun olacaktir.
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Sekil 3.8: Merdiven Cember Korkulugu, (2018)

3.2.1.3 Emniyet takozlar

Bakim esnasinda hidrolik preslerde presin tonajina uygun, mekanik dayanima sahip

emniyet takozlar1 kullanilmalidir.

* Presler yapilacak herhangi bir tadilat galismasindan 6nce saglam ve emniyetli
giivenilir saglamliktaki takozlar, presin hareketli bdolgelerinin arasina
konularak kog tablasinin kontrol digi agagiya inmesinin dniine gegilmelidir.

« Islemler bittikten sonra emniyet takozlar: presten alindiginda emniyet devresi,
hareketli pargalarin asagi inmesini engelleyici yapida olmalidir.

* Bakimlar sirasinda kullanilacak emniyet takozlar1 presin kuvvetini karsilaya
bilmelidir. Presin altinda ¢alismalarda risk olusturmayacak kesitte saglam
metal malzemeden secilmesi saglanmalidir.

* Dayaniksiz veya metal olmayan malzemeden segilen takozlar kirilma, kopma

sonucu kog tabla ile alt govde arasinda sikigsma riski olusturacaktir.
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3.2.1.4 Ergonomi

Hidrolik pres tasarimlarinda, prese malzeme konmasi ve alinmasi islemlerinde
calisan operatorler hareketlerin de zorlanmamalidirlar. Calisacak operatér uzun
caligma saatlerinde ayakta durmasi gerekebileceginden, pargay1 alma ve prese koyma
ve presten geri alma islemlerinde operatdr i¢in ergonomi riskler olusturmamasina
dikkat edilmelidir. Miimkiin ise par¢anin alindig1 kasalar ve islem bitiminde tekrar
konuldugu kasalar ergonomik olmali par¢anin alinma ve geri konma yiiksekligi ayni
kalacak sekilde kasa yiiksekligi ayarlanmalidir (Sekil 3.9). Ayni zamanda 6ne dogru

egimli olmasi1 operatoriin parcalart almasini kolaylagtiracaktir.

Sekil 3.9: Kasadan Par¢a Alma, Yiikseklik Ayarli, (2018)

3.2.2 Emniyet devreli tedbirler

Hidrolik preslerde galisma ve kontrol panosunda elektrik ve elektronik olarak ve
hidrolik devresinde kullanilan {irtinler vasitasi ile alinan emniyet, gilivenlik
Onlemleridir. Hidrolik preslerin projelendirilmesi, kurulumu esnasinda elektrik,
elektronik ve hidrolik sistemlerini olustururken sadece presin ¢alismasini degil ayni

zamanda c¢alisma esnasinda giivenli olmasini saglayacak, tehlikeler karsi emniyet
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tedbirlerinin de diisiiniilmesi gerekmektedir. Her sistemin tasariminda iki veya daha

fazla emniyet sistemi diisiiniilmesi gerekmektedir.

3.2.2.1 Acil stop butonu

Acil stop butonlari, sar1 zemin iizerine kirmizi renkli butonlardir. Devreye
sokuldugunda g¢alismay1 durdurulacak sekilde tasarlanmaktadir. Acil stop butonlar
kolaylik ile fark edilebilir, ayirt edilebilir, kolay ulasilabilir olmalidir. Sistemi
tamamen durdurmalidir. Acil stop butonlarina basildiginda kalic1 olmali ve operator
istegi ile kaldirilmali ve Reset butonuna basilmadan da kesinlikle hidrolik pres
calisgmamalidir. Diger durumda buton kilitli olarak kalmalidir. Ayni zamanda

calisanlarin koruma 6nlemlerini devre dist birakmasi engellenmelidir.

~

Sekil 3.10: Acil Stop Butonu, (2016)

Acil stop butonlar1 hidrolik preslerin tizerinde goriiniir olmali ve herhangi bir acil
durumda kolayca ulasabilmelidir. Hidrolik Presin 6zelligine ve tehlikeli alanlarina

gore en az bir tane olmak tizere daha fazla sayida da kullanila bilinir (Sekil 3.10).
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e Acil Stop Butonlarini;
e (Calisma bolgelerine,
e Ust bolgede ¢alisma yapilacak yere ulasilmasi kolay olacak sekilde,
¢ Cift El Buton kutularinin oldugu sehpalarin iizerinde,
¢ Ana kumanda kontrol panolari iizerlerine,
Mevcut ise pres cukurlarina acil durumlarda basilabilecek sekilde yerlestirilmesi

uygun olmaktadir

3.2.2.2 Cift el kumanda emniyet sistemleri

Calisanin hidrolik pres c¢alismasi sirasinda parmak ve ellerinin buton iizerinde
olmasmi saglayarak bosta kalmasini engelleyerek korumayi saglamaya yonelik

sistemlerdir (Sekil 3.11).

Birden fazla pres operatoriiniin calistigi hidrolik preslerde kaliba ve parcaya gore
operatdr sayist degisebilmektedir. Bu durumda operatorlerin koordine olmasi
gerekmektedir. Aksi durumda biiyiik risk olusturmaktadir. Bunu Onlemek igin
hidrolik preste ¢alisan ve tehlikeli bolge icerisinde olan tiim operatorlerinin kendi ¢ift
el butonlar1 olmal1 ve tiim operatorler butonlara basmadan pres devreye girmemelidir
(aktif olmamalidir). Cift el emniyet butonlar1 es zamanli calismalar1 (Zaman
Roleleri) saglanmalidir. Hareketli tabla kurs sonuna inene kadar operatdriin butonlari
basili tutmasi saglanmalidir. Iki butona basilmasi sirasinda birbirlerine gore en fazla
0,5 sn’lik basma gecikmesi ile ¢alismasi saglanmalidir. Butonlar arasi basma siiresi
bu siirenin iistiinde olmasi kazalara sebebiyet verebilmektedir. Butonlarin her
ikisinden veya herhangi bir tanesinden operator elini ¢ekmesi ile kog¢ tablasinin
hareketi kesinlikle durmasi saglanmalidir.  Cift el emniyet butonlar1 kontrol
panosunda ayr1 olarak c¢ift el emniyet rolesinden (CE Sertifikali)) kumanda

edilmelidir.
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Sekil 3.11: Cift El Emniyet Valfi, Pres Montaji, (2018)

Acil butonlarindan herhangi birine basilmasinda pres devre dis1 kalmalidir. Cift el
emniyet butonlarindan herhangi birisinde bir ariza olmast durumunda ikaz
verebilecek diizenek kurulmalidir ve kesinlikle tek buton ile ¢alismasi 6nlenmelidir.
Her vardiyada degisim oncesi hidrolik pres operatdr veya operatorlerinin ilk olarak

cift el emniyet butonlarinin testini yapmalar1 talimat ile saglanmalidir.

Cift el emniyet butonlarinin iist kisimlarinda koruma olmalidir ki istem dis1 butona
basilmasi engellenmelidir. Butonun {istline herhangi bir paganin diismesi sonucu
calismasini da engellemis olur. Ayn1 zamanda butonlar {izerinde bulunan muhafaza
calisanin iki elini kullanmasimi zorunlu hale getirecektir. Sahadaki uygulamalarda
eger Ozel bir tedbir alinmazsa operatorlerin butonlardan birini basili kalmasini

saglayarak tek buton ile galistiklar1 gdzlenmektedir. Bunu 6niine ge¢mek icin ¢ift el
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emniyet butonlar1 kullanilmas1 saglanmalidir. Bu emniyet modiilii ile butonlarin ayni
anda basilmasi kontrol altinda tutulmus olunur. Gecikmeli basma veya birini stirekli

basili tutulmasi1 durumlarinda pres kesinlikle ¢calismaz.

3.2.2.3 Isik bariyerleri

Kalibin c¢alismast sirasinda kalibi ve operatorii korumak amaci ile tasarlanmistir.
Manuel veya otomatik olarak devreye girerek koruma saglayan kapaklardir. Isik
bariyerleri operatoriin korunmasinda kullanilan en 6nemli koruma cihazlarindandir.
Endiistride giderek daha yogun olarak makinelerde kullanilmaktadir (Sekil 3.12).
Operatorleri yiikkleme ve bosaltma yaptigir yerlere, presin agik olan ve girilmesi
durumunda yiiksek risk olusturulan bolgelerine girilmesi sirasinda giren kisiyi veya
kisileri algilayarak, calisan sistemi kesinlikle durduracak sekilde konulmalidir (Sekil

3.13).

EN 999 ve diger standartlara uygun olarak; operatér veya operatorlerin riskli
bolgelere erisiminden Once makinenin durmasini saglayacak sekilde minimum

uzakliga konulmalidir.

Hidrolik kog tablasindan ne kadar uzakliga konulacagi onemlidir. Ilgili CE

standardina gore hesaplanarak yerlestirilmesi 6nemlidir.

e Isik bariyeri 151n araliklari:

e Dikey i¢in 14 mm —20mm

e Yatay i¢in 30 mm — 50 mm olmalidir.
Hidrolik presin kog tablasina dogru yaklagmalarda c¢alisanin elinin tehlikeli bolgeye
ulagmadan presin hareketini durmus olacagi mesafeye konulmalidir. Isik bariyerinin
yeri ile tehlikeli bolge arasindaki mesafeye gore insanlara tehlike olusturmamasi igin

uygun olan parmak, el veya kol algilayacak tiplerinden birisi se¢ilmelidir.
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Sekil 3.13: Pres i¢in Giris Kapilarinda Isik Bariyerleri, (2016)
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Ayni sekilde kullanilacak pres boyutlarina tehlikeli alana gore uzunlugu belirlenmeli,
ist bolgesinden tehlikeli alana girisi engelleyerek risk olusmamasini saglamalidir.
Ayn sekilde kullanilacak presin tehlikeli bolgesine, olusacak risk faktoriine gore

parmak koruma, el ve kol koruma tiplerinden uygun olani se¢ilmelidir.

Bakim ve kontrol islemlerinde, alistirma ve denemelerde, ¢alisan elemanin kalip
tizerinde bir islem yapmasi germesi durumunda 11k bariyerleri her defasinda manuel

ve kontrollu olarak resetlenmelidir.

Ayrica her 11k bariyeri kendi bulundugu bolgeden gorerek resetleme yapilmalidir.
Kontrolii ve goriisii miimkiin olacak sekilde resetleme yapilmalidir. Aksi halde

biiyiik riskler olusabilir.

Hidrolik preslerde kullanilan dikey 1sik bariyeri arasinda girisleri géremeyecek

sekilde bir alan kalirsa, ayrica yatay 11k bariyeri de eklenmelidir.

Operatoriim ylikleme bosaltma sirasinda 151k bariyeri i¢inde kaldigindan otomatik
resetleme modu kullanilmaktadir. Ama bu durumda pres devreye girmesi
engellenmelidir. Operator Tehlikeli alan disina ¢ikana kadar hidrolik pres ¢alismasi

bloke edilerek operatoriin kaza riskine karst korunmalidir.

3.2.2.4 Alan tarama sensorii

Alan tarama sensorleri daha ¢ok robot kollarmin kullanildigi preslerde ve iiretim
alanina girilmesinin sakincali ve tehlikeli oldugu makinelerde tehlikeli bolge alaninin
icerisindeki nesneleri algilayarak emniyetli olarak ¢alisilmasini saglamaktadir (Sekil
3.14). Korunan tehlikeli alana herhangi bir istem dis1 giris olursa alan tarama sensorii
bunu algilayip c¢alisan sistemi ve ¢alismayr durdurur. Bu is kazalarinin Oniine
geemekte 6nemli bir uygulamadir. Ama alan tarama sensorii ile birlikte uyarici ikaz

levhalarinda olmasi ¢aligmay1 daha uygun hale getirmektedir.

Alan tarama sensorlerinin tercih edilme sebebi agirliga duyarli giivenlik paspaslar
ile benzerlik gostermektedir. Alan tarama cihazlar1 ¢ok daha hassas ve gelismis
sisteme sahiptir. Uzaklik ayarlama kosullarina ¢ok daha iyidir.
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Sekil 3.14: Alan Sensorii, (2018)

3.2.2.5 Fotoseller, ikaz 1siklar1 ve sesleri

Hidrolik preslerde girilmesi sakincali olan kisimlar kapaklar ile sinirlandirilmali,
ayrica bu kapaklar kilitli elektrikli sivigleri ile kilitlenmeli ve istem dis1 olarak
acilmasi engellenmelidir. Bu kapaklar agik iken hidrolik pres kesinlikle ¢alismama

151k ve sesli olarak operator ve etrafinda galisanlar uyarilmalidir (Sekil 3.15).

3.2.2.6 Hidrolik preslerde emniyet valfleri

Emniyetli hidrolik preslerde bulunmasi gerekli en 6nemli emniyet araglarindan birisi
presin hidrolik silindirlerin {izerine giden basingli yag: kesen ve hidrolik yag tankina
by-pass ederek basincini diisiiren yon kontrol wvalfleri, hidrolik yagin basincini
sinirlayan ve istenen basing degerinde tutarak hidrolik presin kuvvet degerleri
kontrol eden hidrolik basing emniyet valfleri kullanilmalidir (Sekil 3.16). Birinci
emniyetin bozulma riskine karsilik ise ikinci bir emniyet valfi ilave edilmelidir.
Hidrolik silindirlerinin kontrolsiiz olarak asagiya diismesini engelleyen hidrolik

kitleme wvalfleri giivenlik ekipmanlarinin en Onemlilerindendir. Y6n kontrol
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valflerinin pozisyon kontrollii olmasi Onemlidir. Arizalanmalara karsin ikinci

emniyetler muhakkak ilave edilmelidir.

Sekil 3.15: Tkaz Lambasi, Isik ve Sesli, (2017)
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Sekil 3.16: Hidrolik Cakanin Hidrolik Kontrol Unitesi

3.2.2.7 Hidrolik preslerde kog tabla kitleme yontemi

Preslerde ariza durumlarinda, kaliplarin yiiklenmesinde presin hareketli bolgesinin
altinda bulunula bilinir. Bu durumlarda hareketli kog tablasinin istem dis1 olarak
asagilya dlismesi kazalara sebebiyet verecektir. Hatta bu kazalar oOlim ile
sonuglanabilir. Bunun engellenmesi igin hareketli kog¢ tablasinin presin {ist

noktasinda kilitleyen mekanik ve hidrolik devreler kullanilmasi gerekir.

Kilitlendikten sonra kilit pozisyonlar1 kontrol sivigleri ile denetlenmelidir. Calismalar
sirasinda tehlikeli durumlarin ve ortamlarin Onlenmesi i¢in her tirlii mekanik
onlemler alinmalidir. Emniyet Barlar1 kog tabla ile alt tabla arasina konulmali ve kog
tablasinin istem dis1 asagiya inmesi Onlenmelidir. Emniyet barlar1 presin boyut ve

pres tablasinin agirliklarina karsi giiclii, giivenli ve uygun olmasi saglanmalidir.

3.2.2.8 Giivenlik PLC (programlanabilir logic kontrol)

Sanayide kullanilmak igin tasarlanmis, programlanan gorevlerin yapilmasini
saglayan, makineden istenen c¢alismay1r denetleyen, icindeki programlar ile
zamanlama, sayma, saklama ve aritmetik islem fonksiyonlar1 sayesinde hem
makinay1 ¢alistiran hem de calismasini kontrol eden kisaca endiistriyel bilgisayar
olarak adlandirilan elektronik aygitlardir. Bu cihazlar {izerinden yapilan
programlama ile makineler daha kolay ve risklerin azaltilmis olarak caligmasi

saglanabilmektedir.
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Sekil 3.17: Tiirkge Kontrol Panosu, (2016)

Giivenlik i¢in makinenin ayr1 bir PLC sistemi olmalidir. Bdylece makinenin
caligmasini saglayan PLC grubunda olusacak bir ariza durumunda makinenin
giivenlik tertibatlarinin da bozulmasi veya devre dis1 kalmasi 6nlenecektir. Bunun
neticesinde giivenlik sistemlerinin aktif ¢alisma durumlari siirekli denetlenmesi

saglanacaktir.

Pres galisma konumlarini degistiren buton kilitli olarak segilmelidir. Anahtar1 sadece
yetkili kisilerde olmalidir. Anahtar olmadan presin ¢alisma konumunda degisiklik
yapilmasi programsa ile engellenmelidir. Hidrolik preste calisan operator yetkisi
olmadig1 kontrol alanlarna girmesi engellenmelidir. Boylece yanliglikla caligilan
programin ve ayarlarin bozulmasi engellenmelidir. Bu 6nlemlerin alinmamasi preste

kazalarin olugsmasina neden olabilmektedir.
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Presin kontrol panosu iizerindeki yazilar Tiirk¢e ve anlasilir olarak yazilmalidir.
Ayrica program agiklamalart Tiirkge ve operatdriin anlayacagi agiklikta yazilmalidir.
Bu operatériin makineye hakimiyetini kolaylastiracaktir (Sekil 3.17). Operatorlerin
ise baglamadan 6nce makine basi egitimlerinde makinenin ¢alisma prensipleri, nelere
dikkat etmesi gerektigi iyi bir sekilde anlatilmali ve uygulamali gosterilmelidir.
Kullanma talimatlart ve ¢aligma prensipleri yazili olarak pres lizerine ¢alisanin

rahatlikla gorebilecegi sekilde asilmalidir.

3.2.2.9 Robot kollu sistemler ile imalat
Pres besleme ve bosaltma islerinde robot kullanma;

Hidrolik preslerde en biiyiik riskler ve meydana gelen kazalarin biiyiik bir gogunlugu
prese malzeme yiikleme ve preslemeden sonra presten pargalarin alinmasi sirasinda
olusmaktadir. Bunun Onlemini almak ve calisma sirasinda riskleri en aza
indirebilmek i¢in hidrolik preslere malzeme yiikleme ve hidrolik preslerden islem
gérmiis parcalarin bosaltma islerinde robot kollarinin kullanilmasi tehlikeli ¢aligma
bolgelerinde calisanlarin olmamasi sebebi ile is kazalarinin dnlenmesinde 6nemli bir

rol oynayacaktir (Sekil 3.18).

Endiistrimizde yogun olarak kullanilan hidrolik presler ile yapilan tiretimlerde robot

kollarinin kullanilmasinin avantajlari;

Robot kollar1 iiretim esnasinda insan ile miimkiin olmayacak veya riskli islerin
yapilmasinda kullanilmaktadirlar. Tehlikeli isler insan giiclinden alinip robot kollar
ile yapilmasi beraberinde is kazalarmin da azalmaya ve islerde kaliteli liretimi
getirmektedir. Uretim maliyetleri de olumlu sekilde azalmaktadir. Robot kollarinmn

kullanilmasinin avantajlarindan bir kismina asagida deginilmistir.
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Sekil 3.19: ki Hidrolik Pres Aras1 Robot Kolu ile Besleme
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e Tehlikeli, riskli ve sagliksiz kosullarda ¢alisma

Tehlikeli ortam ve maddeler ile ¢alismalarda insan emeginin kullanilmasmin riskli
oldugu ortamlara sahip bir¢ok iiretim sekli mevcuttur. Ornek olarak, kimyasal risk
olusturan malzemelerin hidrolik preslerde preslenmesi asamalarinda parga yiikkleme
(Pres besleme) ve bosaltmalarda robot kollarinin kullanilmasi ¢alisanlarin sagligini
korumakta ayni1 zamanda mesleki hastaliklardan kaynakli is kayiplar1 olmamakta bu

da tiretim maliyetlerine olumlu yonde yansimaktadir.

Sekil 3.20: Robot Kolu

o Kalite artig1

Robot kollar1 incelik gerektiren, rutin hareketlerin oldugu islerde bizim g¢aligsmasini
istedigimiz sekilde programlanarak hatasiz ve diizenli bir sekilde iiretim yaparak
tiretim kayiplarin1 minimize etmektedir. Hem imal edilen pargalarin kalitesi hem de
tiretim miktarlar1 artmaktadir. Bu sanayi iiretimimiz i¢in olduk¢a avantajli durumlar
yaratmaktadir. Uretimdeki kontrol zamanlarinda da diisiisleri getirmektedir. Miisteri
memnuniyeti oldukga artirmakta, is kazalarinin niine gecilmesi firmalarin prestijinin

artmasini saglamaktadir.
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e Imalatta iiretimin artirilmasi

Canlilarin  yasamasim1  silirdiire bilmesi i¢in yemek yemeye, yoruldugunda
dinlenmeye, sosyallesmeye ve tatile ihtiyaglar1 vardir. Robot kollar: ve otomasyon
sistemleri ile ¢alismalarda ise ara vermeden siirekli ve Kaliteli olarak calismasina
devem edebilmektedir. Sanayideki calismalarda robot kollarmmin kullanilmasi ile
imalatta kaliteli tiretim artis1 saglanmakta ve bu da firmalara karlilik artis1 saglanmis

olmaktadir.
e Tekrarl ve rutin olan islemleri yapma

Birgok iiretim tesisinde gerceklestirilen islemler genellikle c¢alisanlarin dikkatini
uzun siire korumasina izin vermeyecek sekilde sikici, tekrar tekrar ayni hareketi
yapmay1 gerektiren boliimlerden olusmaktadir. Isin monoton oldugu durumlarda
calisanlar dikkatini kaybetmekte, boylelikle kaza olasiligi ve makine arizalar artig
gostermektedir. Boyle durumlarda robot kollarinin kullanimi, bu riskleri tamamen

ortadan kaldirmaktadir.
e Tam giin calisma

Uretimin baz1 kollarinda tesisin tam giin araliksiz durmadan siirekli calismasi
gerekmektedir. Tesisin durus yapmasi firmaya maddi zararlar verebilmektedir. Robot
kollarmin sisteme uyarlanmasi ile tesisin veya makinelerin kapasitesi ile orantili
olarak bir Uretim artis1 elde edilmekte ve durustan kaynakli fire verme olasilig
ortadan kalkmaktadir. Siirekli durmaksizin ¢aligsma yapilan isletmelerde ¢alisanlarin
tizerindeki baski siirekli artmakta bu da galisanlarin psikolojilerini bozmakta,
kendilerini rahatsiz  hissetmekte, doniisimlii olarak gece de c¢alismalan
gerekmektedir. Ancak robot kollari her zaman verimli olarak, ne zaman ¢alisma

isteniyorsa sorunsuz olarak calisabilmektedir.
e Operatorlerin ortamdan kaynakli saglig1 ve giivenlik sorunlari

Robot kollarmin tehlikeli ortamlarda problemsiz galismalari bu ortamlarda galisan
is¢ilerin yerine tercih edilmelerini saglamaktadir. Bu tehlikeli ortamlardan kaynakli
calisanlarin giivenligi ve saglhigi korunmus olunacak bu da saglik ve ilag giderlerinin
minimize edilmesini saglayacaktir. Calisanlarin kaldirmasmin giic oldugu agir
parcalarin tasinmasinda ve tehlikeli, giivensiz islerde robot kollar: tercih edilerek ISG

acisindan ¢alisan operatorlerin korunmasi saglanacaktir.
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Plastik par¢a imalatlarinda kullanilan hidrolik enjeksiyon presleri robot kollar:

tarafindan kolaylikla isletilebilmektedir.

¢ Bir makine veya makinalardan parca alinmasinda,

e (apaklarin temizlenmesinde,

e Parcalarin istiflenmesi, siralanmasi veya paketlenmesinde,

Pres dokiim islemi, ergimis metallerin yiiksek basingla kaliba yonlendirilmesi ve
form alana kadar da basincin uygulanmasi islemidir. Form alindiktan sonra parga
presten alinir ve ihtiya¢c varsa sogutma islemine tabi tutulur. Devaminda parca
tizerindeki fazlaliklar temizlenir. Kaliplarin uzun siireler problemsiz ¢alisa bilmesi
icin her g¢alismadan sonra sogutulmasi, temizlenmesi ve refrakter malzeme ile
kaplanmas1 gerekmektedir. Bu ¢alismalarda robot kollarinin kullanilmasi ¢ok daha
avantajli olmaktadir. Bu islemler ¢alisanlar acisindan cok tehlikeli isler olup is

kazalarinin yogun oldugu calisma boliimleridir.

Robot kollar: hidrolik preslerde is pargalarinin yiiklenmesi ve bosaltilmasi sirasinda
kullanilmaktadir. Presteki islemler eger uzun siiriiyorsa tek bir robot kolu ile iki veya
daha fazla presin yiiklenmesi ve bosaltilmas: yapilabilmektedir. Robot kollar: ile
islemler daha seri yapilabilmektedir. Bu islemler sirasinda birtakim nedenlerle
meydana gelen is kazalar1 da Onlenebilmektedir. Yiikleme ve bosaltma islerinde
robot kollarin kullanilmast hem ¢alisanlar hem de isveren agisindan avantajlar

saglamis olacaktir. Unutulmamalidir ki insan hayat1 her seyden daha 6nemlidir.

Son zamanlarda Endiistri 4.0’a gecilmeye baslanmasi ile birlikte iiretimde robot ve
robot kollarinin kullanilmas1 artmaya baslanmistir. Hidrolik preslerde de robot
kollarinin kullanilmaya baglanmas1 ile birlikte yasanan is kazalarinin diisiise
gecmesini ve daha sonra da tamamen minimize edilmesini saglayacaktir. Hidrolik
preslere islem sirasindaki yiikleme ve bosaltma islerinde kullanilacak robot kollarinin
aktif tehlikeli c¢aliyma alanlarinda operatorlerinin olmamasinit saglayacagindan

operatorlerin is kazalarina maruz kazalarinin da oniine gecilmis olunacaktir.

Operatorlerin  ¢alisma alanlarindaki karsilastiklar1 zararli etkenlere ve tehlikeli

ortamlara maruz kalmalarinin da 6niine gegilmis olunacaktir.
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4. RISK DEGERLENDIRMESI

Risk degerlendirmesi, is sirasinda olusabilecek tehlikelerle, bunun neticesinde ortaya
¢ikan risklerin degerlendirilmesi ve alinmasi gerekli 6nlemlerin ise etkili olmasi, yeni
risklerin olmamasina c¢alismak icin gerekli olan diizenlemeleri yapmak ve etkili
calisma  yontemlerini  gelistirmektir.  Risklerin  degerlendirilmesi  ¢alisma
alanlarimizda ¢ok 6nemli bir yere sahiptir. Isyerlerinde, yapilan islerde calisanlarin
yasamina, bedensel yaralanmalarin ve maddi kayiplarin engellenmesine yonelik
calismalarda risklerin degerlendirilmesi, bu konuda yonetimsel, kanunsal ve
tekniksel yontemlerin gelistirilmesine yardimci olmak i¢in ILO yonetim kurulunun
244. Toplantisinda alinan karar sonucu baz alinarak yapilan ¢alismalarda riskin
aciklamasi olarak, "Belli bir donemde veya kosullar altinda istenmeyen olayin ortaya
¢ikma olasiligi, bu gevre kosullarina gore siklik olasiliginin kombinasyonudur.”
denmektedir.

Riskin degerlendirilmesi, ortamdaki tehlikeden olusan riskin dereginin hesaplanmasi
ve olusacak riskin tolere edilebilir seviyeye diisiiriilmesi igin yapilan ¢aligmalardir.
BS8800 standardinda ise risk degerinin tahmin edile bilmesini ve bunun kabul

edilebilir degerde olmasi siirecidir.

Calisma ortaminda birgok riskler ile karsilasiimasi neticesinde ¢alismalarin sonuca
ulasmasinda birgok belirsizlikler igerir. Riskin tanimlanmasinin ig¢inde belirsizlik
vardir. Riskler, istatistik agidan net olarak anlasilmasina ragmen, vakalarda detayli
olarak incelenmek istendiginde netligini kaybetmekte belirsizlesmektedir.
Hayatimizin her bir aninda bircok tehlikelerle Kkarsilagiriz.  Tehlikenin
belirlenmesinde, risklerin degerlendirilmesinde, kontrol edilmesi ve yeniden gozden
gecirilmesi agisindan belli bir sistem ile yapilmas: gerekmektedir ve bunu risklerin
yonetilmesi olarak isimlendirilir. Giintimiizde firmalar zamanlarinin ve biit¢elerinin

bir miktarini, riskin yonetimine ayirmalari kritik dneme sahiptir.

Isyerlerinde ve ¢alisma hayatimizin her aninda tehlikelerin ve is kazalarin 6nlenmesi
icin ISG kritik bir éneme sahiptir. Tehlikelerin ve kazalarin dnlenmesi igin ise

baslamadan Once risklerin degerlendirilip gerekli tedbirlerin alinmasi gerekmektedir.
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Bu boliimde tehlikelerin nasil belirlenmesi gerektigini ve risk degerlendirmesinin
nasil yapilmasi gerektigini detayli olarak inceleyecegiz. Bu kisimda is yerinde
tehlikelerin belirlenmesini, risk degerlendirme yontemlerini, tilkemizdeki mevcut
kanun ve mevzuatlarimizi da inceleyerek is saghigi ve giivenliginin temelini
olusturan risk analiz yonetimini ve kanunlarimizda risk degerlendirmesinin yerini ve
onemi hakkinda ki bilgileri anlatacagiz. Bu boliimde son olarakda birgok risk

degerlendirme metotlarindan 6nemli olanlarindan birkagini anlatacagiz.

Hidrolik preslerde risk degerlendirmesin yapilmasi ve belirlenen risklerin
onlemlerinin alinmasi ¢alisma hayatimiz i¢in ¢ok dnemlidir. Insan hayatinin birgok
maddi degerin istiinde oldugu gbéz Oniine alindiginda risk degerlendirmesinin

calisma hayatimizdaki yerini anlamak zor olmasa gerek.

4.1 Risk Degerlendirmesinin Onemi

Tiirkiye ne yazik ki 6limli is kazalarinda diinyada tigiincii, avrupada birinci sirada
yer almaktadir. Sosyal Giivenlik Kurumu (SGK) istatistiklerine gore, iilkemizde
altmis bine yakin meydana gelen is kazasi ve tam istenilen sonucu gergek¢i olarak
gostermemesine ragmen bes ylize yakin meslek hastaligi kayitlara gegmistir. Bu is
kazalarindan maalesef binin iizerinde emekc¢i insanmmmiz Slmiistiir. Is kazalariin
iilkeye ve firmalara ayn1 zamanda maddi maliyetleri de bulunmaktadir. Is giivenligi
konusuna ciddi egilen iilkelerde is kazalarmm azaldigimi goézlemlemekteyiz.

Ulkemizde ise maalesef is kazalar1 diisme egilimine girememistir.

Is yerlerinde ve is hayatimizda, is giivenligi ve sagligi konusunda proaktif
yaklagimlar onemlidir. Giivenlik 6nlemlerimizi kaza olduktan sonra degil kaza
olmadan &nce almaliyiz. Bunu yaparsak kazanin meydana gelme ihtimalini en diisiik
seviyeye getirebiliriz. Proaktif yaklasimlarda, iyi yapilmis bir risk analizi 6nemli bir
yer tutacaktir. Is hayatimizda meydana gelen kazalarda ¢ok ciddi maddi ve manevi
kayiplarla karsilagsmaktayiz. Bu maliyetlerin azaltilmasi i¢in is yerlerinde gerekli tim
tedbirlerin alinmasi ve risk yonetim siirecinin ¢ok iyi bir sekilde organize edilmesi

¢ok onemlidir.

Is kazalar1 ve meslek hastaliklar1 konusunda iilkemizdeki gergekei veriler SGK nin
hazirladig istatistikleridir. Is hayatinda calisan vatandaslarimizin tiimiiniin sigortali

calismadigini disiiniildiigiinde bile yine de bize iilkenin genel durumunu hakkinda
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birgok bilgi vermektedir. SGK’nin hazirladig1 raporlari inceledigimizde yillara gore

is kazas1 ve meslek hastaliklar1 sekil 4.1'de verilmistir (Ozkilig, 2003).

2002

7,2"344601

8|S KAZASI _
® MESLEK HASTALICGI

YILLAR

1999

2 :
68.000 72.000 76.000 80.000

ISCI SAYISI

Sekil 4.1: Yillara Gore Is kazas1 ve Meslek Hastaliklar1 Dagilimi
Kaynak: (Ozkilig, 2003)

Sekil 4.1°de Ulkemizdeki yillara gore is kazalarinn sayilarini gdrmekteyiz. Bu
kazalar kayit altina alinmis is kazalarimi gostermektedir. Bu miktarlara SGK’na
bildirilmeyen kayit dis1 is kazalarim1 da eklendigimizde bu miktarlarin oldukca
yiiksek rakamlara ¢ikacagi gozlemlenmektedir. Is kazalarmda meydana gelen 6liim
ve yaralanmalarla birlikte igsverenin maddi kayiplar1 da artacaktir. Bu is kazalarmin
sonucu hem c¢alisan hem igveren ile birlikte ayni zamanda iilkemiz de zararh
¢ikacaktir. Bu korkung zararlarin oniine gegmek i¢in ise girislerde ve yeni bir ise
baslamadan oOnce is ile ilgili olarak kapsamli bir risk degerlendirmesi yapilmasi
gerekmektedir. Bu risk degerlendirmesinin sonucuna gore onlemler alinmali ve
calisanlara ise baslamadan verilecek is bas1 egitimleri ile bilgilendirilmeleri

saglanmalidir.

30 Haziran 2012 tarihine 6331 Sayili ISG Kanunu Resmi Gazetede yayinlanmis ve
yasa igverenlere ISG acisindan yeni yiikiimliiliikler getirmistir. Bu yiikiimliiklerin
basinda risk degerlendirmesi gelmektedir. Ulkemizde is giivenligi ve sagligi kanunun
hazirlanmasiyla g¢alisanlar ve igverenler agisindan bircok yenilik getirmistir. Bu
kanunun onceligi is kazalar olmadan once Onlemleri alarak is kazalarini onlemek

lizerine kurulmustur. Is kazalarmi 6nlemek, meslek hastaliklarini azaltmak hem
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ekonomik hem de calisanlarin sagliklar1 yoniinden 6nem kazanmaktadir. Proaktik
yaklasimin en onemli sart1 ise iyi bir risk degerlendirmesinin yapilmasidir. 6331
sayil1 ISG kanunu isverenin sorumluluklar1 belirtirken risk analizini yapmak ya da
yaptirmak zorunda oldugunu da belirtmektedir. Risk analizlerinin yapilmasi i¢in
gerekli maddi gereksinimlerin kargilanmasi, risk degerlendirmesi sonucu belirlenen
kurallarin ¢alisanlarca uygulanmasi, ISG konusunda calisanlarin egitilmesi ve
kurallara uyduklarinin denetlenmesini igverenin sorumlulugunda oldugu kanunda
acik¢a yazilmistir. Aym1 zamanda isverenin calisma ortamini calisanin saghigi ve
giivenligine uygun hale getirmesi gerektigi de yasaca belirtilmistir. Yasa acik¢a is
giivenliginin calisanlarin sorumluluguna birakilmayacak kadar onemli oldugunu

belirtmektedir ve bu konuda 6331 Sayili ISG kanunu taviz vermemektedir.

ISG kanunu ile bilikte riskin degerlendirilmesinde isverenlere dnemli sorumluluklar
getirilmistir.  Isveren risk  degerlendirmesini yapmak veya yaptirmakla
sorumluluklarindan kurtulamiyor, ayrica uygulamasi, takip etmesi ve ¢alisanlarini bu

konuda egitmesi gerektigi ortaya ¢ikmaktadir.

Sanayi igyerlerinde, galisma yapilan sektorlere gore degisik ve c¢ok yonlii birgok
tehlikeler bulunmaktadir. Ozellikle iizerinde calistigim konu itibariyle, hidrolik
presler bir¢ok tehlikeli ortam ve tehlikeli davranisi biinyesinde barindirmaktadir.
Calisanlar, c¢alisma ortami ve hidrolik presler hidrolik pres atdlyelerinin ii¢ temel
unsurudur. Bu unsurlar arasinda is kazasi, yaralanma, maddi ve manevi kayiplarin
yasanmamasi i¢in risk degerlendirmesinin is yerlerinde dncelikli olmadir ve ¢alisma

ortaminda olusacak riskleri yonetmek zorunda oldugumuzu bilmemiz gerekmektedir.

4.2 Risk Degerlendirmesinin Kanunlarimizdaki Yeri

6331 Sayili ISG Kanunu 30 Haziran 2012 tarihinde Resmi Gazetede yayinlanarak
yuriirliige girmistir. Kanunun ¢ikmasindan itibaren yapilan egitimler ve
bilgilendirmelerin neticesinde her yil uygulanmasi noktasinda igverenlerin,
calisanlarin ve denetleyenlerin daha iyi seviyeye geldigini sdyleyebiliriz. Kanunun
ciktig1 tarihten itibaren gegen siirecte kanunun isleyisinin daha iyi olabilmesi
acisindan detaya giren birgok yonetmelikler hazirland1 ve uygulamaya gegirildi.
Calisma ve Sosyal Giivenlik Bakanliginin (CSGB) resmi internet sayfasina mevzuat
kismina bakildiginda orada ISG kanuna bagl elli dort adet ydnetmelik oldugu

goriilmektedir. Bu yonetmelikler mevcut duruma gore gerekli degisiklikler
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yapilmakta ve yeni durumlar eklenebilmektedir. Bu yoOnetmeliklerden en
onemlilerinden birisi de Is Saghig Giivenligi Risk Degerlendirmesi Yonetmeligidir.
Mevcut ¢ikarilan bu yonetmeliklerin temel hedefi proaktif bir yaklasimla
tilkemizdeki olusan kazalari ve yapilan isten veya isyerlerinden kaynakli meslek

hastaliklarini sayisini azaltarak olusacak kayiplarimizi minimize etmektir.

Ulkemiz, gelismekte olan ve her alanda hizla biiyiiyen bir konumundadir. Maalesef is
kazalar1 da maalesef artis gostermektedir. Gelisen ve biliyiiyen iilkemiz olarak geng
nifusumuzu ve yetismis insan gilicimiizii ¢ok Onemsiyoruz. Mesleki olarak
yetistirilmis kalifiyeli bir kisi tilkemizin {iretimi i¢in gok onemli bir yere sahiptir. Bu
sebep ile is yerlerinde meydana gelebilecek is kazalari ve meslek hastaliklarinin en
aza indirilmesi agisindan gerekli onlemlerin alinmasi gerekmektedir. 30 Haziran
2012 de ¢ikarilan ISG Kanunu kapsaminda risk degerlendirmesi konusu iizerinde ¢ok
ciddi bir seklide durularak ayri bir 6nem verilmistir. Bu konuya verilen 6nemin
geregi risk degerlendirmesini yapmayan veya gerekli sekilde yapilmasina imkan

vermeyen isverenlere ¢ok agir cezalar getirilmistir.

6331 sayili ISG Kanunu kapsaminda biitiin isverenlerin tehlike siniflarina gore
belirlenen araliklar ile risk analizi yapma yiikiimliligii getirmistir. Risk analizi
yaptiriimasi, ISG ¢aligmalarinin en énemli konusudur. Risk analizi yapmayan veya
yaptirmayan igverenlere yiiksek idari para cezalari uygulanmakta, hatta eger risk
analizinde riski kritik 6l¢iide biiyiik ¢ikan igyerleri miihiirlenerek igin tamami risk

ortadan kalkana kadar kapatilmaktadir.

Is yerlerinde risk analizi yapilmasinin sorumlulugunun, kritik éneminden dolay1 agir
yaptirimlarin s6z konusu olmasi sebebi ile biitiin igverenler tarafindan ¢ok dikkat

edilmesi gereken bir konudur.

6331 Sayili ISG Kanunun incelendiginde, "Isverenin Ana Sorumlulugu” konusunun
4'incii maddesinde ve "Risk degerlendirmesi, kontrol, 6l¢iim ve arastirma" basligi
altindaki 10muncu maddesinde incelendiginde igverene risk analizi yapma
sorumlulugu getirilmistir. Risk analizi konusunda degerlendirme ¢aligmasi yapmayan
veya yaptirmayan igverenlere yiiksek idari para cezasi uygulanmasi, hatta isin

durdurulmasi dahi s6z konusudur. Asagida ¢izelge 4.1°de 6zetlenmistir.
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Cizelge 4.1: Risk Degerlerndirmesi Yapmayanlara Para Cezas1 Miktarlari

10°dan Az Calisami Olan Isyerleri

Az Tehlikeli Tehlikeli Cok Tehlikeli
(Aym (%25 (%50
Miktarda) Artiralarak)  Artirilarak)
Risk 3.700 4.625 5.550 TL
degerlendirmesi
yapmamak
Risk 5.550 6.937 8.325 TL/ aykiriligin
degerlendirmesi devami
yapmamaya halinde her ay

devam etmek
10’dan Az Calisani Olan Isyerleri

Az Tehlikeli ~ Tehlikeli (%25 Cok Tehlikeli

(Ayni Artiralarak) (%50

Miktarda) Artirilarak)
Risk 3.700 5.550 7.400 TL
degerlendirmesi
yapmamak
Risk 5.550 8.325 11.100 TL/ aykiriligin
degerlendirmesi devami
yapmamaya halinde her ay

devam etmek

Kaynak: (Giiner, 2015)

Cizelge 4.1°de goriildiigii gibi risk degerlendirmesi yapmayan elliden fazla galisam
olan cok riskli isyerlerine 11.100 TL para cezasi verilmektedir. Bu oran bir yil
boyunca yapilmadigi zaman artirnmlarla birlikte yaklasik 200.000 TL para cezasi
odemesi gerektigi goriilmektedir. Goriildiigii {izere 6331 Sayili ISG Kanununda risk
degerlendirmesi yapmayan igyerlerine c¢ok yliksek miktarda para cezasi
ongormektedir. Biitiin bunlar1 g6z oniline aldigimizda, maddi ve manevi yonden risk

degerlendirmesi yapmak veya yaptirmak gerektigi ortaya ¢cikmaktadir.
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4.3 Risklerin Yonetilmesi

ISG mevzuatinda olusabilecek risklerin yonetilmesi ¢ok onemli bir yere sahiptir.
Risk yOnetiminin en 6nemli amaci, firmalarda yiiriitiilen ¢alismalarda isverenlerin
yaptiklar1 is sirasinda meydana gelebilecek riskleri tehlike olmadan o6nceden
tanimlayip, yani bir is kazasi olmadan once proaktif bir yaklagimla degerlendirmesi
ve bu riskleri tamamen ortadan kaldirmak veya yapilamiyor ise minimum seviyeye

¢cekmek i¢in yiiriitiilen ¢alismalar olarak agiklayabiliriz.

Is saglig1 ve giivenligi yonetiminin cok énemli bir hedefi ve amaci vardir. Calisanlar
acisindan giivenli bir ortamda ¢aligmalarini saglamak ve ayni zamanda igveren iginde
calisilan ortamin maddi zararlardan korunmasi ve kazalara engel olunarak maddi
zararlarin Oniine ge¢ilmesidir. Bu sebep ile risk yonetimi etraflica ve ¢ok dikkatli,
titiz bir sekilde siirdiiriilmesi onemlidir. Risk yonetiminde olusabilecek bir aksaklik

domino kurali geregi domino taglar1 gibi biitiin sistemi etkileyecektir.

Ozkilig, risk yonetimi ile ilgili sunlar1 yazmustir; isyerinde olusabilecek risklerin
yonetimi i¢in, isyerinde bir risk yonetiminin belirlenmesi ve bu yoéntemin
isletilebilmesi i¢in yonetimce iistlenilmesi gerekir. Belirlenen yonetim sekline gore
yetki ve sorumluluklar belirlenmeli ve yiiriitiilebilmesi igin gerekli biitge tahsis
edilmelidir. Isverenlerin riskin yonetilmesi icin ¢alisma ekibini kurmali, gerekli arag
ve gereglerin tedarik edilmesi ig¢in maddi kaynak tahsis etmeli, ¢alismalarin

yapilabilmesi i¢in ayn1 zamanda gerekli vaktide ayirmasi gerekmektedir.

Kisinin calismis oldugu ortamda ve cevresinde mevcut olan riskleri Oncelikle
belirleyip ¢alisana zarar vermeyecek sekilde tasarlayan sisteme Risk Yonetimi denir
(Kagar, 2016).

Risk yonetimi tamamen o sektorde edinilen tecriibelerin, ¢alisma alani igerisinde
sistematik bir sekilde uygulanmasindan ibarettir. Risk yOnetiminin odaginda {i¢
onemli faktor yer almaktadir. Bunlar birincisi ve belki de en dnemlisi insan hayati
faktoriidiir. Insan faktdriinii géz 6niine aldigimizda riskleri yonetmek etik agidan ¢ok
onemli bir gorev teskil etmektedir. ikincisi ¢evre giivenligi faktoriidiir. Bu faktorde
yapilan isin niteligine gore ¢ok Onem arz etmekte ve ¢alisma esnasinda ¢evrenin
korunmas1 gerekmektedir. Ugiincii faktdr ise, ¢alisma yaptigimiz is yerimizdir. Is
yerimizi ¢alismalarimizda daha giivenli ve saglikli hale getirebilmemiz i¢in bir risk

yonetimine ihtiyacimiz vardir.
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Risk Algilama (Onem) Diizeyi

-

Ciddi Kaza

( ) Siirekli Egitim

ilk Risk
Belirleme (
Noktasi

Tehlikenin Kaniksanmasina Zamanla Disiis

(Sistem Kérligiine) Bagli Zamanla Diigiis)

Sekil 4.2: Riski Algilama Diizeyi

Kaynak: Kagar, 2016

Sekil 4.2°de goriildiigii gibi, ¢alisma yaptigimiz ortamda, calisan kisi calistigi
ortamdan kaynakli tehlikeleri zamanla kaniksayarak gormezden geliyor. Ortamdaki
tehlikelere alisiyor, bu durumda ortamdaki tehlikeleri risk olarak gormiiyor ve
tehlikeleri kaniksiyor. Calisma ortamda bir kaza meydana geldiginde ise, riski
algilama diizeyi birden ¢ok yiiksek oranda artmaktadir. Zaman gectikge bu oran
yeniden giderek diismeye ve eski haline geri donmeye baglar. Bu durumda
basladigimiz konuma tekrar geri geliriz. Iste risk yonetimi bu riskleri algilama
diizeylerini daima galisan agisindan yiiksek tutulmasini saglamak i¢in yonetilmesi

gereken bir ¢calismadir.

Sekil 4.3’te risk yOnetimi siirecinin adimlar1 sirasi ile gosterilmistir. Siirecin ilk
adiminda yapilan ve kritik olan c¢alisma ortamdaki tehlikelerin ve risklerin
belirlenmesi isidir. Bu safhada, tehlike ve risk kavramlar1 arasindaki farki
aciklamakta fayda vardir. Ulkemizde yiiriirlikte olan 28512 sayili ISG Riskin
Degerlendirilmesi Yonetmeligi’nde Tehlike “galisilan yerde var olan ya da isyerine
disaridan gelebilecek, c¢alisanlar1 veya isyerine tesir edebilecek hasar veya zarar
verme potansiyeli”, Risk ise “ortamdaki tehlikeden kaynaklanacak kayip, yaralanma

ya da bagka zararlarin meydana gelme ihtimali” olarak tanimlanmaistir.
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Risklerin 5 Adimda Degerlendirmesi

1. Adim: Ortamdaki Tehlikelerin Tespit Edilmesi

2. Adim: Olusabilecek Risklerin Belirlenmesi ve Derecelendirilmesi
3. Adim: Alinmasi Gerekli Kontrol Tedbirlerine Karar Verilmesi
4. Adim: Alinan Kontrol Tedbirlerinin Tamamlanmasi

5. Adim: Uygulanan Tedbirlerin izlenmesi ve Tekrar Edilmesi

Sekil 4.3: Risk Degerlendirme Adimlari

Calisma alanindaki tehlike ve riskler belirlenir ve ardindan yapilacak olan ve risk
yonetiminin en O6nemli ve kritik adimlarindan birini olusturan risk analizi ve
degerlendirmesi de ayni yonetmelikte “Isyerinden kaynakli veya isyerine disaridan
gelebilecek tehlikelerin belirlenmesi, bunlarin riske doniismesine yol agabilecek
faktorler ile tehlikelerden kaynaklanan risklerin analiz edilmesi, risk seviyesinin
derecelendirilmesi ve alinacak kontrol tedbirlerinin kararlastirilmasi amaciyla

yapilmasi gerekli islemler” olarak aciklanmistir (Sura Toptanci, 2017).

Sekil 4.3’de goriildiigii gibi risk yonetim siirecinin temelini, ¢alistigimiz ortamda
bulunan tehlikelerin belirlenmesi siirecidir ki bu siirecin ilk ve en 6neme sahip
basamagidir. Eger ¢aligma yaptigimiz ortamda karsilasilmast muhtemel tehlikeleri
tam olarak belirleyemez ya da bu tehlikeleri gormezden gelirsek, bu durumda siirecin
kilit noktas1 olan risk degerlendirme basamaginda saglikli bir netice elde etmemiz
miimkiin olmaz. Bunun neticesinde isyerimizde olan tehlikeleri ortadan kaldiracak
gerekli kontrol onlemlerini alamayiz ve sonugta is Kazasi olma ihtimalini yiliksek

seviyelere ¢ikarmis oluruz. Bu risk degerlendirmesinde istenmeyen bir durumdur.

Bu sebep ile risk yonetim siirecinde Ki her bir basamagin ayri ayr1 6nemi vardir. Risk
degerlendirmelerini yaparken 6nemli olan inceleme yaptigimiz boliimde tehlikeleri
net olarak ortaya koymak ve risk degerlendirmesinde gereken hassasiyetti

gostermemiz gerekmektedir.

Risk yonetim siireci bir ferdi ¢alisma olmayip bir ekip ¢alismasidir. Calisma ekipi ile

birlikte sistemli ve organize bir sekilde ¢alisilmasi ve siirecin her basamaginda

43



gerekli kontrollerin ve degerlendirmelerin yapilmasidir. Bu konuda hem igverene
hem is giivenlik profesyonellerine (Is giivenlik uzmani, isyeri hekimi vb.) hem de

isyerinde ¢alisan personele ¢ok 6nemli gorevler diismektedir.

Risk degerlendirmesinin ikinci adimi tehlikelerden kaynaklanan risklerin neler
olabilecegine karar verilmesidir. Bilinmelidir ki bir tehlikeden bir tane risk

olabilecegi gibi birden fazlada risk olusabilir. Bunu hi¢bir zaman unutmamaliy1z.

Uciincii adim riskleri icin kontrol tedbirlerinin belirlenmesidir. Oncelik ihtimali
azaltic1 tedbirlerdir. Sonra siddeti azaltici tedbirler gelmektedir. Dordiincii adim
kontrol tedbirlerinin tamamlanmast ve besinci adimda siirekli izleme ve
degerlendirmelerin ~ yapilmasidir.  Zorunlu  hallerde  koruyucu tedbirlerin

giincellenmesi gerekir.

4.4 Risk Degerlendirme Yontemleri

Isyerlerinde yapilan islerin dzelliklerine ve niteligine gore, bircok tehlikeli durum ve
hareketler bulunmaktadir. Mevcut ¢alisma alanimizdaki tehlikeler dikkate alinarak
ayni zamanda ig yerinin faaliyet alanlarin1 da goz Oniine alinarak en uygun risk
degerlendirme yontemi secilmelidir. Risk degerlendirme yontemini se¢gmedeki
amacimiz, tehlikeleri net bir sekilde belirleyerek, is kazalari sonucu yaralanma ve
oliimlerin olmasini dnlemek, ayn1 zamanda calisma ortamindaki makine, teghizat ve
is ekipmanlarina gelecek =zararlar1 asgari seviyeye indirmektir. Bu gilivenlik
tedbirlerin alinmasi; ayn1 zamanda ek olarak bizlere firmanin verimliligini ve tiretim
miktarlarinda artiglara da olanak saglamaktadir. Bu igsveren i¢in 6nemli bir avantajda

getirmektedir.

Ozellikle isletmedeki is kazalari {iretimin durmasma neden olmakta ve buda
calismalar1 kesintiye ugramakta ve imalatin azalmasi, kalitenin diismesi sonucunda
da maddi kayba neden olmaktadir. ILO’nun c¢alismalarinda isyerinde tretimde
kullanilan cihaz, makine ve tezgahlarda koruma ve giivenlik yontemlerinin
tyilestirilmesi ile is giivenliginin daha iyi olmasi sonucunda 6nemli Olciide iiretim
artisinin oldugu saptamistir. Caligmalar sirasinda olusabilecek is kazalar1 ve meslek
hastaliklar1 sonucunda firmalar i¢in biiyiikk maddi kayiplar meydana gelmektedir.
Halbuki ¢alisma sirasinda meydana gelebilecek gerek is kazalar1 gerekse meslek

hastaliklari, olmadan o6nceden belirlenerek alinacak Onlemlerde giderilebilecek
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vakalardir. Bu risklerin ger¢eklesmeden onceden belirlenmesi ve alinacak ve

uygulanacak tedbirlerin toplamina risk degerlendirmesi veya risk yonetimi diyebiliriz

ISG igin yapilan risk degerlendirme ydntemlerini proaktif yaklasim ve reaktif
yaklasim olarak iki ana gruba ayirabiliriz. Bunlardan ilki daha onceleri kullanilan
yontem olan reaktif yaklasim yontemidir. Reaktik yaklagim yonteminde isyerinde bir
is kazasi olurdu ve kaza olduktan sonra is kazasmnin Onlenmesi i¢in yapilmasi
gerekenlerin belirlenmesine yonelik yapilan calisma ve diizenlemelerdir. Bu
yaklasimda maalesef Onleme tedbirleri kazadan sonra belirlenmeye ve tekrar
olmamasma ¢alisilmas: seklindedir. Ikinci ydntem olan proaktif yaklasimda temel
hedef, is kazasi olmadan once tehlikelerin belirlenerek gerekli tedbirlerin ve
faaliyetlerin belirlenmesi, belirlenen tedbirlerinin de hizli olarak isyerinde
uygulanmasidir. Artik giinlimiizde reaktif yaklasim yerine proaktif yaklagim 6n
plandadir. Amag is kazalar1 olmadan 6nce gerekli tedbirlerin alinarak is kazalarinin

onlenmesi seklindedir.

Ceylan, risk degerlendirme yontemleri ile ilgili sunlar1 yazmistir; Risk degerlendirme
kavrami ¢alisilan ortamda var olan tehlikelerden kaynakli riskleri belirlemek ve bu
risklerin hangi seviyede oldugunu tespit edip ne yapilmasi gerektigine karar verme
stirecidir. Giintimiizde ¢alisma ortamdaki riskleri belirlemek ve degerlendirmek igin
bir¢ok teknik mevcuttur. Bu teknikler yontemlerin sonuglarini degerlendirme iglemi
olarak Nicel (kantitatif) Risk Degerlendirme, Nitel (kalitatif) Risk Degerlendirme ve
Karma Risk Degerlendirme olarak {i¢ gruba ayrilir. Risk yontemleri ile ilgili literatiir
taramas1 yaptigimizda Kantitatif, kalitatif veya karma olarak birgok risk
degerlendirme yontemi karsimiza ¢ikmaktadir. Yapilan isin 6zelligine, olusabilecek
tehlikelere gore en uygun yontemin segilmesi onemlidir. Hidrolik preslerde risk
degerlendirmesi ¢aligmamda kantitatif risk degerlendirmesi ydntemlerinden

yararlanilmistir.

Uygulamada 100’tin tizerinde Risk Degerlendirme Metodu oldugu bilinmektedir.
Risk Degerlendirme Metotlarinin bazilar1 sekil 4.4 gosterilmistir. Bu yOntemleri
kendi aralarinda birbirlerinden ayiran temel fark, tehlikelerden meydana gelen risk
degerlerinin kendine has hesaplama yontemlerinin olmasidir. Ornegin, kalitatif
yontemle yapilan risk degerlendirmesinde yapilan ¢alisma sonucunda bulunan risk

degerinin yliksek, ¢ok yiiksek gibi kelimelerle ifade edilmesi veya kantitatif
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yontemlerle yapilan risk degerlendirmelerinde risk degerinin matematiksel bir

rakamla ifade edilmedi seklindedir.

Risk Degerlendirme Y 6ntemleri

1- On/Baslangi¢ Tehlike Analizi (PHA -Process Hazard Analysis)

2- Is Giivenligi analizi (JSA - Job Safety Analysis)

3- Kontrol Listeleri (Check - List)

4- Olursa ne olur analizi (What if Analysis)

5- Birincil Risk Analizi (PRA - Preliminary Risk Analysis)

6- Tehlike ve Isletilebilirlik Analizi Yontemi (HAZOP - Hazard and Operability
Studies)

7- Hata Agac1 Analizi Yontemi (FTA- Fault Tree Analysis)

8- Olay Agaci1 Analizi Yontemi (ETA- Event Tree Analysis)

9- Sebep (Neden)-Sonu¢ Analizi (CEA - Cause Effect Analysis)

10- Hata Modu ve Etki Analizi Yontemi (FMEA)

11- Risk Degerlendirme Karar Matrisi (Risk Assessment Decision Matrix)

12- Fine - Kinney Metodu

Sekil 4.4: Risk Degerlendirme Metotlari

Mevcut tehlikelerin belirlenmesinden sonra, belirledigimiz tehlikelerin sebep
olabilecegi isyerindeki zarar, hasar veya yaralanmalarin siddeti ve olusacak zarar,
hasar veya yaralanmalarin ortaya ¢ikma olasiligini gesitli metotlar ile belirleye
biliriz. Biz bu ¢alismamizda, kantitatif risk degerlendirme yontemlerinden olan Fine-

Kinney ve Risk Degerlendirme Karar Matrisi 5X5 detayli olarak inceledik.

Isyerinde olusabilecek riskler degerlendirilir, ~dereceleri saptamir, kontrol
Olclimlerinin yapilmasi icin gerekli islemler olusturulur, risk seviyelerinin kabul
edilebilirliginin énceden belirlenmis Kriterler ile karsilastirilmas: yapilir. Onlemler
alindiktan sonra eger geri kalan riskin katlanilabilir seviyede olup olmadigi kontrol

edilir, ihtiyag duyulmasi durumunda her ilave risk kontrol yonteminin belirlenmesi,
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bu risk kontrol Onlemleri alindiktan sonra riskin katlanilabilir bir seviyeye

diisiirmeye yetip yetmeyeceginin degerlendirilmesi yapilmalidir.

Isyerinde risk degerlendirme analizlerine baslamadan &nce isyerinde risk
degerlendirmesi konusunda bilgilendirme toplantilar1 yapilmali ve ISG konusu ile
ilgili egitimler verilmelidir. Isyerindeki bulunan tiim ¢alisanlar, firmanin ydnetim
kadrosu ve isveren bu risk calismasma etkili bir sekilde katilmasina olanak
saglanmalidir. Isyerindeki mevcut tehlikelerin dogru ve net olarak tanimlanabilmesi,
olusabilecek risklerin belirlenip degerlendirilebilmesinin dogru olabilmesi igin
mutlaka bize saglam ve gergekei veriler gereklidir, bu verilerin gogu da ¢alisanlardan
(Kazaya ramak kalma, tehlikeli durum, ¢aligmaktan kaginma formlari, kaza/olay

arastirma raporlar1) saglanmalidir. Bu bize gercekei bir ¢alisma ortami saglayacaktir.

4.4.1 Fine-Kinney risk degerlendirme yontemi

Fine-Kinney yontemi 1971 yilinda Kaliforniya Donanma Silah Merkezi igin
gelistirilen bir yontemdir. Bu yontemde mevcut tehlikelerin kontrolii igin
matematiksel degerlendirme yapilan bir yontemdir. Kinney gelistirdigi yontemi {i¢
temel diisiince tizerine kurmustur. Bu temel diisiinceler sirasiyla belirtirsek; birincisi
hayatimizda biitiin riskleri ortadan kaldirmak miimkiin degildir. Ikincisi,
hayatimizdaki bu riskleri, kabul edilebilir seviyeye indirebiliriz. Son ve iglincii
olarak ise, riskleri azaltmak ve azalan risklerden maksimum oranda fayda saglamaya

caligilmasidir.

Fine-Kinney Avrupada ¢ok yaygin olarak kullanilan bir yontemdir. Is kazalarini
Oonlemede 6nemli bir yere sahiptir. Fine-Kinney risk degerlendirme ydnteminin
uygulanmasinda ortamda mevcut olan riskler derecelendirilir. Derecelendirme
onceligine gore hangi tedbirleri alinmasi noktasinda bizlere biiyiik kolayliklar
saglamaktadir. Fine-Kinney yonteminin uygulanmasi esnasinda tablolardan
yararlanilir. Bu tablolardan risklerin agirlikli degerleri hesaplanir. Hesaplanan bu
degerler mevcut olan tablolara gore derecelendirilir. Buradan ¢ikan sonuca gore

alinacak olan tedbirlerin &nceligi belirlenir.
Fine-Kinney risk degerlendirmesi yontemi,

» OQlasilik (O); yani zararin gergeklesme olasiligi,
» Siddet (S); isyerindeki mevcut tehlikenin insanlar ve ¢evre {izerindeki tahmini

zarari
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» Frekans(F); isyerindeki mevcut tehlikeye zaman iginde maruz kalma tekrar
skalasindan meydana gelmis olup, risk derecesi(R) (4.1);
R = Olasilik(0) x Siddet(S) x Frekans(F) olarak hesaplanir. 4.1)

Olasilik tablosu ¢izelge 4.2, Siddet tablosu cizelge 4.3, Frekans tablosu cizelge

4.4’de ve Risk degerlendirme sonug tablosuda ¢izelge 4.5’de verilmistir.

Cizelge 4.2 inceledigimizde, 0,2-10 arasinda yiikselen olasilik degerleri verilmistir.
Mevcut olan tehlikenin risk degerinin hesaplanmasinda olasilik degeri oldukca 6nem

tasimaktadir. Olasalik degeri yiikseldikge risk seviyeside artmaktadir.

Cizelge 4.3 inceledigimizde, siddet degerinin 1-100 arasinda bir deger aldig
goriilmektedir. Meydana gelecek bir is kazasi sonucunda kisiye verdigi zararin
boyutu ile orantili olarak siddet degeri artmaktadir. Bu tabloda say1 degeri 100°¢e
yaklastikga hesaplayacagimiz olanan risk degeride siddete baglantili olarak
artacaktir. Fine-Kinney Yonetiminde siddetin degeri risk degerlendirmesi yaptiktan
sonra, yiiksek ¢ikan risk degerini diisiirmek icin yapilan diizeltici faaliyetlerde siddet
degeri sabit kalir. Risk degerlendirmesi yaparken bu noktaya dikkat edilmesi
gerekmektedir. Bu konuya bir 6rnek verecek olursak, bir hidrolik preste calisirken
parmak sikismasinin siddeti sabittir. Burada koruyucu kapak kullandigimizda sadece
operatorin parmagimnin sikigma olasiligini diigiirmiis olmaktayiz ama siddet ise

degismemektedir.

Cizelge 4.2: Fine-Kinney Olasilik Degerleri Talosu

Olasilik — Ihtimal — Sans Olasilik
«Hasar ve Zararn Gergeklesme Olasihgi-ihtimali-Sansi» Degeri
Kesin, Beklenir Cok Kuvvetle Muhtemel 10
Yiiksek / Olduk¢a Miimkiin Kuvvetle Muhtemel 6
Olasi Nadir Fakat Olabilir 3
Miimkiin Fakat Diisiik Oldukgea Diisiik Thtimal 1
Beklenmez Fakat Miimkiin Zayif Thtimal 0,5
Beklenmez Pratik Olarak Imkansiz 0,2
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Cizelge 4.4’de gorildigu gibi frekans degeri 0,5-10 arasinda degismektedir.
Formiildeki frekans kavrami, ¢aligma ortaminda tehlikeye zaman igerisinde ne
siklikla maruz kalindigidir. Eger tehlikeye maruz kalma sikligir devamli artiyorsa, bu
durumda frekans degeri 10’a kadar artacaktir. Frekans degerinin artmasina bagh

olarak risk degeride artacaktir.

Cizelge 4.3: Fine-Kinney Siddet Degerleri Talosu

Siddet- Sonuclarin Etkisi
«Tehlikenin Insan ve/veya Cevre Uzerindeki Tahmini Zararn»

Insana Zararlari Cevreye Zararlari
Dikkate Birden Fazla Olimlii Cevresel felaket
Alinmali Kaza
Onemli Oldiiriicii Kaza Ciddi cevresel zarar
Ciddi Kalic1 Hasar-Yaralanma- Cevresel engel ve
Is Kayb1 sikayet
Cok Ciddi Onemli Hasar- Arazi disinda ¢evresel
Yaralanma-Dis zarar
Ilkyardim
Cok Koti Kiigiik Hasar- Arazide ¢evresel zarar
Yaralanma-Dahili
Ilkyardim
Felaket Ucuz Atlatma Cevresel zarar yok

Cizelge 4.4: Fine-Kinney Frekans Degerleri Tablosu

Frekans — Siklik Frekans

«Tehlikeye Zaman Icinde Maruz Kalma Tekrari-Sikhgn Degeri

Rutin Olmayan Rutin Olan
Stirekli (Hemen hemen her zaman) Bir saatte birkag defa 10
Sik (Siklikla) Glinde bir veya birkac defa 6
Ara Sira Haftada bir veya birkag defa 3
Sik Degil (Nadir) Ayda bir veya birka¢ defa 2
Oldukga Seyrek (Oldukga Nadir) Yilda birkag defa 1
Cok Seyrek (Cok Nadir) Yilda bir veya daha seyrek 0,5
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Fine-Kinney Yonteminde ile degerlendirme yapilirken ii¢ onemli unsuru, siddet,
olasilik ve frekans, degerlerini bulup bunlar1 matamatiksel olarak c¢arptigimizda
sayisal bir sonug¢ elde ederiz. Bu elde ettigimiz sonucuda asagida ¢izelge 4.5’de
verilen risk degerlendirme sonug tablosundan alarak ortaya ¢ikan riskin derecesinide

tespit etmis oluruz.

Cizelge 4.5: Fine-Kinney Risk Derecelendirme Sonug Tablosu

Fine-Kinney / Risk Degeri ve Islemler

Risk degeri = Olasiik X Frekans X Siddet degeri
degeri degeri

Risk degeri Risk derecelendirme sonucu <yapilacak islemler>

400<R Tolerans Hemen gerekli 6nlemler alinmali veya is
gosterilemez risk durdurulmali, kapatilma gibi 6nlemler

diistiniilmelidir.

200<R<400 Esash risk Kisa donemde “birkag ay igerisinde”
tyilestirilmelidir.

70<R<200  Onemli risk Uzun dénemde “yi1l icerisinde”
tyilestirilmelidir.

20<R<70 Olas1 risk Gozetim altinda uygulanmalidir.

R<20 Onemsiz risk Onlem 6ncelikli degildir.
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Asagidaki

sekilde Fine-Kinney yonteminin hesaplamasinda

tablosunun birlesimi olarak gosterilmistir.

OLASILIK
DEGER!

kullanilan

FREKANS
SANS (OLASILIK) FREKANS
Zarann gergeKlegme 035 05 DEAERI fenikeye zama;le lzh;‘ue manz kama |k
bexien, hemen hemen sirekl Dirden faza 010mK) kaza /
kesin {bir saatte birkag deta) cevresel feiaket
Gid0ricd kaza |
yOKSEX / 0dukga mOmion = m”“‘;’e';‘;"‘ o
3 gevresel zarar
Kalici hasarlyaralanma, Ig kaybi /
ara sira (haftada bir veya
olas! sel engel oUgtuma, yakin
IIEIII wa v S i oy
Bnemil hagaryaraianma, a5 ik
mamKon fakat d050k &l *3'4":;' wr yardim Mtyact | arazl sinvian
3 defa) drsinda gevresel zarar
K0gOx hasarlyaralanma, dahill
bekienmez fakat momkn S I yardim / arazi iinde sinik
) gewresel zarar
cok seyrek (yiida bir veya ucuz atiatma /
Gelienmes n dana seyrek) qevresel zarar yok

RISK DEGERI

400<R

200 <R <400

70<R<200

20<R< 70

R<20

28

RISK DEGERLENDIRME SONUCU

|
I

tolerans gosterilemez risk,

hemen gerekil niemler almmall / veya tesis, bina, gevrenin kapatimasi d0gundimeidic

esasl risk,

ki3a donemde lyliegtirimelidir (birkag ay Iginds)

onemli risk,

uzun donemds lyllegtiriimelidir (yil Iginds)

olasi risk,+H4
gozetim aitinda uygulanmalidir

onemsiz risk,
oniem dncalikil deflidir

Sekil 4.5: Fine-Kinney Yontemi Ozeti

Kaynak: http://slideplayer.com, 2017

dort

Fine-Kinney yonteminin nasil yapildigini daha iyi agiklayabilmemiz igin ¢izelge

4.6’da Fine-Kinney risk analiz ve degerlendirme g¢alismasini bir Ornek ile

inceleyebiliriz.
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Cizelge 4.6: Fine-Kinney Yéntemi Ile Ornek Risk Degerlendirmesi

Faaliyet Alami: Ocak Calisma Islemleri

Tehlike Tehlikeler

Kaynagi

Risk

Kimler
Etkilenebilir

Risk Drc.

RD

Onlemler /
Tedbirler

Sorumlu / Artik Risk Dre.
Baslama / Bitis
Siiresi

i F S RD

Ocak
calismalarin da
kademe
genisliginin dar
olmasi

Isyeri
ortamindan
kaynaklanan
tehlikeler

Araglarin
manevra
sirasinda
kaza
yapmalari

Operator,
calisan,
ucuncu
sahislar

0.5

40

Kademeler
hesaplanirken is
makinelerinin
manevralari ve
makinelerin
ayaklarini
acmalar1 hesaba
katilmalidir.
Ayrica
operatorlere
gerekli
egitimlere ise
baslamadan
verilmelidir.

Saha
Mihendisi/
Hemen

02 2 40 16

Kaynak: Ozgelik, 2013
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Finne-Kinney yontemini bir¢ok isletmede ve faaliyet alaninda yogun olarak
kullanilmaktadir. Sekil 4.4’de bir mermer isletmesinde ocak c¢alisma islemleri
faaliyet alaninda yapilan risk degerlendirmesinden bir kismi 6rnek olarak alinmustir.
Risk analiz ve degerlendirmesi yapilirken ilk 6nce, tehlike kaynaginin tespit edilmesi
gerekir. Devaminda meydana ¢ikabilecek tehlikeler belirlenir ve tehlikelerin yol
acabilecegi risklerin ne oldugu belirlenmelidir. Bu tehlikeden kaynakli belirlenen
risklerin Fine-Kinney metodu ile risk derecesi tespit edilir. Risk degerlendirme
sonucuna gorede, alinacak onlemler ve tedbirler belirlenmelidir. Devaminda 6ncelik
sirasina gore belirlenen tedbirler yasama gegirilir. En son asamada ise alinan
tedbirlere gore yeniden risk derecesinin hesaplanmalidir. {1k durumda ki yiiksek risk
derecesinin tedbirler alindiktan sonra risk derecesi diisiirerek faaliyet alani ile ilgili

risk degerlendirmesi yapilmis olunmaktadir.

4.4.2 Risk degerlendirme karar matrisi L (5x5) tipi matris yontemi

Risk degerlendirmelerinde en ¢ok tercih edilen ve kullanilan yontemlerin basinda
gelen L tipi karar matris yontemi A.B.D. Askeri standardit MIL_STD 882-D olarak
da bilinen sistem gilivenlik programlarmm gereksinimi kargilamak amact ile
gelistirilmistir. L tipi Matris yontemi iilkemizde ¢ok yaygin olarak kullanilan bir risk
degerlendirme yontemidir. Bu metod kolay olmasi sebebi ile ve ayni zamanda bir tek
kisiyle de risk analizi yapilabilmesi sebebi ile tek basina ¢alismak zorunda olan
uzmanlar igin uygun olan yontemlerdendir. Ancak karigik sistemlerde veya
birbirinden ¢ok farkli islemlere sahip islerin hepsi igin tek basina yeterli degildir ve

analistin birikimine gére metodun basar1 oranigok degisebilmektedir.

Matris  (L-Tipi  Matris)  Metodu  bilhassa  sebep-sonu¢ iliskilerinin
degerlendirilmesinde kullanilir. Yapilmasi basit ve uygulamasi diger yontemlere gore
daha yaygin yontemlerden birisidir. Bu metot diger birgok metodun temelini teskil
eder. Karma bir risk degerlendirme metodudur. Bu metod ile oncelikle bir olayin
gerceklesme ihtimali ile gergeklesmesi takdirde sonucunun derecelendirilmesini ve
Olclimiinii yapar. Risk skoru, ihtimal ve zarar derecesinin ¢arpimindan elde edilecek

degerdir. Bu ifadeyi asagidaki gibi formiiliize edebiliriz (4.2).

Risk Skoru = ihtimal (Olasilik) x Zarar Derecesi (Siddet) (4.2)
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Bu risk degerlendirme yonteminde de diger risk degerlendirmelerinde oldugu gibi bir
olasilik degerleri tablosu ve siddet degerlerini gosteren bir tablo kullanilmaktadir.
Buradan da anlasilacagi tizere matris yontemi ile risk degerlendirmeleri yapilirken
oncelikli olarak, risk derecesi, etki, olasilik tablolarini olusturmamiz gerekmektedir.
Olasilik ve siddet degerlerini genellikle 1-5 arasinda bir deger verilerek hesaplama

yapilmaktadir.

Cizelge 4.7: 5x5 Matris olasilik Derecelendirme Tablosu

Olasilik Ortaya Cikma Olasiligr i¢in
Derecelendirme Basamaklari

Cok Kiigiik 1 Hemen hemen hi¢

Kiiciik 2 Cok az (yilda bir kez ), sadece anormal durumlarda

Orta 3 Az (yilda birkac kez)

Yiiksek 4 Siklikla ( ayda bir)

Cok Yiiksek 5 Cok siklikla (haftada bir giin, hergiin), normal ¢alisma
sartlarinda

Risklerin olasilik derecelendirmesine 1-5 arasinda verilen degerler riskin ortaya

cikma olasiligimin sikhigimi belirtmektedir (Cizelge 4.7).

Cizelge 4.8: 5x5 Matris Siddet Derecelendirme Tablosu

S onugc¢/ Siddet Derecelendirme

Cok Hafif 1 Is saati kayb1 yok, hemen giderilebilen, ilk
yardim gerektiren
Hafif 2 Is giinii kayb1 yok, kalic1 etkisi olmayan
ayakta tedavi
Orta 3 Hafif yaralanma, yatarak tedavi/yaralanma
Ciddi 4 Ciddi yaralanma, uzun siireli tedavi,
meslek hastaligi
Cok Ciddi 5 Oliim, siirekli is gdremezlik

Cizelge 4.8’de tehlikeden olusacak riskin sonucu bir bagka deyis ile siddetinin

derecesinin belirlenmesine yarayan tablodur. siddet derecesi olarak 1 ile 5 arasinda
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bir skor verilir. Is kazasi olmas1 durumunda olusabilecek en kétii, en etkin ve en

mantikli siddet degeri secilmelidir.

Sekil 4.6’da gosterilen tabloyu incelersek, ilk kisimdaki sutunda ‘Olasilik’
degerlerini gostermektedir. Aym sekilde ilk kisimdaki satirda ‘Siddet’ degerlerini
gostermektedir. Bu yontemle risk analizi ve degerlendirmesi yapilirken, olasilik ve
siddet derecelerini 1-5 arasinda kabul edilerek, olasilik ve siddetin garpiminin
sonucunda 1-25 arasinda ¢ikan sayisal degere gore riskin 6nemi hakkinda karar

verilir ve Onleyici islemler sisteme dahil edilir.

Cizelge 4.9°da riskin 6nem derecesine gore bes farkli renk ile ifade edilmektedir. Bu
farkli bes renk; yesil, sar1, turuncu, kirmizi, koyu kirmizi renklerinden olusmaktadir.
Burada yesil renk olarak gosterilen, 1-2-3’e kadar sayisal degeri arasinda olan risk
skorlar1 ‘Zayif Riskler’, sar1 renk olarak, 4-7’ye kadar sayisal degeri arasinda olan
risk skorlar1 ‘Olast Riskler’, turuncu renk olarak gosterilen, 8-14 sayisal degeri
arasinda olan risk skorlar1 ‘Orta Seviye Riskler’, kirmizi renk olarak gosterilen, 15-
19 sayisal degeri arasinda olanlar risk skorlar1 ‘Onemli/Kritik Seviye Riskler’ ve
koyu kirmizi renk olarak gosterilen, 20-25 sayisal degeri arasinda olan risk skoru ise

kabul edilimez risk degeri olarak goriilmektedir.

$iDDE1‘I 9 3 3 4 5
dnemsiz Diisiik Orta Yiksek Cok
Yiiksek
1
olasi 1 2 3 4 5
degil
2
Madiren 2 4 6
olasi
3
Bazen 3 B
olasi
4
olasiimuh 4 i
temel
5
kuvvetli 5 0
olasilik

Sekil 4.6: 5x5 Matris Olasilik ve Siddet Sonug¢ Degerlendirme Tablosu
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Cizelge 4.9: 5x5 Matris Olasilik ve Siddet Sonug¢ Degerlendirme Tablosu

Derece Olasilik Siddet Degerlendirme

3) Zay1f Risk 1-3 Kabul edilebilir risk seviyesi, dnlem oncelikli
degil.

4 Olas1 Risk 4-7 Izlenmesi ve kayit tutulmasi belli bir
prosediiriiniin olusturulmasi gerekir.

3 Orta Seviye Risk ~ 8-14  Dikkate alinmas1 gereken risk. Riski azaltmak
icin faaliyet yapilmali. Saha kontrolleri,
talimatlar, egitim c¢alismalar1 yapilarak risk
kontrol altinda tutulmali.

2 Onemli/Kritik 15-19 Calisma risk azaltilmadan baslatilmamali,

Risk faaliyet uygulanmali, is izinleri, yetkinlik,
Operatdr belgeleri aranmali, isin &zel ISG
talimati olmali.

1 Kabul Edilemez ~ 20-25 Tehlikenin mevcut oldugu sistem/tezgahin

Risk

durdurulmasi ve kapatilmasi saglanir. Onlem
alinmadan kesinlikle ¢alisma baslatilamaz.
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5. HIDROLIK PRESLERDE RiSK DEGERLENDIRMESI

Bu boliimde inceledigimiz pres atolyeleri ve hidrolik preslerden birkagini detayli
olarak inceleyip gordiigimiiz tehlikeler ve riskler ile ilgili bilgi verip, 5x5 Matris ve

Fine-Kinney metotlari ile risk analizlerini yapacagiz.

Biiyiik 6lgekli kurumlasmis firmalarda is saglig1 ve giivenligi 6zerk bir boliim olarak
calismakta ve gordiikleri tehlike ve risklere aninda miidale edebildikleri i¢in is

kazalar1 olmadan 6nlemleri alinabilmektedir.

Orta ve kiigiik oOlgekli isletmelerde ise cogunlukla iiretim esasli calismalari,
sermayelerinin diigsiik olmasindan kaynakli olarak bu durum daha karmasik bir hal
almaktadir. Isletmelerin dar biitcelerinin olmas1 ve bunun iiretime yonetmeleri ve is
giivenligi konusunda bilgi eksikliklerinin ¢ok olmasi sebebi ile ISG c¢aklismalarinda
detaya inmelerini engellemektedir.

Hidrolik presler sagladiklar1 biiylik kuvvetler ve yliksek hizlar sebebi ile alinmayan
veya dnemsenmeyen giivenlik 6nlemleri is kazalarinda biiylik 6l¢ekli yaralanmalara
sebeb olmaktadir. Alinan giivenlik 6nlemleri ve is saglig: tedbirleri ise is kazalarinin

ortaya ¢ikmasini engellemekte ve is¢ilerinin giivenliklerini korumaktadir.

Kiigiik ve orta 6lgekli pres atdlyelerinin bir¢ogunda ydneticiler hidrolik preslerdeki
arizalara sadece iretim yoniinden bakmakta, {retimin aksamamasi igin
calismaktadirlar. Gosterdikleri bu hassasiyeti hidrolik preslerin giivenlik tedbirleri
yoniinden gosterememektedirler. Hatta bazi preslerde iiretimin aksamamasi ig¢in
calisan giivenlik tedbirlerini bile kaldirmaktadirlar. Ornegin bir hidrolik preste
calisana parca firlamamasi i¢in konulan hareketli giivenlik kapag sirf tiretim siiresini
kisatmak igin iptal edilebilmektedir. Ihtiyaclarin arttign ve rekabetin gogaldigig
diinyamizda malesef iiretim miktarinin artirilmast i¢in  glivenlik risklerini
gormezlikten gelmesine neden olabilmektedir. Bu tip olaylarin 6nlenebilmesi i¢in iyi
ve saglikli gilivenlik egitimlerinin verilmesi ve denetlenmesi ile saglanabilinir.
Unutulmamalidir ki insan hayati ve sagligi herseyden daha énemlidir ve iiretim i¢in

feda edilemelidir.
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Cizelge 5.1: Preslerde Giivenlik Uygunsuzluklari

Sayfa

Dtr Pres Makineleri Giivenlik Uygunsuzluklari Jﬁg/; por

Tarihi:
No Makine No Lokasyon Markasi Tipi Seri No Kar;asn
18| Makine No:83 | BoruHatti |Weingarten Ek;‘:g;”k 121202 A Veya 270695 | 10 Ton

L)
Kontrol No Kontrol Paremetresi
1 Cift El Kumanda Butonu

IE1 Kol Sikismasini1 Engeleyecek

2 Sistem (Isik Bariyeri)

3 Hareketli Pargalara Temasi
Engelleyecek Mekanik Bariyer

4 Pres Tezgahinin Zemin Baglantisi
Kilitlemeli Ana Sartel

6 30 Ma Kagak Akim Rolesi
IPres Tezgahinin Kumanda Buton

7 saretlemeleri (Tiirkge Ve Silik
Olmayacak)

8 Pres Kullanma Talimat1

9 IPres Calisma Alanina Yetkisiz
Kisilerin Girisi Engellenmelidir.

10 Pres Tezgah1 Calisma Alaninda Uyar
Etiketleri Olmalidir.

11 Presin Bilgilerini Tasiyan Uretici
Firma Etiketi

12 Pres Hidrolik Hortumlarinda Yag
[Kacag:

13 Pres (Gostergelerinde Ariza
(Manometre Vs.)

14 /Acil Stop Butonu
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Cizelge 5.1 (devami): Preslerde Giivenlik Uygunsuzluklari

No Makine No Lokasyon [Markasi Tipi Seri No Ka[;asn
19 | Makine N0:104 | BoruHatti | Iveco | Hidrolikl Pres N/A N/A

Kontrol
No

1 Cift E1 Kumanda Butonu

Kontrol Paremetresi

[El Kol Sikigmasin1 Engeleyecek Sistem
(Isik Bariyeri)

Hareketli Parcalara Temas: Engelleyecek
Mekanik Bariyer

4 [Pres Tezgahmin Zemin Baglantisi

5 Kilitlemeli Ana Sartel

6 30 Ma Kagak Akim Rolesi

IPres Tezgahinin Kumanda Buton
7 [lsaretlemeleri (Tiirkge Ve Silik
Olmayacak)

8 IPres Kullanma Talimat1

IPres Calisma Alanina Yetkisiz Kisilerin

5 Girisi Engellenmelidir.
10 Pres Tezgah1 Calisma Alaninda Uyari
Etiketleri Olmalhdir.
Presin Bilgilerini Tasiyan Uretici Firma
11 N
Etiketi

12 |Pres Hidrolik Hortumlarinda Yag Kacagi

Pres Gogtergelerinde Ariza (Manometre
13 Vs)

14 |Acil Stop Butonu
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Cizelge 5.1 (devami): Preslerde Giivenlik Uygunsuzluklari

No Makine No Lokasyon |Markasi Tipi Seri No Ka[;asn
20 | Makine No:168 Ford Hatt1 N/A | Eksantrik Pres N/A N/A

Kontrol Paremetresi

Cift El Kumanda Butonu

(Isik Bariyeri)

IE1 Kol Sikismasimi Engeleyecek Sistem

Mekanik Bariyer

Hareketli Parcalara Temas1 Engelleyecek

Pres Tezgahinin Zemin Baglantisi

Kilitlemeli Ana Sartel

30 Ma Kagak Akim Rolesi

Olmayacak)

Pres Tezgahimim Kumanda Buton
isaretlemeleri (Tiirkge Ve Silik

IPres Kullanma Talimat1

Girisi Engellenmelidir.

IPres Calisma Alanina Yetkisiz Kisilerin

Etiketleri Olmalidir.

Pres Tezgah1 Calisma Alaninda Uyari

Etiketi

Presin Bilgilerini Tasiyan Uretici Firma

IPres Hidrolik Hortumlarinda Yag Kagagi

Vs))

IPres Gostergelerinde Ariza (Manometre

IAcil Stop Butonu

IPres Tezgah1 Zemin Yiiksekligi (74cm)
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5.1 Hidrolik Preslerde Matris Yontemi ile Ornek Risk Analizi

Cizelge 5.2: 5x5 Matris Metodu ile Risk Degerlendirmesi

RiSK DEGERLENDIRMESINI YAPAN EKiP;

[CALISAN TEMSILCisi DESTEK ELEMANI FORMEN e GUVENLIGI UZMANI URETIM MUDUR ISVEREN VEYA VEKILI
INDIRGENMIS RiSK
CrEEE| 2OLE || FRALRY TEHLIKE RiSK MEVCLHORRIRY ALINMASI GEREKEN ONLEMLER SORUMLU EERNIY KAYNAK
E ET TARIHI OLASILT
A5 SIDDET |RiSK.
Pres Yaralanma(lar), Preslerin perdiyodik kontrollerinin yilda bir defa yapurilmast AKSIYON 6331 SAVILIIS SAGLIGI VE GOVENLIGE
1 [makinatarinm Presierin kontrolleri 3rd part firma Kayitlarin saklanmast ISVEREN VEVA  [IARII N Y .
[k kontroltarinio il ISURS tarafindan yapiimiyor Preslerin yilda bir defa firmaya Kayitlarn ISVEREN VEKILI | FARAtinoan IS EKIPMANLARININ KULLANIMINDA SAGLIK V
lolmamasi Oliim saklanmas: CANLANMALIDIR. COVENLIK SARTLARL Y ONETMELIGH B MADDE:2 4
Pres makinelerinin MAKINA EVNIYET] Y ONETMELIGH
X © AKkstvyon
varalanmagiar), Fabrika igerisinde birgok presin CE (2000/42/AT) uyuntugunun (CE bulunmass E
22 |Ezilme. uzuv sertifikasyonu bulunmamaktada, CE sertifil aswnu unn;‘ayan preslerin yeni teknoloji C ISVEREN VEYA  [ISVEREN 1 4 MAKINA EMNIYETI YONETMELIGH
Zilm 1yan presle
kaybi. ayrica sertifikasi olmasa dahi CE normlarini e o oy preiorim 0 15160 ISVEREN VEKILI  |TARAFINDAN (2006/42/AT)
Olim karsilamamaktadir. standartina gore makine risk apilmasi ve ile CE LANMALIDE
ygun hale getirilmesi
< aralanmagian., Preslerden olas: firlayacak pargalann personele zarar vermesini engellemek igin pres etrafma — .
reslerin etrafindan gavenlik teli yeterli dayamkiikta koruyucu tel yaprimas: Is iS EKIPMANLARININ KULLANIMINDA SAGLIK VE
2.3 |parca Jzuv Preslerin etrafindan gavenlik tel Operatsrierin kalip alistirma, kalibs bagladiktan sonra ilk presleme islemleri sirasinda parca firlama ISVEREN VEYA |ISVEREN B a s |GUVENLIK SARTLARI YONETMELIGI MADDE:S
kaybi. meveut degil Lehlikesi yiikack oldugu igin. operatdrierin bu islemlcr sirasinda duracag noktann belirlonmesi ve ISVEREN VEKILI | TARAFINDAN VE 125
Otiim most (kolon arkam ve). " PLANLANMALID! :
KSIYON
Preslerde sikistirma tehlikesine karst - ,
¥y aratanmaian. sephalama islemi igin giivenlik takozlar: Kalip degistirme veya presin tablasinm igine girilmesi gercken durumlarda sephalarn ISVEREN VEYA | 1SVEREN 6331 SAYILI IS SAGLIGI VE GOVENLIG
2.4 |Ezilme Sikisma bl ovenli takozlan kumanda Kullamimamass durumunda personelin sikisma tehlikesi meveut. ) ISUERES VERILL | ARARINDAN 1 a 4 A K ULLANIMINDA SAGLIK v
o mekanik olaral resler igin giivenli calisma talimat hazirlanmast, personelere egitim verilmesi AL ANTALL VRN K S ARTLARY ¥ ONETMELIO! Bt MADDE:S
agiimaktadir.
i
. AKSIYON 6331 SAYILI i$ SAGLIGI VE GUVENLIGI
\varalanmaglan), SCHULER marka 810.75 Operatoriin kog altmna girmesi Slimeil tehlike yaratmaktadir. Sadece kogun asagiya TARI > SAGLIG oV
numarali pres makinasmim altma girilmesi indirilmesi sonucu kullanilabilecek seyyar sephalar meveuttur. ISVEREN VEYA  [ISVERE HKANUNU MADDE:4
25 [Ezilme Sikisma . - . : > . 1 a 4 |iS EKIPMANLARININ KULLANIMINDA SAGLIK VE
. igin kullanilabilecek mekanik olarak agilan givenli rsonelin kog altma giivenli bir sekilde girebilmesini saglamalk igin mithendisli 3 TARAF
ayon isin lllaniabilecel mekanic olaral agilan gOvenik | Personclin kog altin givenls bir elilde girebilmesini saglamak isin mihendisik ISVEREN VEKILL |TARAEINDAN SOVENT IR SARTLART ¥ ONETMBLIG! Eret
& N ° R MADDE 3
Yaratanmagiar). ersonellerin kullandiklar: makineler ile AKSIYON i 50 5
2.6 |Egitimsiz personel Uzuv feronellerin kullandiklan makineter il Pres operatdrierine presler ile ilgili is saEhif ve givenligi egitimlerinin verilmesi ISVEREN VENAISVEREN TaR g 1 4 4 G331 SAYILLES SAGLIGI VE GOVENLIGE
i1gili isg cgitimleri meveut deil VEKILL - U MADDE'17
kaybn, Oliim isviREN
Ford hattinda kullaml erin a ezitme 3 AKSIYON
aralanma(lar), ord hatunda kil presierin tamamminds crlne Giivenlik 1sik bariyerlerinin galismamasi veya devre dist kalmast durumunda ezilme sikisma Rirt 6331 SAVILI IS SAGLIGI VE GOVENLIGH
P —— Uzuv o o et oo resecde iny | [{STIKES! meveuttur ISVEREN VEYA  [ISVEREN N " " 4
zilme, Silagrma cay b, ek e e ek s itk olarak ik Kontrol etmelerini saglamak igin presiere ISVEREN VEKILI  [TARAFINDAN 1S EXIPMANTARININ KULTANIMINDA SAGLIK VEE
= i i : fe & PLANLANMALIDI [GUVENLIK SARTLARI YONETMELIGI EK-1 MADDE:3
= Oliim utontan meveut ve givenli alandadr itk s kool o
= Z
E = o e AKSIYON
= 3 et Ford hattinda kullanilan preslerin tamaminda ezilme ARSIV 331 SAVILI IS SAGLIGH VE GOVENLIGH
~ = =2 2.8 |Ezilmesiasma Uzuv Givenik 151k bariyerlerinin manuel reset konumunda bu konuda ve |ISVEREN VEYA iSVEREN |iSVEREN N " 4 |KANUNU MADDEa
2 = : -Stktgma DIV takibi yapilmas VEKILL I TARAFINDAN IS EKIPMANLARININ KULLANIMINDA SAGH
=3 5 o PLANLANMALIDI COVENLIK SARTLARL Y ONETMELIGH Bk 1 MADDE:3
4 R
Z
Z aratanmaian AKSIYON
= aralanmagian. Preslerde kullamilan kaliplarin bakim ve onanmlarnm mesleki yeterlilik sertifikast ARIHT 6331 SAYILIIS SAGLIGI VE GUVENLIGE
= 2 [Kahptan kaynakh vzuv Hasarh kaliplarin kullanims tehlike yaratabilir ot vetkil personcl tarafindan yapiimas: o " ISVEREN VEXA - |ISvEREN 1 a 4 U MADDE4-T
Iz tehlikeler kaybi, N Pl hé . s Dl e \ | ISVEREN VEKILI  [TARAFINDAN iS EKIPMANLARININ KULLANIMINDA SAGLIK
=) Ot aliplara yapilan bakim ve onarimlarin kayit altina alinmast PLANLANMALIDI COVENTIK SARTLARI ¥ ONETMELIGH BK-1 MADDE:3
&
(G331 SAVILITS SAGLIGH VE GOVENLIGH
2.10 |Kabplarn prese dogru uzuv Yanls yerlestirilen pres kaliplari nedeniyle Preslere kalip yerlestirme islemlerinin MYK onayl kaliper sertifikasi olan yetkili ISVEREN VEYA [0 1 4 4
verlestirilmemesi kaybi, parca firlama tehlikesi yaratabilir. personel nezaretinde takilmas: ve gikartilmast ISVEREN VEKILI  [FAsaminoan 5544 SAYILI MESLEKT YETERLILIK
o RUMU KANUNU EK MADDE 1
. (6331 SAVILITS SAGLIGI VE GUVENTIGH
Preslere sadece yetkili, egitim almis ve tecriibeli oparetorlerin AKSIYON NS
varalanma(lar), TARIT
etk rsonelin prese | Usuv Preslerin etrafindan giivenlik teli kullanmasint saglamak igin preslerin etrafinin tel ile gevrilip kilit altina alinmast ISVEREN VEVA |l o KT MANT ARININ K ULLANIMINDA SAGLIK VE
2.1 |Yotkisiz personel st meveut degil. [SG panosu ve ozel riskli Presier iizerine ozel riskli ckipman yazisimin asilmasi ve prese ozl isg panonusun SR VR AR ARNDAN 1 a 4 |GUVENLIK SARTLARI YONETMELIG MADDE:S VE EK-1
by ekipman isaretleri meveut degil. vapiimasi. isg panosuna yetkili personel listesi, egitim kayitlars, makine givenlik talimatlarimnin AN ANMALID! s )
Gm ronima o 5544 SAYILI MESLEKT VETERLILIK
KURUMU KANUNU EK MADDE 1
ARSIYON
varatanma(iar), Kaip degistirme islemi sirastnda kullanilmak igin kalip . § T ARIn SAGLISIVE & 5
Presterin agar kahiplarin kalip arabasindan ef ile itilmesi zor. Preslere agir kaliplanin yiiklenmesi igin ISVEREN VEYA ISVEREN (6331 SAVILI IS SAGLIGH VE GOVENLIGE
2.12 |Ezilme.Sikisma Uzuv degistirme arabasi meveut. Fakat kendinde itisli ve gekisli ISVEREN 1 4 a
ayon, Ot eminaie iivenli mithendislik giztimlerinin Gretimesi (kendinden itisli-cekisli kalip arabass kullanslmass vs.) VEKILI NGRS U MADDE:4
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Cizelge 5.3: 5x5 Matris Metodu ile Risk Degerlendirmesi
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Sekil 5.1: Tehlikeli Ortamin izole Edilmesi

Hidrolik presin c¢alismasindan kaynakli giiriilti ve c¢alisma esnasinda tehlikeli
bolgeye girislerin engellenmesi ve ortamin izole edilmesi igin presin etrafi komple
kapatilarak yalitilmalidir. Boylece hem giiriiltiiye karsi izole edilmis hem de ¢alisan

operatorler tehlikeli bolge disinda birakilmasi saglanir.

5.2 Hidrolik Preslerde Fine-Kinney Yontemi ile Ornek Risk Analizi

Bu ¢alismamizda Fine-Kinney risk degerlendirme metodunu ornek olarak riskli
hidrolik presin iizerinde uygulayarak gosterecegiz. Sekil 5.2°de higbir gilivenlik
tedbirlerinin olmadigi bir hidrolik pres tezgahi goriilmektedir. Bu pres ile
caligmalarda hem ¢alisan hem de etrafinda bulunan kisiler i¢in birgok tehlikelerin ve
risklerin oldugu goriilmektedir. Makinenin her yil rutin bakimlarinin yapilip
belgelenmesi gerekmektedir. Etrafindaki dagimik pargalar c¢alisanlarin iistiine
diisebilir veya c¢alisanlar takilarak yaralanabilirler. Hidrolik sistemim uygun

olmamasi yiiziinden tehlikeli durumlar olusabilmektedir. Parcalarin dogrultulmasi
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sirasinda giivenlik Onlemlerinin olmamasi1 par¢a firlamalarina neden olabilir.
Goriildiigii iizere bu makine ile ¢alismak ¢ok riskli olabilmektedir. Bu sebep ile
giivenlik Onlemlerini almadan calismanin durdurulmasi ¢ok daha iyi olacaktir.
Oncelikle elektrik ve hidrolik sistemleri elden gegirilmelidir. Makine iizerindeki
kaynak birlesim yerlerinin zayif noktalar1 giliglendirilmelidir. Hidrolik {inite etrafi
koruyucu kapaklar ile kapatilmalidir. Ayni sekilde hidrolik presin etrafi kapatilarak
izinsiz girisler engellenmelidir. Bu islemler yazili olarak kayit altina alinmalidir.

Ikinci olarak galisacag bolge belirlenmeli ve etrafi diizenlenmelidir. Kesinlikle yerde
takilip diistilecek daginik malzeme bulunmamalidir.

i

Sekil 5.2: Riskli Hidrolik Pres Ornegi
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Cizelge 5.4: Fine-Kinney Metodu ile risk Degerlendirmesi
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Cizelge 5.4°de goriilecegi lizerine Fine-Kinney Metodu ile yapilan risk analizinde de
goriilecegi iizerine bu hidrolik presi ile c¢alisma yapilmas: kesinlikle sakincalidir.
Tezgahtaki risklerin giderilmesi, giivenlik tedbirlerinin alinmasina kadar ortamdan
izole edilip kullanilmas1 yasaklanmalidir. Oncelikle giivenlik tedbirleri almmali,
arizalar giderilmeli, etraftaki daginiklar toplanip parcalar ve kaliplar raflarda
istiflenmelidir. Bu 6nlemler alinmali riskler giderilmelidir. Bu islemlerden sonra
tekrar risk analizi yapilmali ve risk seviyesi skoru diisdiikten sonra galisma ancak

tekrar ¢aklismaya baslanmalidir.
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6. SONUC ve ONERILER

Hidrolik presler, birgok farkli sektorde kullanilan ve is kazalarinin siklikla yasandigi

makinelerdir.

Hidrolik preslerde ¢alisan operatorlerin giivenlikleri ve sagliklar ile ilgili tedbirlerin
alinmasi, pres operatorlerinin daha iyi sartlarda calisabilmesi igin, preslerde Ki
mevcut emniyet onlemleri ile birlikte hareketli parcalara ulasilmasi dahil, bilhassa
tehlikeli ¢alisma bolgelerine ulasimin engellenmesi veya imkanlarin kisitlanabilmesi
saglanamalidir. Bunun saglanabilmesi i¢in koruyucu kafesler, 1s1k bariyerleri, alan
sensorleri gibi giivenlik ekipmanlari konularima deginilmis olup bu ekipmanlarin

kullanilmasinin 6nemine deginilmistir.

Ayrica Hidrolik preslerde acgik kaliplarla yapilan ¢alismalarda gilivenlik 6nlemleri
icin c¢ift el kumanda tertibartlarinin standart olarak kullanilmasi gerektigine
deginilmistir.

Ayrica ariza durumlarinda hidrolik presleri durduracak, ariza ikazi vererek emniyetli

konuma gecen ve c¢alisanlarin gilivenligini sagliyana kadar ¢alismamasini garanti

edecek emniyet ve gilivenlik sistemlerin kurulmasi gerektigine deginilmistir.

Bu boéliimde Pres atdlyesinde yapmis oldugumuz 5x5 matris ve Fine-Kinney risk
degerlendirme yontemlerinde ¢ikan sonuglar ve bu sonuglarin neticeleri
degerlendirilmistir. Risk skoru sonuclarina gore pres ve pres atolyelerindeki
calismalarda is giivenligi alaninda alinmasi gereken onlemlere katki saglamak adina

onerilerde bulunulmustur.

Pres atolyesinde iki farkli yontemlerle yapmis oldugumuz risk degerlendirmelerinde
ortaya c¢ikan risk skorlar1 risk metodarinin kendi i¢inde degerlendirildiginde
birbilerine benzer risk diizeyleri ortaya ¢ikacagi gorilmistiir. Bunun neticesinde
diyebilirizki, bir ¢alisma alaninda bir tehlike varsa bir riskin olmasida kaginilmazdir.
Burada objektif gercekei olarak yapilan risk degelendirmesinde hangi yontem ile
yaparsak yapalim sonugun degismedigini gézlemleriz. Objektif olarak yapilan gergek
risk degerlendirmelerinde risk yontemini degistirerek mevcut riski gizleyemeyiz.

Ama detayl bir risk analizi bize daha gergekei ve detayli sonuglar verecegide agiktir.
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5x5 matris riask analizi daha basit bir yontyemdir. Pres atolyelerinde fine-Kinney

metodu ile yapilan risk degerlendirme analizi bize daha detayli sonuglar verecektir.

Yapmis oldugumuz risk analizinin sonuglarini inceleyip degerlendirdigimizde
mevcut karsilastigimiz risklerin ¢ogunlukla makinelerin imalati sirasinda alinmayan
emniyet tedbirlerinden veya sonradan c¢alisma esnasinda bozulan emniyet
tedbirlerininden dolayr makinelerden kaynaklandigini, ikinci olarak ¢evre
sartlarindan tgiincli olarakta calisanlarin giivensiz hareketlerinden kaynaklandigini
gormekteyiz. Calisanlarin giivenlik tedbirlerini 6nemsememeleri veya fazla 6z
giivenlerinden kaynakli dikkatsizliklerin is kazalarma davetiye c¢ikarmaktadir.
Calisanlara ise bagslamadan once igbasi egitimleri ile ¢alisma sartlarinin ve glivenlik
kurallarinin  anlatilmas1 gerekmektedir. Ayni1 sekilde operatorlerin caligmaya ara
verdiklerinde tekrar ise baglamadan once tekrar isbasi egitimi almalarini zorunlu hale
getirilmelidir. Bilinmelidirki bu egitimler gdstermelik olmamali gercek ve detayl
egitimler olmalidir. Bu saglanirsa giivenlik kiiltiiriinii toplumuza yayma imkani
saglayabiliriz. Preslerde ¢aligan operatorlerin muhakkak pres operatorliigii egitimi

almis olmasi saglanmalidir. Pres operatorii disinda kimse ¢alismamalidir.

Preslerden kaynaklanan tehlikeler incelendiginde yapilan isin durumuna gore
tehlikelerin degistigini gormekteyiz. Preslerde yapmis oldugumuz incelemede yeterli
giivenlik tedbirlerinin alindiginda ve koruyucu ekipmanlara da yeterince onem

verildiginde kaza olma riskinin azaldig1 gériilmektedir.

ISG kanuna bagli bir ¢ok ydnetmelik cikarilmistir. Bu yonetmeliklerden en
onemlilerinden biriside Risk Degerlendirme Yoneltmenligidir. Bu yonetmelik
incelendiginde isletmede yapilan islere gore birgok giivenlik tedbirin alinmasi
gerektigi vurgulamaktadir. Malesef kiigiik isletmelerde alinmasi gerekli giivenlik
Onlemlerinin ya maliyetlerden kacinildigi i¢in yada caligsanlara verilmesi gerekli
egitimlerin eksikliginden dolay1 calisanlarin giivenlige 6nem vermemesi Sonucu is
kazalarinin sik oldugunu gormekteyiz. Bunun dnlenmesi i¢in oncelik ile igveren ve
calisanlarin giivenlik konusunda egitimlerin siki tutulmasi ve detaylara inilmesi

gerekmektedir.

Is kazalarindaki hatalar zinciri genellikle birbirine bagli olarak domino taslar1 gibi
zincirleme gergeklesir. Yaptigim gozlemler neticesinde sadece calisilan preslerde

degil, pres ¢evresinden, ¢alisma ortamindan kaynaklanacak bir tehlikeninde o preste

68



bir is kazasi olma riski tasidigi gézlenmistir. Calisma ortaminin diizenli olmast,
imalatta kullanilan kalip, ara¢ ve gereglerin, ham madde ve {iretilen pargalarinda
diizenli olarak yerlestirilmesi, yerlerinin belirli ve diizenli ve etiketlenmesinin
yapilmasi risklerin azaltilmasini saglayict unsurlar oldugunu goriilmektedir. Calisilan
ortamin dagimik oldugu, ara¢ ve gereglerin diizglin yerlestirilmedigi, gelisi giizel

yerlere atilmis atdlyeler herzaman is kazasina davetiye ¢ikarmaktadir.

Cagimizda teknolojik gelismeler bag dondiiriicii bir hizla ilerlemektedir. Endiistri 4.0
ile birlikte gelisen robot ve robot kollar1 teknolojisinin preslerde de kullanilmasi
tiretimde c¢alisan operatorlerin - riskli ¢alisma alanlarindan uzaklasmasini
sagliyacaktir. Bu da beraberinde calisma esnasinda preste sikismadan kaynakl
kazalarin Oniine gegilecektir. Endiistri 4.0 ile birlikte karanlik (1s1ksiz) akilli
fabrikalarin, akilli pres at6lyelerin olusacagi bu donemde bizde bu gelismelere vakit
kaybetmeden uyum saglamaliyiz. Endiistri 4.0 ile birlikte fabrikalarimizi gelismelere
adapte ettigimizde hem is kazalarmin oniine ge¢mis olacagiz ama ayni zamanda da
kaliteli ve verimli bir ¢alisma yaparak iiretim miktarimiz1 da artiracagiz. Ik basta
maliyetlerde artig gibi gériinsede ileriye doniik firmalarin verimligini ve kazanglarini

artiracaktir.

Yapmis oldugumuz bu calisma neticesinde liretim yapan bir orta oOlgekli pres
atolyelerinde is giivenligi ve sagligi konusunda, is kazalarinin azalmasina katki
saglamak ve daha gilivenilir bir ¢alisma ortami i¢in asagidaki Onerileri ortaya

koyabiliriz;

Yapilan risk degerlendirmelerinde ¢ikan sonuglar, risk skorlarinin bize gosterdigi
giivenlik Onlemlerinin alinmasinda ve operatorlerin egitimlerinde zayif kalindig
goriilmistiir. Bunun igin preslerde standart detayli bir risk degerlendirmesi yapilmasi
saglanmalidir. Yapilan risk degerlendirmelerinin dikkatli bir sekilde analiz edilmesi
ve risklerin yiiksek oldugu noktalarin ivedi olarak iyilestirilmesi saglanmalidir.

Unutulmamalidir ki 6nemsenmeyen her risk bize is kazasi olarak geri donebilir.

Kazaya sebep verebilecek, preslerdeki koruyucu ekipmanlarin her pres igin ve
calisma sekline gore uygun olanmin secilmesi ve diizenli olarak bakim ve
onarimlarinin yapilmasi ve ¢alistiginin kontrol edilmeli ve ayni zamanda ekipman

arizalandiginda bize ikaz vermesi de saglanmalidir.
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Pres atdlyesinde calisilan ortaminda mutlaka diizenli ve tertipli tutulmasi
gerekmektedir. Presin etrafinda ¢aligsanlarin is kazasina ugramasina neden olacak is
pargasi, iretim kaliplari, alet ve ekipmalarin olmamasi gerekmektedir.  Hepsinin

yerleri belli olmali, etiketlendirilmeli ve raf sistemi ile depolanmalidir.

Risk degerlendirme yonetmeliginin hem igverene hem calisanlara ayri bir egitim
verilerek anlatilmasi saglanmalidir. Caligmalarimizdan ¢ikardigimiz sonug siirekli ve
kaliteli ve etkili olarak verilecek is giivenlik egitimlerinin ¢alisanlar {izerinde is
giivenligi kiiltiirii olusturdugunu gérmekteyiz. Is kazalari olduktan sonra her
calisanin alg1 diizeyi artmakta ama zaman gegtikge tekrar azalmaktadir. Bu yiizden

egitimlerin verilmesi ve aksatilmadan tekrar yenilenmelidir.

Risk degerlendirmesi yapmayan veya eksik yapanlarin para cezalari caydirici olacak
sekilde uygulanmalidir. Ama 6ncelikle yapilan iyi bir risk analizinin ne kadar 6nemli
oldugu, bizlere ne faydalar sagladigi ve neden dikkat edilmesi gerektigi isverenlere
detayli bir sekilde anlatilmalidir. Bilinmelidir ki isveren is giivenligi ve sagligi
konusunda 1iyi bir bilgiye sahibi olmazsa sistem gostermelik olmaktan oteye
gecemez. Bu yiizden oOncelik igverenlerin is saghgi ve giivenligi konusunda

kazanilmasi saglanmalidir.

Risk skorlarini etkileyen en Onemli degerlerden biriside is kazalarinin olma
olasiligidir. Olasilik  degerini  aldigimiz  Onlemlerle disiirmeliyiz. Olasilik
degerlerinin onlemler almadan diisiiriilmesi yani diisiik gosterilmesi yapilan risk
degerlendirmelerinin objektifligine golge diistirmektedir. Alacagimiz saghkli ve
giivenli 6nlemler preslerde is kazalarinin olma olasiligini diisiirecektir. Bunun iginde
saglikli ve detayli yapilacak risk analizleri is kazalarinin olma olasiligini

diistirecektir.

Preslerle ¢alismalarda robot uygulamalarina gegilmesi , ortamin calisanlara karsi
giivenlik koruma alanlart ile izole edilmesi, bdlgeye izinsiz girmelerinin
engellenmesi  saglanmalidir. Presler ¢alisma sartlar1 bakimindan yiiksek sesli
tezgahlardir ve giiriiltii ortam ve cihazlarin ses yalitimin uygun araglar ile yapilmasi

calisanlar agisindan risklerin azalmasini sagliyacaktir.

Son olarak bir Onerimizde ufak isletmelerde gorev alan is giivenligi
profesyonellerinin direk igverene bagli ¢calismasi ve maaslarini igverenden almalari

onlarin objektif olmalarmin  Oniinde bir engel olusturmaktadir. Isverenlerin
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bilin¢lendirilmesi ve ayni zamanda is giivenligi profesyonellerin bagimsiz olarak

gorev yapmalar1 c¢alismalarin daha giivenli ve saglikli olmasini sagliyacaktir.
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