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ONSOZ

Metal sektorii igerisinde yer alan metal yilizey temizleme boliimleri is
saglhig1 ve gilivenligi agisindan tehlikeli simnifa girmektedir. Bu boliimlerin tehlikeli
smnifa girmesinin nedeni c¢alisanlarin is kazasi gecirme ve meslek hastaligina
yakalanma riskinin yiiksek olmasidir. iscilerin sagliklar1 agisindan daha giivenli bir
caligsma ortami olusturmak i¢in bu boliimlerde kullanilan imalat tekniklerinin gdzden
gecirilmesi gerekir. Bu ¢alisma bes boliimden olugsmaktadir. Birinci boliimde, metal
ve metal sanayi hakkinda bilgi verilmistir. ikinci béliimde, korozyonun tanimina,
metal ylizey temizleme isleminin tanimina, metal yiizey temizleme igleminin
amacina ve metal yiizey temizleme tiirlerine yer verilmistir. Ugiincii béliimde, Is
saglig1 ve giivenligi tanimina, is sagligi ve gilivenligi temel kavramlarina, is kazasi
istatistiklerine, is saglig1 ve giivenligi yonetimi ve ¢alisanlarin sorumluluklarina yer
verilmistir. Dordiincii  boliimde, Finne-kinney risk degerlendirmesi metodu
kullanilarak caydanlik iretimi yapan bir isletmede uygulama yapilmistir. Besinci

boliimde, isletmeye onerilerde bulunulduktan sonra sonug¢ kismina yer verilmistir.

Anahtar Kelimeler: Metal Yiizey Temizleme, Is Saglig1 ve Giiveligi,

Is kazas1, Meslek Hastalig1, Metal Sanayi, Finne-Kinney.
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ABSTRACT

Metal surface cleaning departments situated in the metal sector are
dangerous section because of the high risk of accident and occupational disease
according to occupational health and safety. The manufacturing techniques used in
these departments should be revised to create a safety working environment. This
thesis consists of five sections. The first section has information about metal and
metal industry. The second section has the definition of corrosion, the definition of
metal surface cleaning process, the aim of metal surface cleaning and the types of
metal surface cleaning manufacturing processes. The third section has the definition
of occupational health and safety, the basic concept of occupational health and
safety, occupational accident statistics in the metal sector, the management of
occupational health and safety and the responsibility of employees. In the next
section, a risk evaluation method named Finne-kinney is used to make application in
a manufacturing plant that produces metal teapot. The final section has suggestions

and conclusion.

Keywords: Metal Surface Cleaning, Occupational Health and Safety,
Occupational Accident, Occupational Disease, Metal Industry and Finne-Kinney.
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1. BOLUM

1.1.Metal ve Metal Sanayi Kavram

Metaller, Yiiksek elektrik ve 1s1 iletkenligi, kendine 6zgii parlaklig
olan, sekillendirmeye yatkin, katyon olusturma egilimi yiiksek, oksijenle birleserck
cogunlukla bazik oksitler veren elementlerdir. Kendi aralarinda soy metaller ve soy
olmayan metaller olarak smiflandirilir. Altin, giimiis ve platin elementleri soy
metallere 6rnek olarak verilebilir. Demir, Aliminyum ve ¢inko elementleri soy

olmayan metallere 6rnek olarak verilebilir. [1]
Metallerin genel 6zellikleri sunlardir:

e Civa disindaki tiim metaller oda sicakliginda katidir.
e Yiizeyleri parlaktir.

e Is1ve elektrigi iyi iletirler.

e Tel ve levha haline gelebilirler.

e Tek atomludurlar.

e Kendi aralarinda bilesik yapmazlar.

e Kendi aralarinda alagim yaparlar.

e Elektron verme 6zelligindedirler.

e Canlilarin yapisinda ¢ok az bulunur.

e Kaynama ve erime noktalar1 yiiksektir

e Periyodik tabloda 1A,2A,3A grubunda bulunurlar

e Sulu ¢ozeltileri baz 6zelligi tasir.[2]

Metallerin giinliik hayatta kullanilmasindaki nedenler:
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e Bakir, yumusak ve iletken bir metal oldugu igin elektrik
kablolarinin yapiminda kullanilmaktadir.

e Altin ve glimiis metalleri, islene bilinir olduklar1 i¢in miicevher
olarak kullanilirlar.

e Metaller, genel olarak sert bir yapiya sahip olduklar1 i¢in ingaat
sektoriinde kullanilmaktadir.

e Aliiminyum, yumusak ve 1s1 iletkenligi yiiksek bir metal
oldugu i¢in bazi mutfak esyalarin ve ugak govdelerinin

uretiminde kullanilmaktadir. [1]

Metal olan elementleri isleyen veya sekil veren sektorler, metal sanayi
icerisinde yer almaktadir. Avrupa toplulugu ekonomik faaliyetlerin istatistiki
smiflandirmasia (NACE) gore, metal sanayi 16 alt sektorden olusmaktadir. Bu alt

sektorler agagidaki tabloda yer almaktadir.

Tablo 1 : NACE revizyonu 1.1 gore metal sanayinin simiflandirilmasi.[3]

Nace Kodu Ac¢iklama

27.10 Ana demir ve ¢elik iirlinleri ile demir alasimlariiretimi.
27.21 Doékme demirden boru iiretimi.

27.22 Celik boru tiretimi.

27.31 Soguk ¢ekme islemi.
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27.32 Dar seritlerin soguk haddelenmesi islemi.

27.33 Soguk sekillendirme ve katlama islemi.

27.34 Tel ¢ekme islemi.

27.41 Degerli metal tirtinlerin tiretimi.

2742 Aliiminyum tiretimi.

27.43 Kursun, ¢inko ve kalay maddelerinin tiretimi.
27.44 Bakir tiretimi.

27.45 Demir digindakidiger metallerin tiriinlerin tiretimi.
27.51 Demir dokiim iglemi.

27.52 Celik dokiim islemi.

27.53 Hafif metal tirtinlerin dokiim islemi.

27.54 Demir disinda Ki diger metal {irtinlerin dokiim islemi.
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1.2.Tiirkiye’de Metal Sanayinin Tarihsel Gelisimi

Gliniimiizde metal sanayi icerisinde yer alan demircilik meslegi
Tiirkler’in en eski ugraslarin basinda geliyordur. Orta Asya’da demir cevherinin
bolca ve kolay ¢ikartilabilir olmasi Tiirklerdedemirisleme yeteneginin gelismesine
sebepolmustur. Cogu tarih¢i diinyada ilk demiri isleyen kavim olarak Tirkleri
gosterir. Tiirklerin demire hakim olmasit ve demirden ¢ok sayida ve ¢esitli silah
tiretmeleri Tiirklerin savaglarda {istiin duruma gelmelerini, Viyana ile Japonya

arasinda genis bir araziye yayilmalarini saglamustir. [4]

Sanayi devriminden dolayr metaller, otomotiv ve agir silahlarin
yapiminda kullanilmistir. Bat1 diinyasinin gelistirdigi teknoloji, biriktirdigi sermaye
ve sOmiirgelerden elde ettigi ucuz iscilikle birlikte sanayi devrimlerini
gerceklestirerek ekonomik anlamda kalkinmislardir. ABD, Almanya, Ingiltere,
Fransa, Japonya ve Italya alt agir sanayi ile alt yapilarini saglamlastirarak 20. yy. II.
yarisinda diinyanin en gelismis llkeleri konumuna yiikselmislerdir. Sonug olarak,
uzunca bir donem iilkelerin giicii demire ve celige ne kadar sahip olduklar ile

belirlenmistir.[4]

Tiirkiye’ de ilk metal sanayinin kurulus g¢alismalart 1925 yilinda
Kirikkale ilgesinde bir fabrikada baslatilmistir. 50.000 ton iiretim kapasitesi bulunan
bu fabrika, her tirlii takim metalleri, makine yapr metalleri ve az miktarda insaat
demirleri iiretmeye baslamistir. Metal sanayinin temel alt yapisi da bu donemde

olusturulmustur. [5]

Kurtulus ve Birinci Diinya savaglar1 sirasinda metal sanayi igerisinde
yer alan demir ¢elik sanayine duyulan ihtiya¢, Tiirkiye’de bu sanayinin kurulmasi
lehinde bir sonu¢ dogmasina sebep olmustur. Metal iriinleri ithalatinin genel ithalat

degerleri arasinda 6nemli bir yer tutmasi, bu sanayinin Tiirkiye’de kurulup isletmeye
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acilmasini saglamistir. Tirkiye’demetal sanayinin yapisal temeli 17 Mart 1926
tarininde  kabul edilen  “DemirSanayinin  Tesisine Dair 786  Sayili

Kanun”ileatilmistir.[5]

Tiirkiye’de metal sanayinin gelismesi i¢in Karabiik’te, 15.000 ton/yil
kapasiteyle Karabiik Demir ve Celik fabrikalarikurulmustur.Bu tesisler, {ilkemizin ilk
entegretesisleridir ve 1955 yilinda Tiirkiye demir celik Isletmeleri’nebaglanmistir.
Ozel sektorde ise 1960 yilinda ilk ark ocakli tesis olan METAS 20.000 ton/yil
kapasite ile faaliyete gegmistir.[5]

Tirkiye’nin gelisen ekonomik kosullar1 ve {iretimin talebinin
karsilayamamasi Sebebi ile 1965 yilinda Tirkiye’nin ikinci demir g¢elik fabrikasi
470.000 ton/yil kapasite ile Eregli Demir ve Celik fabrikasidir. 1975 yilinda da
Tiirkiye’nin iiciincii entegre tesisi Iskenderun Demir ve Celik Fabrikalari,

Tiirkiye nin giineyinde Iskenderun Kérfezi'nde kurulmustur. [5]

1980’11 yillar boyunca sektor, biiyiikk bir gelisme gostermistir. Ham
celik iiretim kapasitesi 6 milyon tonu gegerek, 6zel sektoriin onciiliik ettigi ve demir
celik trtinlerinin elektrikli ark ocaklarinda tiretilmesi dénemi hiz kazanmistir. Yeni
ark ocakli tesisler iiretime ge¢mistir. Sonug olarak ham c¢elik iiretimimiz, 1980’1

yillardan itibaren siirekli artis gostermistir. [5]

Tiirkiye’de demir ¢elik sektorii 199011 yillardan itibaren hem kapasite
hem de kalite anlaminda biiyiik ilerlemeler kaydetti. 1999 yilinda Tirkiye, 4,97
milyon tonu entegre tesislerden, 9,17 milyon tonu ise ark ocakli tesislerden olmak

tizere 14,1 milyon ton s1vi ham c¢elik iiretimi ger¢eklestirdi.[5]

19



1.3.Tiirkiye’de Metal Sanayi’nin Stratejik Onemi

Tiirkiye’de metal sanayi ekonomik biiyiikliik, barindirdig: is giicli ve
stratejik onemi ile Tiirkiye’nin en 6nemli sanayi alan1 durumunda bulunur. Metal
sanayinin igerisinde demir ¢elik, otomotiv, metal, beyaz esya, savunma ve otomotiv

yedek pargalari iireten sektorler bulunur. [4]

Metal sanayi biitiin sanayiler i¢cinde en Onemli is koludur. Ciinkii
biitiin sanayilerde iiretimi saglayacak olan da yine demir ¢elikten iiretilmis tezgahlar,
aletler ve metallerdir. Metal sanayisinin irettigi triinler biitiin sanayiden ¢ikarildigi
zaman geriye neredeyse hicbir sey kalmaz. Salt emege dayali aletin bulunmadig: bir
sanayi yok denecek kadar azdir. Istihdam agisindan degerlendirildiginde Metal
Sanayi’nin en biiyiik 6zelligi kentli bir 6zellik tasiyor olmasidir. istihdam iizerinde
beliren sorunlar ve ¢ézlimleri genelde metal sanayi lizerinden yapilir. Metal is kolu

toplu s6zlesmeleri her zaman diger sektorleri de etkilemistir.[4]

1.4. Tiirkiye’de Metal Sanayi Sektériinde ki Is Giicii

Durumu

Tiirkiye Cumbhuriyeti Sosyal Giivenlik Kurumunun resmi web
sitesinde, 5510 sayili kanunun 4-1/a kapsaminda yillara gore isyeri ve sigortalilara ait
istatistik verileri yaymlanmaktadir. Bu verilerden kullanilarak asagidaki analizler

yapilmustir.

2010 yilinda ana metal sanayi sektorii 8,612 isyeri ile Tiirkiye
genelinde faaliyet gosteren is yerlerinin % 0,65 ’ini olusturmaktadir.2011 yilinda ana
metal sanayi sektorii 9,059 isyeri ile Tirkiye genelinde faaliyet gosteren is yerlerinin

% 0,63 ’linii olusturmaktadir.2012 yilinda ana metal sanayi sektorii 9,063 isyeri ile
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Tiirkiye genelinde faaliyet gosteren is yerlerinin % 0,59 ’iinii olusturmaktadir.2013
yilinda ana metal sanayi sektorii 8,918 isyeri ile Tiirkiye genelinde faaliyet gosteren
is yerlerinin % 0,55 ’linli olusturmaktadir. Bu veriler incelendiginde, 2012 yilina
kadar bu sektoérde bulunan firmalarin sayisi artmistir fakat 2013 yilinda bu firmalarin

say1st azalmistir.[6]

Isyeri Sayisi
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9000 / \

8900 /
8800 / Ana Metal Sanayinde

Faaliyet Gosteren
8700 / Firma Sayisi

8600

8500

8400

8300 . . . .
2010 2011 2012 2013 Yil

Sekil 1 : Tiirkiye Genelinde ki Ana Metal Sanayinde Faaliyet Gosteren Firma

Sayilarimin Yillara Gore Degisimi.

2010 yilinda ana metal sanayi 145,014 calisan sigortali ile Tirkiye
genelinde ¢alisan sigortalilarin % 1,45’ini olusturmaktadir. 2011 yilinda ana metal
sanayi 158,175 calisan sigortal1 ile Tiirkiye genelinde ¢alisan sigortalilarin % 1,43’
ini olusturmaktadir. 2012 yilinda ana metal sanayi 164,795¢alisan sigortali ile
Tiirkiye genelinde ¢alisan sigortalilarin % 1,38’ ini olusturmaktadir.2013 yilinda ana
metal sanayi 159,842 c¢alisan sigortali ile Tiirkiye genelinde ¢alisan sigortalilarin %

1,28’ iinii olusturmaktadir. Bu veriler incelendiginde, 2010 yilindan 2012 yilina
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kadar ana metal sanayinde c¢alisan toplam sigortali kisi sayisinda artis olmustur fakat

2012 yilindan 2013 yilina kadar bu sayida diisiis olmustur.[6]

Calisan Kisi Sayisi

7,55%
7,50% /
7,45%

/ == Tiirkiye Genelinde ki Ana
7,40% Metal Sanayinde bayan
/ sigortali ¢alisanlarin

0,
7,35% / Sayilarinin Bay Calisanlara
7,30% Orani

7,25%

7,20%

7,15% . . .
2010 2011 2012 Yil

Sekil 2 : Tiirkiye Genelinde ki Ana Metal Sanayinde Calisan Sigortalhilarin

Yillara Gore Degisimi.

2010 yilinda ana metal sanayinde sigortali ¢alisan kadin sayis1 10,540
kisi ile Tirkiye genelinde bu sektérde calisankadinlarin % 7,27  sini
olusturmaktadir.2011 yilinda ana metal sanayinde sigortali g¢alisan kadin sayisi
11,716 adet kisi ile Tiirkiye genelinde bu sektdrde calisan bayanlarin % 7,41 ini
olusturmaktadir.2012 yilinda ana metal sanayinde sigortali ¢alisan kadin sayisi
12,360 adet kisi ile Tiirkiye genelinde bu sektérde calisan kadinlarin % 7,50 sini
olusturmaktadir. 2013 yilinda ana metal sanayinde sigortali ¢alisan kadin sayisi
12,319 adet kisi ile Tiirkiye genelinde bu sektorde ¢alisan kadinlarin% 7,71’ini
olusturmaktadir. Bu veriler incelendiginde, 2010 yilindan 2013 yilina kadar bayan

calisan sayis1 erkeklerle oranla stirekli artis gostermistir. [6]
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Sekil 3 : Tiirkiye Genelinde ki Ana Metal Sanayinde Calisan Kadin Sigortah

Sayilariin Yillara Gore Erkek Calisanlara Orani.
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2. BOLUM

Metal ylizey temizleme ve yiizeyi temizlenen metallerin parlatilmasi
isleminin asil amaci korozyona dayanikli bitmis metal {iriinlerin tretilmesini
saglamaktir. Bu boliim icerisinde korozyon tanimina, metal yiizey temizleme islemi
tanimina, metal yiizey temizleme yontemlerine ve metal yiizeylerinin parlatilmasi

islemlerine yer verilmistir.

2.1. Korozyon ’un Tanimi

Metallerin genel o6zelliklerinden birisi oksitlenmeleridir. Oksitlenme, metal ve
alasimlarinin su ile temasindan olusur. ileri asamalarda asinmaya déniisiir. Bu
asinma korozyon olarak tanimlanir. Korozyon, A¢ik atmosferde bulunan her metal

i¢in bir tehdit unsurudur.

Korozyonun en fazla gorildiigii malzeme tiirii ise metallerdir.
Metallerin korozyona ugrama miktarlari oksijene olan ilgileriyle alakalidir. Serbest
halde kararli olan metallerin korozyon dayanimlari daha yiiksekken, oksijen ilgisi
nispeten daha fazla olan metaller daha kolay oksitlenme egilimindedirler. Metallerin
korozyonlar igerisinde en énemli ve tehlikeli boyutta olani demirin korozyonudur.
Uretim kolayliklar1 ve diisiik maliyet birgok yerde celik ve demir kullanimini

yayginlastirmustir. [7]

Metaller korozyona kimyasal ve elektrokimyasal olmak ftizere iki

sekilde ugramaktadir.
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Bir metal arada herhangi bir araci olmadan kimyasal bilesikler
meydana getirerek asinirsa buna kimyasal korozyon denir. Kimyasal korozyonun
meydana gelebilmesi i¢in yiiksek sicakliklara gereksinim vardir. Etkilerini metal

yiizeyinden kabuk halinde pargalarin kalkmasiyla gosterir. [8]

Elektrokimyasal korozyon, yalin olarak metallerin elektrik akimi ile
asimmmast olayidir. Ancak korozyonun meydana gelmesi i¢in tek basina elektrik
akiminin olmasi yeterli degildir. Elektrokimyasal korozyonun meydana gelebilmesi
icin bir elektrolit, bir de iletkenin olmas1 gereklidir. Elektrolit, iyonlarina ayrisabilen
asit, baz ve tuzlarin sudaki eriyikleridir. Bu nedenle iyon igeren sulu g¢ozeltilere
elektrolit ad1 verilir. Metaller, bu tiir iyonlarina ayrilabilen eriyiklerle iyon alis veris
yapmak ister. Buna metalin erime basinci denir. Eriyik iyonlar1 ise metal iyonlarinin
eriyik icerisine gegmesini engellemeye ¢alisir. Eger metalin erime basinci fazla ise

korozyon meydana gelir. [8]
2.2.Metal Yiizey Temizleme isleminin Tanim

Cesitli nedenlerden dolay1r metal olan bir iirliniin asindirilarak veya
kaplanarak yiizeyinin degistirilip ergonomik ve kullanigh bir hale getirme islemine
metal yiizey temizleme denir. Metal yiizeylerinin temizlenmesinin ana nedeni
korozyona direncli iirlinler meydana getirmektir. Bu islemin yapilmasindaki diger

nedenleri su sekilde siralayabiliriz:

e Imalat asamalar1 sirasinda olusabilecek sekil bozukluklarini
giderilmesi.

e Imalat asamalar1 sirasinda metal kesim islemleri sonucunda,
kesim yerinde olusan metal capaklarmi ylizeyden

temizlenmesi.
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Uriinlerin yiizeylerinde bulunan eski boya, pas ve yiizeye
yapismis yabanci maddeleri temizlenmesi.

Uriinlerin yiizeyinde bulunan kir ve yag tabakasini yiizeyden
temizlenmesi.

Uriinlerin  yiizeyinde bulunan kalin veya ince oksit
tabakalariin temizlenmesi.

Kaplanacak pargalarin islenmesi sirasinda zarar gormiis
tabakanin yiizeyden temizlenmesi.

Uriinlerin, dis goriiniislerini giizellestirme ve dis etkilere kars

yiizeyin direncinin arttirilmasi.

2.3. Metal Yiizey Temizleme Yontemleri

Metal yiizey temizleme yontemlerini, genel olarak siniflandirabiliriz;

Mekanik yiizey temizleme yontemleri.

Kimyasal yollarla yiizey temizleme yontemleri.

2.3.1. Mekanik Yiizey Temizleme Yontemleri

Yiizeyde bulunan yabanci maddeler, tel firga veya zimpara gibi

kimyasal olmayan yiizey temizleyici malzemeler kullanilarak uzaklastiriliyor ise

mekanik metal yiizey temizleme yoOntemleri kullanilmistir. Mekanik yiizey

temizleme yontemleri, metal {irlinlin geometrik yapis1 ve kullanilan metal

malzemesinin tiiriine gore tiretim asamalarinda belirlenmektedir. Mekanik yontemler,

kimyasal yontemlerle karsilastirildiginda kullanimi daha basit yontemlerdir. Pasl ve

yagl ylizeylerde istenilen sonucu veremeyebilir ve islem sirasinda kullanilan el

aletleri metal yiizeyinin diizgiinligiinii bozabilir. Bu yontemleri, yedi alt baslik

halinde asagidaki gibi siiflandirabiliriz:
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e Zimpara ile temizleme yontemi.

e Kaba taslama yontemi.

e ince taslama yontemi.

e Tel firga ile temizleme yontemi.

e Kumla ile temizleme yontemi

e Doner makinesi ile temizleme yontemi.

e Vibrasyon ile temizleme yontemi.

Zimpara ile Metal Yiizey Temizleme Yontemi; metal, tahta veya
daha baska maddelerin yiiziinii asindirip diizeltmeye ya da parlatmaya yarayan,
istline zimpara tozu yapistiritlmis kalin kagit veya bezleri zimpara malzemesi diye
tanimlaya biliriz. Zimpara malzemeleri, zimparanin kullanildig1 yerler ve zimpara
isleminin kalitesi, zimparanin sertligine ve yapisina baglidir. Zimpara kagidinin veya
tasinin sertligi taneciklerinin baglama giicii ile degerlendirilir. Yapistirici veya
baglayici gerecin Ozelligi tanecigin kopmadan is gormesini dogrudan etkiler.
Zimpara kagidinin {izerine yapistirilan zimpara taslar1 boyutuna gore dlgeklendirilir.
Bu 6lgeklendirme birimi kum seklinde isimlendirilir. Genel olarak zimpara g¢esitlerini

sekline ve yapildig1 malzemeye gore 6 gesittir; [8]

¢ Rulo zimparalar.
e Mop zimparalar.
e Elyaf zimparalar.
e Bant zimparalar.
e Fiber disk zzimparalar.

o Kagit zimparalar.
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Resim 1 : Zimpara malzemesi ¢esitleri.[9]

Resim 2 : Zimpara malzemesi kullanilarak yapilan zimparalama islemi.
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Kaba taslama yontemi; 6n temizleme islemidir. Dokme ya da dovme
yontemleriyle iglenmis parcalar eger Oziirliiyse bunlarin giderilmesinde zimpara
taglarindan ya da taglama tezgahlarindan yararlanmak miimkiindiir. Kaba taslama
yapilmis par¢a yiizeyinde izler olusur. Amag, parca yiizeyini diizgiin hale getirmek

oldugu i¢in bu izler sonradan yapilacak ince taglama ile giderilir. [8]

Resim 3 : Kaba taslama islemi.

Ince Taslama Yontemi; hassas veya cok parlak yiizeler icin yapilan
zimparalama islemidir. Kaba taslama ile diizeltilmis ya da ylizeyinde agir kirlerin
bulundugu is pargalar1 ince taslama islemiyle temizlenir. Taglama isleminde
cevresine tutkalla zimpara tozu serpilmis tekerler kullanilir. Bu tekerler agactan,

sikistirilmis kege ya da mantardan yapilir. Kege bir tekstil tirtintidiir.[8]
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Resim 4 : Kece malzemesi kullamlarak yapilan ince taslama islemi.

Tel fircalarla temizleme yontemi; metal parcalar lizerindeki oksit
tabakalar1 tel fircalar yardimiyla temizlenebilir. Dovme demirciligi, sicak kaliplama
ya da dokiim yoluyla tretilmis parcalarin yiizeyinde bulunan oksit tabakasinin
temizligi elde kullanilan sapli fircalar ile yapilir. Temizlemede kullamilacak firca

telleri, temizlenecek geregten daha sert olmalidir. [8]
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Resim 5 : Tel fircalama islemi yapan bir makine.

Kumla temizleme yontemi; en iyi yiizey temizligi islemi kum
puskiirtme yontemi ile yapilabilir. Daha onceleri yalnizca kum piiskiirtme
yapilmasina karsin son zamanlarda kum yerine bircok sert ve asindirici kati
partikiiller de kullanilmaktadir. Bu yontemde silis kumu yiiksek hizla metal yiizeyine
bir tabanca ile piiskiirtiiliir. Boylece ylizeyde bulunan pas ve biitiin yabanci maddeler
tam olarak giderilebilir. Bu yontem, boyanacak ylizeyin yiiksek basingla piiskiirtiilen
sert maddelerle bombardiman edilerek asindirilmasi ve pirelendirilmesidir. Asindirict

olarak ¢elik bilye ya da kum kullanilir. [8]
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Resim 6 : Kumla yiizey temizleme makinesi.[8]

Doner dolapta temizleme; girintisi ve ¢ikintis1 ¢cok olan yiizeyi
temizlenecek parcalar, kum ve zimpara tozu ile birlikte yatay ya da egik eksenli
dolap igerisine konur. Doner dolabin hiz1 15-45 devir/dakika arasinda degisir. Dolap
icerisine konulan is parcalar1 ve temizleyiciler 6 ila 48 saat arasinda gevrilir.
Temizlemenin is pargast yiizeyinde esit olabilmesi i¢in parcalarin yuvarlanmasi
gerekir. Yuvarlanma esnasinda parca aralarindaki temizleme gereclerine siirtiinerek

yabanct maddelerden arindirilir. [8]
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Temizleme
parcalar

Temizlenen
pargalar

Sekil 4 : Doner dolapta temizleme isleminin sematik goriiniisii.[8]

Vibrasyon  makinesinde temizleme  yontemi;  vibrasyon
makinelerinde is pargalariyla asindirici maddeler, kazan bigimli kaplarda yatay ve
dikey hareket ettirilir. Bu hareket neticesinde is parcalarina siirtlinen asindirici
maddelerin her biri asinmaya yol acar. Dolayist ile is parcalarinin yiizeyi

temizlenmis olur. [8]

Sekil 5 : Vibrasyon yontemiyle yiizey temizleme isleminin sematik goriiniisii.[8]
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2.3.2. Kimyasal Yiizey Temizleme Yontemleri

Yiizeyde bulunan yabanci maddeler, kimyasal sivilar kullanilarak
uzaklastiriliyor ise kimyasal metal yiizey temizleme yontemleri kullanilmistir. Metal
yiizeylerdeki pasin temizlenmesi i¢in son derece etkili bir ylizey temizleme
yontemidir. Uygun konsantrasyonlar da asit g¢ozeltileri i¢ine daldirilarak metal
yiizeyindeki pas ve yabanci maddelerin kimyasal olarak temizlenmesidir. Metal

tizerindeki yagi ve pasi alirken mikron diizeyde gozenek agarak ylizeyde boyanin

tutunmasini artirir. Kimyasal yollarla metal ylizey temizlemede, genelde nitrik ve
stlfuirik asit kullanilir. [8]

Resim 7 : Metal Yiizey Temizleme Boliimlerinde Kullamlan Kimyasal

Banyolar.[10]

Siilfiirik asitle metal yiizey temizleme; uygun konsantrasyonlar da
asit ¢oOzeltileri i¢ine daldirilarak metal yiizeyindeki pas ve yabanci maddelerin asit

banyolarinda temizlemesi islemidir. Bu islemlerde %5 veya %10 oraninda siilfiirik
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asit kullanilir. Genel olarak metal iriinler, 5 ile 15 dakika arasi bu banyolarda
bekletilir. Bu yontem diger yontemlerle karsilagtirildiginda daha diisiik maliyetlidir,
daha az asit buhar1 olusur, ayn1 miktardaki hidroklorik asitten daha etkilidir. Bu
islem i¢in ii¢ asamali kimyasal banyolar kullanilir. Birinci asamada, Metal
yiizeyindeki kirler ve yaglar ¢oziiniir. ikinci asamada, Metal yiizeyindeki yabanci
maddeler uzaklastirilir. Uciincii asamada, Asit kalintilarin1 kurutmak icin durulama

islemi yapilir. [8]

Nitrik asitle metal yiizey temizleme; Metal ve alasimlarindan
yapilmis parcalarin temizlenmesinde sulandirilmis nitrik asit banyolar1 kullanilir. Bu
yontemle temizlenen metaller daha parlak olur. Bakir, piring ve alagimlarindan
yapilmis is parcalarinin temizlenmesinde %30-40 oranlar1 nitrik asit kimyasal

banyolarda kullanilir.[8]
2.4. Metal Yiizeylerini Parlatma Islemi

Metal ylizey temizleme yontemleri kullanilarak yiizeyi temizlenmis
metal parcalarinin yiizeylerine ayna parlakligi seviyesinde bir goriiniime getirme
islemine parlatma denir. Parlatma islemi, genel olarak bir metal yiizey temizleme
yontemi olan ince taglama igleminden sonra uygulanir. Parlatma iglemi genel olarak

su amagclar i¢in uygulanir;[11]

e Parcanin giizel bir goriiniise sahip olabilmesi igin.
e Parcanin korozyona kars1 direncini arttirmak i¢in.
e Parcalan bakir kaplama, altin kaplama, nikelaj, kromaj veya

galvano islemlerine hazirlamak igin.
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Cok 1iyi asindiriciyla kaplanmis esnek tekerlerin uyguladigi 1s1 ve
basingla parlatma yapilir. Bu tekerler iizerindeki asindiriciya gore genel olarak sisal
ve fir¢a olarak adlandirilir. Parlatma islemi, fircalama islemi olarak da bilinmektedir.
Parlatma isleminde zimparalama islemlerindeki gibi asindirici toz kullanilmaz.
Tekere sadece polisaj pastasi ( cila ) siiriiliir. Parlatma da kendi i¢inde iki kisimda
incelenebilir. Ince taslamadan gelen metal parga ilk once ‘kesici’ denen cila ile
islenir. Burada parga yiizey ¢iziklerinden arindirilir. Daha sonra parlatma cilas1 ile
yiizey ayna parlakligina getirilir. Bu polisajin son iglemidir. Bu iglem finish ( son )

firca olarak adlandirilir. [12]
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3. BOLUM

3.1. is Saghg ve Giivenliginin Tanim

Isyerlerinde isin yiiriitiilmesi  sirasinda, ¢esitli nedenlerden
kaynaklanan sagliga zarar verebilecek kosullardan korunmak amaciyla yapilan

sistemli ve bilimsel ¢alismalardir. [13]

Isyeri saglik ve giivenlik birimi ile ortak saglik ve giivenlik birimin
calisma usul ve esaslar1 hakkinda yonetmelige goére isin yapilmasi sirasinda
isyerindeki fiziki ¢evre sartlar1 sebebiyle iscilerin maruz kaldiklar1 saglik sorunlar ve

mesleki risklerin ortadan kaldirilmasi veya azaltilmasi ile ilgilenen bilim dalidir. [14]

Is saghig ve giivenligi, baz1 servis sektorleri gibi az tehlikeli olarak
siniflandirilan isletmelerden ingaat sektorii gibi ¢ok tehlikeli olarak siniflandirilan
isletmelerin tiimiinde c¢alisanlarin saghigr ve giivenligini tehdit eden tehlike ve bu
tehlikelerin meydana getirdigi riskleri yok etme veya kabul edilebilir diizeye

indirmeyi kendisine amag edinen bir bilim dalidir.

Is saghg ve giivenligi her sektorii ilgilendiren bir bilim dali olmasina
ragmen her sektor iginfarkli tedbirler alinmaktadir. Gilinlimiizde is gilivenligi
uzmanlar1 ve igyeri hekimleri bu tedbir ve dnlemleri almaktadir. Bu kisiler mevcut
bilgi birimlerini ve tecriibelerini kullanarak isyerlerindeki tehlikeleri ve riskleri
degerlendirmektedirler. Bu yiizden belirli bir sektorde daha 6nce calismis veya bu
sektor hakkinda egitim goérmiis is giivenligi uzmanlar1 veya isyeri hekimleri, risklerin
degerlendirilmesinde daha etkin olmaktadir. Ornegin, metaliirji ve malzeme bilimleri
hakkinda egitim gérmiis veya bilgili bir is giivenligi uzman1 ve isyeri hekimi, metal

sanayinde yer alan bir igletmede Ki riskleri degerlendirirken hata yapma veya mevcut
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olan riskleri belirleyememe olasiligt bu sektor hakkinda bilgisi olmayan bir is

giivenligi uzmanina ve igyeri hekimine gore daha azdir.

3.1.1.Metal Sanayinde Is Sagh@ ve Giivenligi Kavramlar1 ve

Terminolojisi

Tehlike, is¢i saghigini ve is glivenligini tehdit eden, zora sokan, biiyiik
zarara yol agabilecek durumlardir. Tehlikeye yol acabilecek faktorleri; insani,

cevresel ve teknik faktorler olarak ayirabiliriz.[15]

Risk, bir tehlikenin ortaya ¢ikma ihtimali ve bu tehlikenin ortaya
ciktigi anda sebep olacagi etkinin ciddiyeti arasindaki iliski olarak

tanimlanabilir.[15]

Risk degerlendirmesi, isyerinde var olan ya da disaridan gelebilecek
tehlikelerin belirlenmesi, bu tehlikelerin riske doniismesine yol agan faktorler ile
tehlikelerden kaynaklanan risklerin analiz edilerek derecelendirilmesi ve kontrol
tedbirlerinin kararlastirilmasi amaciyla yapilmasi gerekli ¢calismalar1 ifade eder. Risk
Degerlendirmesi, herhangi bir sistemde tehlikelerden kaynaklanan risklerin
biiyiikliigiinii tahmin etme ve mevcut kontrollerin yeterliligini dikkate alarak bu

risklerin kabul edilebilir olup olmadigina karar verme siirecidir.[16]

Kabul edilebilir risk seviyesi, yasal yikiimliiliklere ve igyerinin

onleme politikasina uygun, kayip veya yaralanma olusturmayacak risk seviyesini
ifade eder.[16]

Giivenlik, zarar riskinin olmadigi durumu ifade eder. Kabul edilmez

zarar riskinden uzak kalma durumudur.[16]
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Tetkik ve kontrol mekanizmasi, faaliyetlerin ve ilgili sonuglarinin
planlanmis diizenlemelere uygunlugunu, bu diizenlemelerin etkili bir bicimde
uygulandigini, politika ve hedefleri gerceklestirmek i¢in uygun oldugunu belirlemek

amaciyla yapilan sistematik bir degerlendirme bi¢imidir.[16]

Onleme, isyerinde yiiriitiilen islerin biitiin safhalarinda is saghig ve
giivenligi ile ilgili riskleri ortadan kaldirmak veya azaltmak i¢in planlanan ve alinan

tedbirlerin tiimiinii ifade eder.[16]
Siirekli iyilestirme, organizasyonun 1is saghigi ve giivenligi
politikasina bagl olarak genel isci saglig1 ve is giivenligi performansinda gelismeler

saglamak i¢in, is sagligi ve is giivenligi yonetim sistemini geligtirme siirecidir.[16]

Sonug, bir tehlike olustugunda insan, varlik, ¢cevre ve itibar iizerindeki

etkisidir. [16]

Olasilik, Belirli bir sonucun meydana gelme ihtimalidir.[16]

Frekans, bir tehlikeye maruz kalma sikligini ifade eder.[16]

Siddet, tehlikenin insan veya cevre ilizerinde yaratacagi tahmini

zararidir.[16]

Siirekli is goremezlik, Kisinin siirekli bir sekilde is gormesini

kisitlayan ve igine son verilmesiyle sonug¢lanan is kaynakli yaralanmadir.[16]

Olay, bir kazaya yol acan veya bir kazaya neden olabilecek

potansiyeli olan durumu ifade eder.[16]
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Kaza, isyerinde veya isin yiiriitiimii nedeniyle meydana gelen, 6liime
sebebiyet veren veya viicut biitlinliiglinii ruhen ya da bedenen 6zre ugratan olaylar

seklinde tanimlanabilir.[16]

Ramak kala olaylar, isyerinde ¢alisan is¢inin, isyerinin veya is
yerinde bulunan ekipmanlarin zarara ugrama potansiyeli oldugu halde zarara

ugramamasi durumundaki olaylardir.[16]

3.1.2.1s Kazasinin Tanim

Uluslararas1 calisma orgiitii (ILO)’ ya gore onceden planlanmamus,
bilinmeyen ve kontrol altina alinamamis olan etrafa zarar verebilecek nitelikteki

olaydir.

Diinya Saglik Teskilati (WHO)* ya goére Onceden planlanmamis

kisisel yaralanmalara, maddi zarara ve {iretimin durmasina sebep olan olaydir.

5510 sayil1 sosyal sigortalar ve genel saglik sigortalari kanununa gore
asagidaki hal ve durumlardan birinde meydana gelen ve sigortaliyr hemen veya

sonradan bedenen ve ruhen 6zre ugratan olaydir.

e Sigortalinin isyerinde bulundugu sirada,

e Igveren tarafindan vyiiriitilmekte olan is nedeniyle sigortali
kendi adina ve hesabina bagimsiz calisiyorsa yiiriitmekte
oldugu is nedeniyle,

e Bir igverene bagl olarak calisan sigortalinin, gdrevli olarak
isyeri disinda baska bir yere gonderilmesi nedeniyle asil igini
yapmaksizin gecen zamanlarda

e (ocuguna siit vermek i¢in ayrilan zamanlarda,
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e Sigortalilarin, igverence saglanan bir tasitla isin yapildig1 yere

gidis gelisi sirasinda. [17]

3.1.3 Meslek Hastali@imin Tanim

Belirli bir meslek ya da sanayi kolunda ¢alisanlarda, isin niteliginden
ya da calisma kosullarindan dolay1, bedensel ya da ruhsal biitiinliigiin bozulmasiyla

ortaya ¢ikan hastaliklarin ortak adidir. [18]

5510 sayil1 Sosyal Sigortalar ve Genel Saglik Sigortast kanunun 14.
maddesine gore sigortalinin ¢alistigi veya yaptigi isin niteliginden dolay1 tekrarlanan
bir sebeple veya isin yiiriitim sartlar yiiziinden ugradigi gecici veya siirekli hastalik,

bedensel veya ruhsal engellilik halleridir. [19]
Sigortalinin ¢alistig1 veya yaptig1 isin niteliginden dolay1 tekrarlanan

bir sebeple veya isin yiiriitim sartlar yiiziinden ugradigi gecici veya siirekli hastalik,

bedensel veya ruhsal 6ziirliiliik halleridir. [20]

3.2.Metal Sanayinde Is Kazas1i ve Meslek Hastah@
Istatistikleri

Tiirkiye Cumhuriyeti Sosyal Gilivenlik Kurumu istatistiklerine gore;

2010 yilinda 62,903 aktif sigortali ¢alisan is kazasi gegirdi. Metal
sanayinde toplam 6,918 ( %11,00 ) kisi is kazas1 gec¢irmistir. Metal sanayinde is
kazas1 geciren ¢alisanlardan 6,805” 1 ( % 98,34 ) erkek, 113’1 ( %1,66 ) kadindir. Bu
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sene icerisinde 69’u ( %12,95 ) metal sanayinde olmak {iizere Tiirkiye’de toplamda
533 calisan meslek hastaligr gec¢irmistir. Bu is kazalar1 ve meslek hastaliklari

sonucunda 43 ¢alisan metal sanayinde hayatin1 kaybetmistir. [6]

2011 yilinda 69,227 aktif sigortali ¢alisan is kazasi geg¢irdi. Metal
sanayinde toplam 7,268 ( %10,50 ) kisi is kazasi gecgirmistir. Metal sanayinde is
kazas1 gegiren calisanlardan 7,126 s1 ( %98,01)erkek, 142’i ( %1,99 )kadindir. Bu
sene icerisinde 36’s1 ( %5,16 ) metal sanayinde olmak tizere Tiirkiye’de toplamda
697 calisan meslek hastaligi ge¢irmistir. Bu is kazalar1 ve meslek hastaliklari

sonucunda 72 calisan metal sanayinde hayatini kaybetmistir. [6]

2012 yilinda 74,841 aktif sigortali ¢alisan is kazasi geg¢irdi. Metal
sanayinde toplam 7,045 ( %9,41 ) kisi is kazas1 gegirmistir. Metal sanayinde is kazasi
gegiren galisanlardan 6,851 i ( %97,17) erkek, 194’1 ( %2,83 ) kadindir. Bu sene
igerisinde 26’s1 ( %6,58 ) metal sanayinde olmak ftizere Tiirkiye’de toplamda 395
calisan meslek hastalig1 gegirmistir. Bu is kazalar1 ve meslek hastaliklar1 sonucunda

25 caligan metal sanayinde hayatini kaybetmistir. [6]

2013 yilinda 191,389 aktif sigortali ¢alisan is kazas1 gegirdi. Metal
sanayinde toplam 15,699 ( %8,20 ) kisi is kazas1 gecirmistir. Metal sanayinde is
kazas1 gegiren ¢alisanlardan 15,699 u ( %95,72) erkek, 644°i ( %4,28 ) bayandir.
Bu sene igerisinde 12’si ( %3,23 ) metal sanayinde olmak iizere Tiirkiye’de toplamda
371 calisan meslek hastaligi gecirmistir. Bu is kazalar1 ve meslek hastaliklari

sonucunda 35 ¢alisan metal sanayinde hayatini kaybetmistir. [6]

42



3.3. Metal Sanayinde ki Sektorleri Ilgilendiren Is saghg ve

Giiveligi Kanunu

Metal Sanayinde ISG uygulamalari hakkinda gereklilikler
6331 Sayil1 Is Saglig1 ve Giivenligi Kanunu'nda ortaya konmakla birlikte usul
ve yontemler ilgili bakanliklarca hazirlanacak yonetmeliklere birakilmaktadir.

Bu kanun dogrultusunda metal sanayini ilgilendiren yonetmelik ve tebligler;

e Is Sagh@ ve Giivenligine Iliskin Isyeri Tehlike Siniflar:
Tebligi.

e Ek-Tehlike Siniflar1 Listesi (NACE Kodlari Rev.2) - Resmi
Gazete Tarihi: 26.12.2012 Deg.29.03.2013 Deg.04.02.2014
Resmi Gazete Say1s1:28509 Deg.28602 Deg§.28903

e Tozla Miicadele Yonetmeligi - Resmi Gazete Tarihi:
05.11.2013 Resmi Gazete Sayisi: 28812

e Is Giivenligi Uzmanlarinin Gérev, Yetki, Sorumluluk ve
Egitimleri Hakkinda Yonetmelik Resmi Gazete Tarihi:
29.12.2012 Deg.31.01.2013 Deg.11.10.2013 Resmi Gazete
Sayisi: 28512 Deg.28545 Deg.28792

e Saglik ve Giivenlik Isaretleri Yonetmeligi Resmi Gazete
Tarihi: 11.09.2013 Resmi Gazete Sayisi: 28762

e Is Saghg ve Giivenligi ile Ilgili Calisan Temsilcisinin
Nitelikleri ve Secilme Usul ve Esaslarma Iliskin Teblig -
Resmi Gazete Tarihi: 29.08.2013 Resmi Gazete Sayisi: 28750

e (Calisanlarin Titresimle Ilgili Risklerden Korunmalarmna Dair
Yonetmelik - Resmi Gazete Tarihi: 22.08.2013 Resmi Gazete
Sayist: 28743
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Is Hijyeni Ol¢iim, Test ve Analizi Yapan Laboratuvarlar
Hakkinda Yo6netmelik Resmi Gazete Tarihi: 20.08.2013 Resmi
Gazete Sayisi: 28741

Kimyasal Maddelerle Calismalarda Saglik ve Giivenlik
Onlemleri Hakkinda Yénetmelik - Resmi Gazete Tarihi:
12.08.2013 Resmi Gazete Sayisi: 28733

Kanserojen veya Mutajen Maddelerle Calismalarda Saglik ve
Giivenlik Onlemleri Hakkinda Yonetmelik - Resmi Gazete
Tarihi: 06.08.2013 Resmi Gazete Sayisi: 28730

Calisanlarin Giiriiltii ile Ilgili Risklerden Korunmalarina Dair
Yonetmelik - Resmi Gazete Tarihi: 28.07.2013 Resmi Gazete
Sayist: 28721

Tehlikeli ve Cok Tehlikeli Smifta Yer Alan islerde
Calistirilacaklarin Mesleki Egitimlerine Dair Yonetmelik -
Resmi Gazete Tarihi: 13.07.2013 Diiz.25.07.2013 Resmi
Gazete Sayisi: 28706 Diiz.28718

Isyeri Hekimi ve Diger Saglik Personelinin Gérev, Yetki,
Sorumluluk ve Egitimleri Hakkinda Yonetmelik - Resmi
Gazete Tarihi: 20.07.2013 Resmi Gazete Sayist: 28713

Saglik Kurallar1 Bakimindan Gilinde Azami Yedi Buguk
Saat veya Daha Az Calisilmasi Gereken Isler Hakkinda
Yonetmelik -Resmi Gazete Tarihi: 16.07.2013 Resmi Gazete
Sayisi: 28709

Kisisel Koruyucu Donanmmlarin Isyerlerinde Kullanilmas:
Hakkinda Yonetmelik Resmi Gazete Tarihi: 02.07.2013 Resmi
Gazete Sayisi: 28695

Isyerlerinde Acil Durumlar Hakkinda Y&netmelik - Resmi
Gazete Tarihi: 18.06.2013 Resmi Gazete Sayisi: 28681
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Calisanlarm Is Saghg ve Giivenligi Egitimlerinin Usul ve
Esaslari Hakkinda Yonetmelik -  Resmi Gazete Tarihi:
15.05.2013 Resmi Gazete Sayisi: 28648

Calisanlarin Patlayict Ortamlarin Tehlikelerinden Korunmasi
Hakkinda Yonetmelik Resmi Gazete Tarihi: 30.04.2013 Resmi
Gazete Sayisi: 28633

Is Ekipmanlarmin Kullaniminda Saglk ve Giivenlik Sartlar:
Yonetmeligi - Resmi Gazete Tarihi: 25.04.2013 Resmi Gazete
Sayisi: 28628

Isyerlerinde Isin Durdurulmasina Dair Yonetmelik - Resmi
Gazete Tarihi: 30.03.2013 Resmi Gazete Sayist: 28603

Is Saghg ve Giivenligi Kurullari Hakkinda Y®netmelik -
Resmi Gazete Tarihi: 18.01.2013 Resmi Gazete Sayisi: 28532
Is Sagh@ ve Giivenligi Risk Degerlendirmesi Y&netmeligi -

Resmi Gazete Tarihi: 29.12.2012 Resmi Gazete Sayisi: 28512

3.4. Metal Sanayinde is Saghg ve Giivenligi Yonetimi

Isverenler ¢alisanlarin isle ilgili saglik ve giivenligini saglayip, saglik

ve giivenlik tedbirlerini degisen sartlara uygun hale getirip ve mevcut durumun

tyilestirilmesi icin calismalar yapip, isyerinde aliman is saghgr ve giivenligi

tedbirlerine uyulup uyulmadigini izlemeleri ve denetlemeleri gerekmektedir.[21]

ISG kapsaminda Isverenin Sorumluluklari;

ISG politikas1 ve taahhiidii olusturmak.
ISG organizasyonu ve isverenin sorumluluklar:.
ISG’nin isletme faaliyetleriyle biitiinlestirilmesi.

Tehlikelerin belirlenmesi, risk degerlendirilmesi vekontroli.
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e Saglik gozetimi.

e Performans izleme.

¢ Olaylarin raporlanmasi ve sorusturulmasi.
e Siirekli iyilestirme.

e Egitim ve iletigim.

e Acil durumlara hazirlik.

Is sagh@1 ve Giivenligi politikas1 ve taahhiittii;kisa, anlasilir ve
herkese acik olmalidir. Isletmenin ISG hedeflerini belirtip, bu dogrultuda bir énleme
kiiltiirii olusturup, isletmenin ISG yonetimini gézden gecirmeye ve iyilestirmeye
yonelik taahhiitlerini dile getirmelidir. Politikalarin hazirlanmasi i¢in en iyi zaman
tehlikelerin belirlenmesi, risklerin degerlendirilmesi ve kontrol tedbirlerine karar
verilmesinden sonradir. Bu politika sirketin agik hedefler belirleyip bir 6nleme
kiiltiiri  olusturarak ISG yonetimini iyilestirmeye yonelik taahhiidiinii dile
getirmelidir. [21]

ISG organizasyonu ve isverenin sorumluluklari; politikalarda iist
yonetim ortaya koydugu taahhiitlerin ana hatlarini belirlemektedir. Tiim idareci ve
ustabasilarinin yasal diizenlemeler ile sirket politika ve kurallar1 ¢ergevesinde kendi
sorumluluk ve yetkilerini bildiklerinden emin olunmas: gerekir. 1SG
yiikiimliiliiklerini giinliikk is planlar1 ve karar verme siireglerine dahil etmeniz
gerekmektedir. ISG'ye 6zel sorumluluklar is tamimlarinda veya is talimatlarinda
yazili olmalidir. ISG Organizasyonunun isleyisiyle ilgili tiim galismalar izlenmeli, bu
caligmalarin gizliligi igin kosullar saglanmalidir ve ISG profesyonelleri mesleki
bagimsizlik ilkelerine ve mesleki etik kurallara uygun calismalarini saglamalidir.
[21]

Isverenin, ISG’nin isletme faaliyetleriyle biitiinlestirme

sorumlulugu; kanunlar ve iyi yonetim uygulamalarmin gerektirdigi siireklilik arz
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etmesi gereken cesitli ISG faaliyetleri bulunmaktadir. Temel faaliyetler listesi

asagidaki gibidir;

e Tehlikelerin belirlenmesi, risk degerlendirmesi ve kontrolii.

e Saglik gozetimi.

e Performans izleme.

e Olaylarin raporlanmasi ve sorusturulmasi.

e Tehlikelerin kontrol altina alinmasi ve c¢alisma ortaminin
stirekli iyilestirilmesi.

e Egitim ve iletisim.

e Acil duruma hazirlikli olmanin siirdiiriilmesi.[21]

Tehlikelerin belirlenmesi, risk degerlendirmesi ve kontrolii; ilk
adim isyerindeki tehlikelerin belirlenmesidir. Yaralanma, hastalik veya hasara yol
acabilecek herhangi bir sey igin arastrma yapilir. Ikinci adimda riskler
degerlendirilmelidir ¢linkii bazi1 tehlikeler digerlerinden daha ciddidir, yani bunlar
digerlerinden daha siddetli yaralanmalara, hastaliklara ve zarara yol agarlar. Kontrol
faaliyetlerini Oncelik sirasina gore belirlerken her bir tehlikenin potansiyel siddeti
dikkate alinmalidir. Tehlikeleri belirledikten ve riskleri degerlendirdikten sonra, hali
hazirda neler yapilmis olduguna bakilmali, hangi kontrollerin mevcut oldugunu ve
Isin nasil organize edildiginin diigiiniilmesi gerekmektedir. Mevcut uygulamalari,
yasal yiikiimliiliklerle ve iyi uygulamalarla karsilastirilmasi ve uygulamalarin
standartlara uygun hale getirmek igin yapabilecek baska seyler olup olmadigi
degerlendirilir.[21]

Is saghg gozetimi; belirli saglik risklerine maruz kalmis calisanlar
arasinda igle ilgili saglik sorunlarinin miimkiinse heniiz ortaya ¢ikmadan erken teshis
edilmesi ve vyapilan go6zetimin sonuglarina gore adim atilmasi amaciyla

gergeklestirilen sistematik, diizenli ve uygun prosediirlerin olusturulmasina yonelik
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tim faaliyetleri kapsayan bir siirectir. Yapilan is, meslek ve saglik arasindaki
karsilikli etkilesimden olusur. Calisanin saglik gozetimi ise, planli yapilan aktif
saglik gbozetimi seklinde olabildigi gibi, ¢alisanin herhangi yakinmasi nedeniyle
doktora gittiginde, baska bir hastalig1 nedeniyle yapilan tetkiklerde ya da tesadiifen
ortaya ¢ikan bulgularin meslekle iligkilendirilmesiyle, pasif saglik gozetimi seklinde
de olabilir. Eger bir bolgede pasif saglik gozetimiyle mesleksel saglik sorunlari
saptantyorsa, biiyiik olasilikla orada is saglhigina iligskin bir sistem kurulmamistir, ya
da sistemde dogru gitmeyen bir seyler vardir. Bu durumda is saghig sistemi tiimiiyle

gozden gegirilmelidir. [21]

Gozlem turlar1 ve muayeneler; performans g¢ogunlukla geriye
doniik, yani yasanmis kaza ve olaylar esas alinarak olarak ol¢iilmektedir. Kaza ve
olay sorusturmalar1 6nemli ve faydali olmakla birlikte, performans 6l¢mek igin iyi
birer ara¢ degildirler; ¢iinkii yasanan kaza ve olaylar daha ziyade gelisi giizel ve
nadiren meydana gelir. Proaktif bir performans izleme yaklasimi i¢in farkli tiirde
muayenelere, anketlere, is analizlerine, gézlem turlarina veya denetim faaliyetlerine

ihtiyac duyariz.[21]

Olay bildirimi ve sorusturmasi; bir olay meydana gelirse, bu olayin
yeniden meydana gelmesini engellemek amaci ile diizgiin bir sekilde sorusturulmasi
ISG acisindan onemlidir. Kazalarin, meslek hastalign vakalarmin ve tehlikeli
olaylarin bildirilmesi ve sorusturulmasi ile ilgili yasal yiikiimliiliikler yerine
getirilmelidir. Uyguladiginiz prosediirlerle bildirim yapilmasimi gerektiren her tiirlii
olayin tespit edilmesini, bu olaylarin yasalara uygun sekilde bildirilmesini,

kaydedilmesini ve sorusturulmasin saglanmasi igveren tarafindan saglanmalidir. [21]

Iyilestirme faaliyeti;ISG’nin 6ziinde yer alan konular tehlikelerin
belirlenmesi, bu tehlikelerin neden oldugu risklerin degerlendirilmesi ve riskleri
yonetmek icin gereken kontrollerin tasarlanmasidir. Riskler ve tehlikeler hakkinda

yeterli bilgiye sahip olmadan, igverenler gerekli kontrolleri planlayamazlar.
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Tehlikeler ve riskler hakkindaki bilgilere temel olarak RD ve aktif performans izleme

sistemleri araciligi ile ulasilabilinir.[21]

Egitim ve iletisim; calisanlara verilecek egitim, isyerinin faaliyet

alanlarina gore asagidaki basliklar1 kapsayabilir;

e Is kazalar1 ve meslek hastaliklarn sebepleri ve isyerindeki
riskler,

e Kaza, yaralanma ve hastaliktan korunma prensipleri ve
korunma tekniklerinin uygulanmasi,

e Is donanimlarinin giivenli kullanima,

e (Calisanlarin yasal hak ve sorumluluklari,

e Yasal mevzuat ile ilgili bilgiler,

e lsyerinde giivenli ortam ve sistemleri kurma,

e KKD kullanima,

e Ekranl ekipmanlarla ¢alisma,

e Uyar isaretleri,

e Kimyasal, fiziksel ve biyolojik maddelerle ortaya ¢ikan riskler,

e Temizlik ve diizen,

e Yangin olay: ve yangindan korunma,

e Termal konfor sartlari,

e Ergonomi,

e llkyardim ve kurtarma.

Acil durumlara hazirhk; acil durumlara miidahale ve hazirlik
durumunu iyilestirmek i¢in ilk adim olarak, isletmenizin karsi karsiya kalabilecegi
acil durum tiplerini belirlemeniz gerekmektedir. Hem normal faaliyetler esnasinda
hem de faaliyet baslangic1 veya sona erdirilmesi, insaat ve yikim faaliyetleri gibi

olagan dis1 sartlar altinda meydana gelebilecek acil durumlar dikkate alinmalidir.
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Daha sonra, belirlenen acil durumlar i¢in acil durum miidahale planlari olusturulmali,
gelistirilmeli ve vyiriitilmelidir. Bu planlar acil durum ve kriz hallerinden
kaynaklanan hastalik ve yaralanmalarin 6nlenmesi ve hafifletilmesi icin alinacak

tedbirlerin ana hatlarini ortaya koyar.[21]

3.5. Is Sagh@ ve Giivenligi Acisindan Metal Sanayinde

Cahsanlarin Ustiine Diisen Sorumluluklar

Calisanlar yaptiklar iglerin saglik ve giivenlik risklerinin farkinda
olmali ve ayn1 zamanda dogru ve giivenli ¢alisma yontemleri hakkinda egitim
gormelidirler. Bu giivenli ¢alisma yontemlerini uygulamak her ¢alisanin gorevidir.
Bunlara ek olarak calisanlarin kendi saghk ve giivenliklerinin yanmi sira is
arkadaslarinin da sagligimi ve giivenligini saglamasi g¢alisanlarin hak ve odevleri
arasinda yer almaktadir. Bunu da Ornek olarak asagidakileri yaparak

saglayabilirler;[21]

e Uretimde kullanilan makineleri, KKD ve giivenlik cihazlarim
dogru sekilde kullanmak.

e (iddi ve acil bir tehlike arz eden bir ¢alisma ortam1 ve koruma
onlemlerinde goriilen herhangi bir eksiklik ile ilgili bildirimde
bulunmak.

e Saglik ve giivenligin korunmasi amaciyla ortaya konan sartlara
uyulmasi ve igverenin calisma ortami ve kosullarinin glivenli
ve risklerden arindirilmis olmasini saglamasina olanak vermek
konusunda isbirligi yapmak.

e Talimatlara uymak.
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ISG  calismalarimi  desteklemek, saglik  muayeneleri,
bilgilendirme ve egitim programlarmma katilmak ve
gerektiginde isbirligi yapmak.

Ramak kala olaylar1 ve kazalari iistlerine rapor etmek.

Hastalik belirtileri ortaya ¢iktiginda isyeri hekimini veya
saglik gozetiminden sorumlu Kisileri bilgilendirip gerekli
teshis ve tedavinin yapilmasini saglamak.

Tehlikeleri iistlerine rapor etmek.

Uygulamada miimkiinse, tehlikeleri ortadan kaldirmak.
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4. BOLUM

4.1 Fine-Kinney Risk DegerlendirmeMetodu

Fine-Kinney metodu, risklerin derecelendirilmesinde, derecelendirme
sonuclarina gore hangi islere Oncelik verilmesi ve kaynaklarin oncelikle nereye
aktarilmas1 konularinda kullanilan bir tekniktir. Risklerin agirlik oranlar
hesaplanarak derecelendirme yapilir ve 6nlem alinmasmin gerekli olup olmadigina
karar verilir. Fine-Kinney metodu, isyeri istatistiklerinin kullanimina imkan
saglamasi nedeniyle de daha gergek¢i sonuglar vermektedir.Fine-Kinney risk
degerlendirmesi metodu, Olasilik(O), Siddet(S) ve Frekans(F) degerlerinden
meydana gelir.[16]

Siddet, tehlikenin insan veya cevre {lizerinde yaratacagi tahmini
zararidir. Eger tehlikenin sonucunda birden fazla 6liimli kaza veya cevresel felaket
meydana gelecekse, siddet degeri 100 olarak belirlenir. Eger tehlikenin sonucunda
Oldiiriici kaza veya ciddi cevresel zarar olusacaksa, siddet degeri 40 olarak
belirlenir.Eger tehlikenin sonucunda kalici hasar olusacak veya yakin g¢evreden
sikayet gelecekse, siddet degeri 15 olarak belirlenir. Eger tehlikenin sonucunda
onemli hasar olusacak veya arazi sinirlar1 disinda ¢evresel zarar olusacaksa, siddet
degeri 7 olarak belirlenir. Eger tehlikenin sonucunda kiigiik hasar meydana gelecek
veya arazi sinirlar i¢erisinde sinirli gevresel zarar olusacaksa, siddet degeri 3 olarak

belirlenir. Eger tehlikenin sonucunda ucuz atlatma veya gevresel zarar olusmazsa,
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siddet degeri 3 olarak belirlenir. Siddet degerlendirmelerinde, herhangi bir siiphe

oldugu durumda, daha yiiksek puan verilmelidir. [16]

Tablo 2 : Siddet Degeri Tablosu.

Siddet Degeri Siddet Degeri Aciklamasi

100 Birden fazla 6liimlii kaza veya cevresel felaket.

40 Oldiiriicii kaza veya ciddi gevresel zarar.
15 Kalict hasar veya yakin ¢evreden sikayet.

! Onemli hasar veya arazi simirlar1 disinda gevresel zarar.
3 Kiigiik hasar veya arazi i¢inde sinirl ¢evresel zarar.

1

Ucuz atlatma veya cevresel zarar yok.

Frekans, tehlikeye zaman icinde maruz kalma tekraridir. Isin yapilma
sikligr degil, isi yaparken tehlikeye maruz kalma sikligidir. Rutin olmayan bir
faaliyet degerlendirilirken, o faaliyet sirasinda tehlikeye maruz kalma sikligt
diisiiniilmelidir. Eger hemen hemen siirekli tehlikeye maruz kalimiyorsa, frekans

degeri 10 olarak belirlenir. Eger sik bir sekilde tehlikeye maruz kalintyorsa, frekans
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degeri 6 olarak belirlenir. Eger ara sira tehlikeye maruz kaliniyorsa, frekans degeri 3
olarak belirlenir. Eger sik olarak tehlikeye maruz kalinmiyorsa, frekans degeri 2
olarak belirlenir.Eger seyrek olarak tehlikeye maruz kalimiyorsa, frekans degeri 1
olarak belirlenir. Eger ¢ok seyrek olarak tehlikeye maruz kaliniyorsa, frekans degeri
0.5 olarak belirlenir.[16]

Tablo 3 : Frekans Degeri Tablosu.

Frekans Degeri Frekans Degeri Aciklamasi
10 Hemen hemen siirekli.
6 Sik
3 Ara sira
2 Sik degil
1 Seyrek
0,5 Cok seyrek

Olasilik, zararin gergeklesme olasiligidir. Eger zararin gergeklesme
olasilig1 kesinse, olasilik degeri 10 olarak belirlenir. Eger zararin gerceklesme
olasilig1 yiiksekse, olasilik degeri 6 olarak belirlenir. Eger zararin gerceklesme

olasilig1 olasiysa, olasilik degeri 3 olarak belirlenir.Eger zararin gergeklesme olasilig
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miimkiin fakat diisiikse, olasilik degeri 1 olarak belirlenir. Eger zararin gerceklesme
olasilig1 beklenmiyorsa fakat miimkiinse, olasilik degeri 0,5 olarak belirlenir. Eger
zararin gerceklesme olasiligi beklenmiyorsa, olasilik degeri 0,2 olarak belirlenir. ilk
yapilan risk degerlendirmesinde hic¢bir kontrol 6nlemi dikkate alinmamalidir, bundan

dolay1 da olasiliklar hep en kotii olasilik olarak diistintilmelidir. [16]

Tablo 4 : Olasilik Degeri Tablosu.

Olasilik Degeri Olasilik Degeri Agiklamasi
10 kesin
6 Yiiksek
3 Olas1
1 Miimkiin fakat diisiik
0,5 Beklenmez fakat miimkiin
0,2 Beklenmez

Olasilik, siddet ve frekans degerleri carpilmasi sonucunda c¢ikan
sonuca risk derecesi degeri denir. Risk derecesi degeri hesaplamak i¢in su formiil

kullanilir;

(R) =(0) * ($)* (F)
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Eger risk derecesi 400 degerinden yiiksekse, tolerans gosterilmesi

mimkiin olmayan risktir. Eger risk derecesi 200 ile 400 degerleri arasindaysa, risk

sonucu esashi risk olarak belirlenir. Eger risk derecesi 70 ile 200 degerleri

arasindaysa, risk sonucu Onemli olarak belirlenir. Eger risk derecesi 20 ile 70

arasindaysa, risk sonucu olasi risk olarak belirlenir. Eger risk derecesi 20 degerinden

disiikse, risk sonucu 6nemsiz olarak belirlenir.

Tablo 5 : Fine-Kinney Metodu Risk Degerlendirme Sonucu.

Risk Degerlendirme Araligi Risk Degerlendirme Aralig1 Ag¢iklamast
400<R Tolerans gosterilemez risk
200<R<400 Esasl1 risk
70<R<200 Onemli risk
20<R<70 Olasi risk
R<20 Onemsiz risk
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4.2. Uzerinde Cahsma Yapilan Isletme ile Ilgili Genel
Bilgiler

Fine-Kinney metodu kullanilarak yapilan risk degerlendirmesi
uygulamasi, Istanbul’da faaliyet gdsteren, yaklasik 100 ¢alisani olan, metal yiizey
temizleme boliimiinde giinliik ortalama 1000 takim ocak {stii ¢caydanlhk iiretim
kapasitesi olan Tirkiye’nin 6nde gelen bir ¢aydanlik iiretimi tesislerinden birinde

gerceklestirilmistir.

Metal c¢aydanligin yiizeyinin temizlenmesi geometrisinden dolayi
kolay degildir. Giiniimiizde bir¢ok ¢aydanlik modeli var olmaktadir. Sekli dairesel
olmayan ¢aydanliklarin yiizeyinin temizlenmesi zor olmakla birlikte isci saglhigi ve
giivenligini de tehdit etmektedir. Caydanligin iizerine lehimlenen emzik, metalin
yiizeyini kirletmekte ve ciiruf birakmaktadir. Seklinden dolayr otomasyona
uygunlugu zor olan bu {riinlerin metal yiizey temizleme isleminde maniiel
yontemlerle birlikte insan saglhigina zararli ve meslek hastaliklarina yol acan bir

takim kimyasallar kullanilmaktadir.

4.3. 1lsletmenin Urettigi Uriiniin Icerisinde Bulunan

Metaller

Ocak iistli caydanlik iiretimi yapan isletmede, 3 farkli hammadde

kullanilmaktadir. Bu hammaddeler sunlardir;

e 304 Kkalite 18/10 Cr./Ni. paslanmaz gelik
e 430 Kalite paslanmaz gelik
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e Aliiminyum

304 kalite 18/10 Cr./Ni. paslanmaz ¢elik; igerisinde %10,6 den fazla
krom elementi ve %]1,3 den az karbon igeren demir alasimlarina paslanmaz c¢elik
denir. Icerisinde maksimum %0.08 C, maksimum %1.00 Si, maksimum %:2.00 Mn,
yaklasik %18 Cr ve yaklasik % 10 Ni bulunan demir alagimlarma 304 kalite 18/10
Cr./Ni paslanmaz ¢elik denir. Bu alasimin igerisinde bulunan Ni ve Cr. elementi,
metalin korozyona karsi dayanikli olmasini saglamaktadir. Caydanlik {irtiniiniin
govdesi bu celikten olusmaktadir. igerik olarak bir ¢aydanhk takiminda ortalama

%90 oraninda bu tiir paslanmaz ¢elik kullanilmaktadir.

430 Kalite paslanmaz celik; icerisinde % 0,12 C, % 1,0 Mn, % 1,0
Si, % 16,0-18,0 arasinda Cr bulunan demir alagimlarina 430 kalite paslanmaz ¢elik
denir. Bu ¢elik ¢esidinde igerisindeki demir orani fazla oldugu igin 1s1 iletimi diger
paslanmaz ¢eliklere gore daha fazladir. Isinin daha hizlhi bir sekilde iletilmesi igin
{iriiniin taban kisminda bu celik ¢esidi tercih edilmektedir. igerik olarak bir caydanlik

takiminda ortalama %10 oraninda bu tiir paslanmaz ¢elik kullanilmaktadir.

Aliiminyum; hafif ve yumusak bir metaldir. Glimiise benzer bir renge
sahiptir. Periyodik tabloda Al diye sembolize edilir ve atom numarasi 13’ diir. 430
kalite paslanmaz celik ve 304 kalite 18/10 Cr. / Ni. hammaddelerinin arasinda
kalacak sekilde caydanlik {iriiniiniin taban kisminda bulunur. Aliiminyumun {izeri
metalle kaplandig i¢in tirliniin dis yiizeyinde gériinmez fakat elektro polisaj islemi
sirasinda az miktarda aliiminyum eriyip dis yiizeye tasmaktadir. Bu tagan aliiminyum

ince polisaj islemi yapilarak dis ylizeyden temizlenmektedir.

Asagidaki resimde TUriiniin 3 farkli metal kullanilarak {retildigi

gosterilmektedir. Resimin sol kisminda 430 kalite paslanmaz ¢elikten yapilmis
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kapsiil taban, sag kisminda 304 kalite 18/10 Cr./Ni. paslanmaz ¢elik gévde ve orta
kisminda ise aliiminyum metalleri goriilmektedir. Imalat asamalari sirasinda
aliminyum metali, diger paslanmaz celik hammaddeleri arasinda kalacak sekilde

montaj1 yapilmaktadir.

”“'W’!Mu e

Resim 8 : isletmede Uretilen Uriinlerin I¢erisinde Bulunan Metaller.
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4.4 Isletmedeki Metal Yiizey Temizleme Boliimii

Caydanlik iiretimi yapilan bu tesisin metal ylizey temizleme boliimii

diger boliimlerden ayrilmis durumdadir. Yaklagik 500 m2 lik bir alanda ¢esitli metal

ylizey temizleme teknikleri kullanilarak c¢aydanliklarin i¢ ve dis ylizeyleri

temizlenmektedir. Bu ayrilmis boliim kendi igerisinde tel firga, asit, talasla kurutma,

kaba polisaj, ince polisaj ve zimpara olmak iizere 6 alt boliimden olugsmaktadir. Tel

firga, asit ve talasla kurutma boliimiinde {iriiniin i¢ kismina islem uygulanmaktadir.

Kaba ve ince polisaj boliimlerinde iriiniin dis kismana islem uygulanmaktadir.

Zimpara kisminda ise iiriiniin alt kismina islem uygulanmaktadir.

Tel Firga
Bolumii

Asit Bolumu

Talagla Kurutma Bolimii

Kaba Polisaj Bolimii

ince Polisaj Boliimii

Zimpara Bolimii

Sekil 6 : Isletmedeki metal yiizey temizleme béliimiiniin gériiniimii.
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4.4.1 Isletmede Uretilen Uriiniin Yiizeyinin Temizlenmesindeki

Amacg

Paslanmaz celikten yapilan ¢aydanlik, hammaddesinden kaynakli ve
iretim asamalarinda olusabilecek bazi yiizey kirlilikleri ve batiklardan dolay:
ylizeyinin temizlenme ihtiyaci vardir. Boylelikle {iriin korozyona dayanikli ve parlak
bir yiizeye sahip olur. Hammaddeden ve imalat siireclerinden dolayr olusabilecek

metal ylizeyindeki sorunlar sunlardir;

Hammadde ( Resim 9) ,304 kalite 18/10 Cr./Ni. Kalitede rulo olarak
iretim tesisine gelmekte ve kesim hanesinde dairesel bir bigimde kesilmektedir.

Metal hammadde halindeyken yiizeyinde yaralar bulunabilmektedir.

Resim 9 : Rulo seklinde hammadde.
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Daire seklinde kesilen metal, preshane boliimiine gitmektedir.
Preshane boliimiinde hidrolik presler kullanilarak derin ¢ekme (Resim 10) islemi
uygulanmaktadir. Bu derin ¢ekme islemi sirasinda i¢ ve dis yiizeyde dikey sekilde
baz1 bozukluklar ve ylizeyde batiklar olusmaktadir.

Derin Gekmeisleminden Once Derin Gekmeisleminden Sonra

Resim 10 : Derin ¢ekme islemi.

Derin ¢ekme islemi bittikten sonra, iiriin 6nce firinda tavlanip (Resim
11) sonra friksiyonpres makinesine girmektedir. Bu islem sirasinda c¢aydanliga,
icinde alliminyum bulunan kapsiil taban birlestirilmektedir. Bu islem sirasinda

yiizeyde yaniklar ve kapsiiliin etrafinda batiklar olusmaktadir.
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Resim 11 : Tavlanmus iiriin.

Sonra, Uriine modeline gore baz1 sekil verme islemleri (Resim 12)
uygulanmaktadir. Bu islemler hidrolik presler yardimiyla yapilmaktadir. Bu iglemler

sirasinda da gesitli batiklar olusmaktadir.
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SekilVermeisleminden Once | SekilVermelgleminden Sonra e

N “ ‘n »

Resim 12 : Sekil verme islemi.

Son olarak, iirlin metal yiizey temizleme boliimiine gonderilmektedir.
Metal caydanligin yiizeyinin temizlenmesin amaci hammadde ve imalat prosesleri
stirecinde olusan yariklarin, batiklarin ve yaniklarin temizlenip yiizeyin parlatilip ve
korozyona kars1 direngli bir iiriin meydana getirmektir. Bu boliim kendi i¢inde de {i¢

farkli boliimden olugmaktadir. Bu boliimler sirasiyla asagidaki gibidir:

e Kaba polisaj bolimii
e Elektro polisaj bolimii
e Ince Polisaj Boliimii

e Zimpara Bolimii
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4.4.2. Kaba Polisaj Béliimiinde Uriin Akis1

Kaba Polisaj boliimiine (Resim 13) iiriin, emzik lehimleme islemi
yapilmadan oOnce girmektedir ¢linkii lehimleme islemi yapildiktan sonra ylizeyi
temizleme islemi zorlagmaktadir. Bu boliimde maniiel polisaj motorlar1 ve yari
otomatik polisaj makineleri bulunmaktadir. Bir hatta ortalama 6 kisi ¢alismaktadir. 4
kisi maniiel polisaj motorlarinda ve 2 kisi ise yar1 otomatik polisaj makinelerinde
calismaktadir. Uretim hatt1 ardisik olarak ilerleyip bir imalat siireci digerini takip

etmektedir.

Resim 13 : Kaba polisaj boliimii.

Ilk olarak iiriinlere polisaj motorlarinda sirasiyla 80 kum serit
zimpara, 120 kum kece, 120 kum kege, 180 kum kece ile islemler yapilmaktadir.

Buradan firtinler iki operasyonlu yari otomatik makinelere gonderilmektedir. Birinci
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operasyona ve ikinci operasyona sirasiyla sert sisal ve firga baglanmaktadir. Bu

islemler yapilirken kati cila kullanilmaktadir. Bu islem sonucunda kaba polisaji

bitmis tirtinler (Resim 14) meydana gelmektedir.

Kaba Polisaj Isleminden Once | Kaba Polisaj Isleminden Sanra

A ¥<r Jod ) T

Resim 14 : Kaba Polisaj islemi.

4.4.3. Elektro Polisaj Boliimiinde Uriin Akist

Uriiniin gdvdesine lehimleme yéntemiyle emzigi birlestirildikten
sonra elektro polisaj boliimiine (Resim 15) girer. Bu boliime girmesindeki amag
triiniin i¢ kismindaki yaniklarin ve batiklarin giderilip parlak bir yiizeye sahip
olmasidir. Fosforik asit, siilfiirik asit ve su karisimiyla hazirlanilan bir ¢ozeltiyle

elektro polisaj islemi yapilmaktadir.

66



Resim 15 : Elektro polisaj boliimii.

Uriin bu béliime girmeden 6nce tel firga yardimiyla i¢ kismindaki
yaniklar ve polisaj pislikleri belli bir oranda temizlenmektedir. Daha sonra redresor
makinasi ve asitli ¢ozelti kullanilarak i¢ yiizeyi parlatilan {iriiniin talas ile tizerindeki
asit kurutulmaktadir. Bu boliimde yaklagik 4 calisan bulunmaktadir. Siire¢ ardisik
olarak ilerlemektedir. Sirastyla 1 kisi tel firga ile temizlik, 2 kisi redresér makinasi
yardimiyla asit ile temizlik ve son ¢alisan ise talasla kurutma islemi yapmaktadir.

Talasla kurutma isleminden sonra elektro polisaji bitmis tiriin (Resim 16) elde edilir.
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4 ElektroPolisaj islerminden Once

ElektroPolisaj isleminden Sonra

Resim 16 : Elektro polisaj islemi.

4.4.4. Ince Polisaj Boliimiinde Uriin Akis

Elektro polisaj boliimiinde sonra iiriin ince polisaj boliimiine (Resim
17) gelmektedir. Bu boliimde manuel polisaj motorlar1 kullanilmaktadir. Uzerine
emzik lehimlenen {irlinlin polisaji zordur ve ustalik isteyen bir istir. Bu bdliimde
lehimlemeden dolayr emziginin etrafinda ciiruf bulunan {irlinlin temizlenip ve

parlatilmas1 amaglanmaktadir.
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Resim 17 : Ince Polisaj Boliimii.

Cila malzemesi, sisal ve firga malzemeleri kullanilarak {iriin ylizeyi
temizlenmektedir. Sisal ve firca malzemeleri cila motorlarina baglanmaktadir. Cila
malzemesini ise, ¢alisan eliyle firga ve sisale siiriilmektedir. Bu boliimde, yumusak
ve sert olmak {izere iki gesit sisal malzemesi kullanilmaktadir. Kesici ve parlatici
olma fizere ise iki g¢esit cila malzemesi kullanilmaktadir. Kesici cila, sert sisalle
kullanilmaktadir. Parlatici cila, yumusak sisal ve firca ile kullanilmaktadir. Bu
boliimde her siire¢ ardisik olarak birbirini takip eder ve her siire¢ de ki ¢alisan,

tirtiniin belli bir tarafinin yiizeyini temizler ve parlatir.

Yaklasik her hatta 7 ¢alisan bulunmaktadir. Birinci ¢alisan, iirliniin
ag1z kismini sert sisal yardimiyla temizlemekte. Ikinci ¢alisan iiriiniin kapsiil ve
marka kismini yumusak sisal yardimiyla temizlemekte. Ugiincii ¢alisan emzigin
altin1 yumusak sisalle temizlemekte. Dordiincili ¢alisan emzigin {istiinii sert sisalle

temizlemekte. Besinci ¢alisan gdvdeyi yumusak sisale temizlemekte. Altinci ¢alisan
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iirtiniin emzigine sert sisalle temizlemekte. Son ¢alisan, {iriiniin biitlin ylizeyine finish

firga uygulayarak yiizeyinin parlak olmasini saglamaktadir. Finish fircadan sonra

ince polisaj1 bitmis tiriin ( Resim 18) meydana gelmektedir.

Resim 18 : ince polisaj islemi.

4.4.5 Zimpara Boliimiinde Uriin Akis:

Ince polisaji biten iirlin, zimpara boliimiine (Resim 19)
gonderilmektedir. Zimpara makineleri otomatik bir sekilde ¢alistig1 icin ve makine
calisir durumdayken c¢alisanin cila malzemesi kullanmasina gereksinim

duymamasindan dolay1 diger boliimlere gore is kazasi olma olasilig1 daha diistiktiir.
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Resim 19 : Zimpara Boliimii.

Bu bdliimiinde, lirlinlin taban kismi zimpara malzemesi kullanilarak
asindirilmaktadir. Otomatik tek kafa zimpara makinasi: kullanilmaktadir. Bu islem

sonucunda taban boliimii yilizeyi temizlenmis tiriinler elde edilmektedir ( Resim 20).
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TabanZimparaYapilrmadan Once TabanZimparaYapildiktan Sonra

Resim 20 : Taban Zimpara Makinesi Islemi.

4.5.Metal Yiizey Temizleme Boliimiinde Kullamilan

Makineler ve Sistemler

Isletmenin metal yiizey temizleme béliimiinde manuel polisaj motoru
makinesi, iki operasyonlu otomatik polisaj makinesi, tel firga makinesi, redresor

makinesi ve otomatik zimpara makineleri kullanilmaktadir.
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4.5.1.Maniiel Polisaj Motoru Makinesi

Her bir maniiel polisaj motorunda (Resim 18) 2 adet operasyon
bunmaktadir ve bu makinede aymi anda iki kisi calisip iki farkli islem
gerceklestirebilmektedir. Ardisik olarak yerlestirilen birden fazla polisaj motorlariyla
bir bant sistemi olusturulmaktadir. Bu makinelerin her bir operasyonuna, yapilacak
isin ¢esidine gdre kece, serit zimpara, sishal ve firca baglanabilmektedir. Isletmenin
kaba polisaj boliimiinde 2 adet ve ince polisaj bolimiinde 5 adet bu makineden

bulunmaktadir.

Resim 21 : Maniiel Polisaj Motoru Makinesi.
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4.5.2. Tki Operasyonlu Otomatik Polisaj Makinesi

Bu makinede iki adet operasyon bulunmaktadir. Her bir operasyona
sishal ve fir¢a baglana bilmektedir. Manuel olarak baski verdigi i¢in kotii koku ve
hava kirliligi meydana getirmektedir. Isletmenin kaba polisaj boliimiinden 2 adet bu

makineden bulunmaktadir.

Resim 22 : iki operasyonlu otomatik polisaj makinesi.

74



4.5.3.Asit Banyosunu Sistemi

Isletmede iiretilen metal ¢aydanliklarin i¢ yiizeylerinin temizlenmesi
ici asit banyosu sistemi kullanilmaktadir. Isletmede 2 adet asit banyosu sistemi
mevcuttur. Bir asit banyosu redresér makinasi, asit pompast motoru, iletken bakair,

koruma ve depolama olmak {lizere iki farkli asit havuzunun birlesimiyle olusan

sisteme asit banyosu denir.

Resim 23 : Asit Banyosu Sistemi.

Asit Cozeltisi Deposu icin Havuz; asit ¢ozeltisi bu depo igerisinde
hazirlanip ve depolanmaktadir. Bu havuz asitte kars1 dayaniklidir. Bu deponun hacmi

0.325 m3 dir. Asit cozeltisi Fosforik asit, Siilfiirik ait ve su karigimindan
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olugmaktadir. Bir asit ¢ozeltisi icerisinde %46 oraninda su, %8 oraninda siilfiirik asit,
%46 oraninda fosforik asit bulunmaktadir. Isletme, siilfiirik ve fosforik asitleri
bidonlar igerisinde temin etmektedir. Bu bidonlar, isletmedeki kimyasal depolama
alaninda depolanmaktadir. Bu bidonlar igerisinde bulunan fosforik asit %85 ve
stlfirik asit ise %98 oraninda seyreltilmistir. Silfiirik asit, yakic1 olarak
kullanilmaktadir. Fosforik asit parlatici olarak kullanilmaktadir. Yakici asittin islevi,

metal yiizeyi icerisinde bulunan yabanci maddeleri ylizeyi temizlenecek iiriinden

uzaklastirmak. Parlatici asittin islevi, metal ylizeyini parlatmaktir.

Resim 24 : Asit Cozeltisi Deposu icin Havuz.
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Asit pompasi; Asitte kars1 dayanikli motor ve plastik hortumlardan

olusmaktadir. Asit pompasi, asit deposu igerisinde bulunan ¢ozeltiyi hortumlar

yardimiyla koruma amagli asit havuzu icerisine aktarir.

Resim 25 : Asit Pompasi.

Koruma amach Asit Havuzu; bu havuz igerisine toplamda 16 adet
caydanlik yerlestirilebilmektedir. Asit pompasindan gelen asit, koruma amagh
havuza igerisinde bulunan ¢aydanliklar icerisine piiskiirtiilmektedir. Koruma amach
havuzun alt kismindaki gider depolama amagl havuza baghdir. Boylelikle koruma
amacli havuzun igerisine biriken asit ¢ozeltisi, tekrardan depolama amacli havuzun

igerisine aktarilmaktadir.
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Resim 26 : Koruma Amach Asit Havuzu.

Tletken Bakir; asit pompasi1 yardimiyla ¢aydanliklarin i¢ kismi asit
dolduktan sonra ¢aydanliklarin igerisine iletken bakir otomatik olarak daldirilir. Bu
iletken bakir, redresér makinesi yardimiyla ¢aydanliklarin igerisinde bulunan asitti

1s1t1r.
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Resim 27 : iletken bakir.

Redresor Makinesi; Bu makinenin amaci kimyasal yontemler
kullanilarak yapilacak metal yiizey temizleme yontemi ig¢in gerekli 1siy1 vermeyi

saglayan makinedir. Gerekli 1s1, redresor makinesine baglanan iletken bakir

yardimuiyla verilir.

Resim 28 : Redresor makinesi.
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4.5.4. Tel Firca Makinesi

Tel firga makinesi (Resim 21), iirliniin i¢ yiizeyindeki yaniklarin

kabacana temizlenmesi icin kullanilir. Uriinleri geometrisine gére degisik tel firga

aparatlar1 kullanilmaktadir.

Resim 29 : Tel firca makinesi.

4.5.5. Otomatik Zimpara Makinesi

Tek operasyonlu zimpara makinelerine (Resim 22) serit zimpara
baglanarak, iiriiniin alt yiizeyi temizlenmektedir. Isletmede, 2 adet otomatik zimpara

makinesi bulunmaktadir.
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Resim 30 : Otomatik zimpara makinesi.

4.6. isletmede Kullamilan Kimyasallar

Isletmenin Metal yiizey temizleme béliimiinde ki elektro polisaj
bolimii basta olmak tizere diger bolimlerinde de ¢esitli  kimyasallar

kullanilmaktadir. Isletmede kullanilan kimyasallar;
o Siilflirik Asit (Ek 1 Siilfiirik Asit Malzeme Giivenlik Formu).

e Fosforik Asit (Ek 2 Fosforik Asit Malzeme Giivenlik Formu).
e Kati Cila ( Ek 3 Kat1 Cila Malzeme Giivenlik Formu).
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Siilfiirik asit, kimyasal formiili H,SO,’dur. Suda her konsantrasyonda
¢cozlinebilir. Halk arasinda "akii asidi" diye bilinir. Elektrigi iletir. Suda
¢Oziindiigiinde c¢ok yiiksek 1s1 ¢ikar. Siilfiirik asit hangi konsantrasyonda olursa
olsun, gozlerle temasi tehlikelidir. Derisik siilfiirik asit gayet kasindirict olup, deride
siddetli yaniklar meydana getirir. Temas halindeki bolge goz dusu veya seyreltik baz
ile yitkanmalidir. Su ile yikandigi takdirde 1s1 agiga ¢ikacaktir ve asil yanmayi bu olay
gerceklestirecektir. Temas edilen yerde renk agimi ve iz birakici yaralar olusur.
Kullanimi sirasinda uygun kisisel koruyucu donanimlar kullanilmalidir. Depolanacak

yerin kuru, serin, iyi havalandirilmis olmasi1 gerekmektedir. [22]

Fosforik asit, kimyasal formiiliiHsPO4 ‘dur. Ila¢ endiistrisi, yag
sanayi, sinek ilaci iiretimi ve ¢esitli temizleme amaclariyla kullanilir. Kullanimi
stirasinda ciltte ciddi yaniklara ve gbzde hasara yol agabilir. Fosforik asit kullanilarak
yapilacak yilizey temizle islemlerinde calisan koruyucu eldiven, giysi, gozlik ve
maske kullanilmalidir. Depolanacak yerin kuru, serin, iyi havalandirilmis olmasi

gerekmektedir.

Kati1 cila, aliminyum oksit, parafin, stearik asit ve donyagi
bilesimlerinden olugmaktadir. Yutulmasi, goz ile temasi, ciltle temas1 ve solunmasi
ISG agisindan son derece tehlikelidir. Bu tehlikelere maruz kalindiginda gerekli ilk
yardim tedbirleri alinmalidir. Yanic1 bir madde degildir. Serin ve kuru yerlerde

depolanmasi gerekir. Gerekli kisisel koruyucu ve donanim kullanilmalidir.

4.7. isletmede Yapilan Olciim Raporlar:

Uygulama yapilan isletme her sene I¢ ortam giiriiltii ve toz &l¢iimii

yaptirmaktadir. 2014 yilinda yapilan 6l¢iim raporlarinin sonuglari asagidadir.
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4.7.1. isletmede Yapilan i¢ Ortam Giiriiltii Ol¢iimii Raporu

Hosa gitmeyen, istenmeyen ve rahatsiz edici seslere giriiltii denir.
Ses, olciilebilir ve varlig1 kisiye bagl olarak degismez. Giiriiltii, kisiye bagli olarak
degisebilir. Bu ylizden, ses nesnel bir kavramdir fakat giiriiltii 6znel bir kavramdir.

[23]
Giriiltii 6l¢tim birimleri sunlardir;

Db; Birbirinden mertebe farkliliklar1 gosteren, nicelikleri anlamli

olarak ifade etmede kullanilan logaritmik 6lgegidir. [24]

dBA: Insan isitme sisteminin diisiik siddetteki seslere kars1 en ¢ok
hassas oldugu orta ve yiiksek frekanslara daha fazla agirlik veren, A agirlikli ses
seviyesi olarak tabir edilen ve giiriiltiiniin etkilenim degerlendirilmesi ve

kontroliinde yaygin olarak kullanilan bir ses seviyesi 6l¢iitiidiir. [24]
Esdeger giiriiltii seviyesi (Leq): Belli bir siire i¢inde seviyeleri
degisim gosteren, genellikle A agirliklanmis ses seviyesi olarak olgiilen, giiriiltiiniin

enerji agisindan esdegeri olan sabit seviyeyi ifade eder. [24]

LC max; dBC olarak 6l¢iilen, 6l¢iim siiresi icerisinde C agirlikli rms

tabanli ses seviyesinin en biiyiik degeridir.

LC min; dBC olarak 6lgiilen, 6l¢iim siiresi igerisinde C agirlikli rms

tabanli ses seviyesinin en kii¢iik degeridir.
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Ses basinci seviyesi (Lp): Ortamda belli bir noktada Olgiilen ses
basincinin, 20x10-6 Pa veya 20 Pa referans ses basincina oraninin 10 tabanina gore

logaritmasinin 20 ile carpilmasiyla bulunan ve dB cinsinden ifade edilen degeridir.
[24]

Ses giicii seviyesi (Lw): Bir ses kaynaginin yaydigi ses giiciliniin
milletlerarasi standartlarda tanimlanan referans ses giiciine oraninin 10 tabanina gore

logaritmasinin 10 ile ¢arpilmasiyla bulunan ve dB cinsinden ifade edilen degeridir.
[24]

Smir deger: Yetkili idarece belirlenen, agilmasi halinde yetkili
idarece dikkate aliman ve azaltici tedbirlerin uygulamaya konulmasma yol acan

degerdir. [24]

Calisanlarin  giirilti  ile ilgili risklerden korunmalarina dair
yonetmeligin 5. Maddesine gore maruziyet eylem degerleri ve maruziyet sinir

degerleri asagidaki gibidir; [25]

e En diisiik maruziyet eylem degerleri: (Lex gsaat) = 80 dB(A)
e En yiiksek maruziyet eylem degerleri: (Lex, ssaat) = 85 dB(A)
e Maruziyet sinir degerleri: (Lgx, ssaat) = 87 dB(A)

Isletmenin metal yiizey temizleme boliimiinde 06.05.2014 yilinda
glirtilti 6lgtimii yatirtilmistir. Toz 6lglimiine ait sayisal degerler isletmenin arsivinden
temin edilmistir. Bu 06l¢lim normal isletme kosullarinda elde edilmistir. Giirtiltii

Olclimii asagidaki tabloda mevcuttur.
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Tablo 6 :

Isletmenin Metal Yiizey Temizleme Béliinde Yapilan I¢ Ortam

Giiriiltii Ol¢iim Raporu.

No Olgiim Yeri LeqdB(A) | LmaxdB(A) Lmin dB(A)
1 Kaba Polisaj Bolimi 90,2 92,4 85,0
2 ince Polisaj Bolimii 89,2 90,7 86,0
3 Zimpara Bolumi 88,0 89,3 86,4
4 Elektro Polisaj Bolim{i 83,6 88,3 90,9

Giiriiltii 6lgiimii raporu sonucuna gore kaba polisaj boliimiinde es

deger giiriiltii seviyesi degeri 90,2 dB(A) dir. Ince polisaj boliimiinde es deger

giiriiltii seviyesi degeri 89,2 dB(A) dir. Zimpara boliimiinde es deger giiriiltii seviyesi

degeri 88,0 dB(A) dir.Asit boliinde es deger giirliltii seviyesi degeri degeri 83,6

dB(A) dir. Yapilan 6liim raporu sonucuna gore metal yiizey temizleme bolimii

icerisinde bulunan kaba polisaj, ince polisaj ve zimpara boliimlerinde ki giiriiltii

seviyesi maruziyet sinir degerini agmistir. Bu boliimlerde calisanlar, kulak koruyucu

kullanmalidirlar. Bu kulak koruyucularla ¢alisanlarin maruz kaldig: giiriilti seviyesi

maruziyet sinir degeri altina ¢ekilmesi amaglanmaktadir.

4.7.2. isletmede Yapilan i¢ Ortam Toz Olciimii Raporu

Ortama yayilan kati, inorganik veya organik pargaciklara toz

denir.Meslek hastaliklarina yol agabilecek toksik tozlar asagidaki gibidir;[26]

e Mesleki akciger toz hastaliklarina neden olan tozlar.

e Mesleki cilt hastaliklarina neden olan tozlar.

e Alerjik etki gosteren tozlar.

e Sistemik toksik etki gosteren tozlar.
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Toz 6l¢tim birimleri sunlardir;

TWA (Zaman Agirhikh Ortalama); ¢alisanin, en az 8§ saat ve olagan

calisma kosullarinda maruz kaldig1 koz konsantrasyonunu ifade eden 6l¢ii birimidir.

Maruziyet Simir Degeri; c¢alisanin, saglik acisindan herhangi bir

sorun olusturmayan ve giinliikk agilmamasi gereken degerdir.

Mg/m3; 20 C sicaklikta ve 101,3 KPa basingtaki 1 m3 havada

bulunan maddenin miligram cinsinden miktaridir.

ESD ( Esik Sinir Deger) ; Uzun siire ve olagan calisma saatlerinde
saglik ac¢isindan herhangi bir sorun olusturmayan giinlik asilmamasi gereken

degerdir.

Isletmenin metal yiizey temizleme béliimiinde 06.05.2014 yilinda toz
Olctimil yaptirtilmistir. Toz dl¢limiine ait sayisal degerler isletmenin arsivinden temin
edilmistir. Bu 6l¢iim normal isletme kosullarinda elde edilmistir. Yapilan 6l¢iim
mg/m3 cinsinden hesaplanmistir. NIOSH (Ulusal Is Saghigi ve Giivenligi Enstitiisii)

referans alinarak esik sinir deger 5,0 mg/m3 alinmistir.
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Tablo 7 : isletmenin Metal Yiizey Temizleme Béliinde Yapilan i¢ Ortam Toz

Ol¢iim Raporu.

No Olglim Yeri Olgiim Sonucu ( mg/ m3)
1 Kaba Polisaj Bolimii 3,684

2 ince Polisaj Bolimii 2,691

3 Zimpara Bolimu 1,161

4 Elektro Polisaj Bolim{i 0,667

Yapilan toz Slglimii sonucuna gore metal yiizey temizleme bolimii
icerisinde ki biitiin alt boliimler esik sinir degeri altindadir fakat kaba polisaj, ince
polisaj ve zimpara boliimlerinde g¢alisanlarin tozdan dolay:r yiizleri kirlenmektedir.
Bunun nedeni ylizeyi temizlenen {irlinlerden metal parcaciklarin kopup calisanin
viicuduna sigramasidir veya birim kiitlesi havadan agir olan metal pargaciklari
calisma ortamindaki zemine diismektedir. Bu yiizden dolay1 toz Ol¢liimi, ¢alisma
ortaminin zeminine yakin yaptirilmahidir. Calisanlarin, igsyerinde mevcut bulunan
kimyasal maddelere maruziyetini ve solunum i¢in hangi tiir KKD kullanilmasini
saptayabilmek igin VOC (Kimyasal Maruziyet Olgiimii) yaptirilmaldir fakat

uygulama yapilan isletmede bu 6l¢ltim heniiz yapilmamastir.
4.8.Isletmede Yapilan Meslek Hastalig1 Analizi

Isveren tarafindan yapilan saglik taramalarinda calisanlara akciger

filmi, solunum fonksiyon testi, hemogram ve isitme testleri yaptirilmaktadir.

2014 yillinda yapilan saglik taramasi sonuglarina gore metal yiizey

temizleme bdoliimiinde c¢alisan iscilerin akciger filmlerinde, kan testlerinde ve
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solunum fonksiyon testlerinde bir meslek hastaligina rastlanmamaistir. Yalniz yapilan
isitme testi sonuglarina gore bazi ¢alisanlarda isitme kaybi ve isitmede azalmalara
rastlanmaktadir. 2 calisanda orta dereceli isitme kaybi ve kulakta c¢inlama, 3
calisanda hafif dereceli isitme kaybi, 8 calisanda tiz frekanslarda diisiis baglamistir.
Orta dereceli isitme kayb1 olan ¢alisanlardan birincisi uygulama yapilan isletmede 5
senedir ¢alismaktadir. ikincisi ise bu isletmede 6 aydir ¢alismaktadir. Hafif dereceli
isitme kayb1 olan calisanlar ortalama 8 aydir ¢alismaktadir. Tiz frekanslarinda disiis

baslamis calisanlar ise ortalama 3 aydir ¢caligmaktadir.

W isitme Kaybi Yok
M Tiz Frekanslarda DusUs
m Hafif dereceli isitme kaybi

B Orta dereceli isitme kaybi

Sekil 7 : 2014 Yilinda Isletmenin Metal Yiizey Temizleme Boliimiinde

Calisanlar icin Yapilan Isitme Testi Sonucu.
4.9. isletmede Yapilan is Kazas1 Analizi

Metal yiizey temizleme boliimiinde manuel ¢alisma tezgahlar1 ve yari
otomatik makineler kullanildig1 i¢in uzun kaybi ve yaralanmalar olugmaktadir. Bu

yaralanmalar sonucunda ¢alisanlarin;
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e (Calisanlarin diz ve baldir bdlgelerinde yaralanmalar ve kas
ezilmesi.

e El parmaklariin kirilmasi ve sekil bozuklugu.

e (G0ze metal parcaciklarinin kagmasi.

e FEl bolgesinde parmak bolgesinde doku kaybu.

B Calisanlarin diz ve baldir bélgelerinde
yaralanmalar.

B El parmaklarinin kirilmasi ve sekil bozuklugu.

M GOze metal pargaciklarinin kagmasi.

M El bolgesinde parmak bolimiinde doku
kaybu.

Sekil 8 : 2014 Yilinda Isletmenin Metal Yiizey Temizleme Boliimiinde
Cahsanlarin Ugradig Is Kazalar.

Uygulama yapilan igletmenin metal yiizey temizleme boliimiinde 30
kisi c¢alismaktadir. Her ay ortalama bir calisanin, diz ve baldir kisimlarinda
yaralanmalar ve kas ezilmesi olusmaktadir. Bu is kazasinin nedeni, ¢alisanin manuel
polisaj islemini polisaj motorlarinda yaparken iiriinii elinden kagirmasi ve iiriiniin

emzik bolgesinin ¢alisanin bacak kismina ¢arpmas.
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2014 yilinda, 3 g¢alisanin el parmaklar1 kirilmigtir. Bu is kazasinin
nedeni, iriiniin geometrik yapisindan kaynaklanmaktadir. Polisaj motorunda
calisilirken, {irliniin emzigi calisanin parmaklarina carpmaktadir ve parmak
bolgelerinde kiriklar olusmaktadir. Calisan bu sekilde ¢alismaya devam edip doktora
gitmedigi takdirde bu bolgede bazi sekil bozukluklart olugsmaktadir.

2014 yilinda, 4 calisanin goziine c¢apak kagmistir. Bu is kazasi
sonucunda gorme kaybi olusmamistir. Bu is kazasinin nedeni, Kaba polisaj
boliimiinde manuel polisaj motorlarinda kege islemi yapilirken iiriinden kopan metal

parcaciklarin ¢alisanin ¢apak gozliigii kullanmamasi sonucunda goziine kagmasidir.

2014 yilinda, 2 calisanin el parmaklart bolgesinde doku kaybi
olusmustur. Bu doku kayiplari manuel polisaj motorlarinda ve yar1 otomatik polisaj
motorlarinda olugsmaktadir. Bu doku kayiplari, ¢alisan makineye calisanin

parmaklarini kaptirmasi sonucunda olugmaktadir.

4.10.Isletmede Yapilan Risk Degerlendirmesi icin Kontrol

Listesi

Metal ylizey temizleme boliimii isletme icerisinde ayrilmis bir alanda
ulunmaktadir. Risk analizi tablosu hazirlamak icin imalat boliimii gezilmistir. Bu
gezi esnasinda metal yiizey temizleme boliimiin icerisindeki her bir kisim igin
fotograflar ¢ekilmistir ve kontrol listeleri doldurulmustur. Bu béliim kendi igerisinde
tel fircayla ylizey temizleme, asit ile yiizey temizleme, talasla kurutma, ince ve kaba

polisaj boliimleri ve zimparayla yiizey temizleme kisimlarindan olugmaktadir.
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Tablo 8 : Tel Fir¢a Béliimii I¢in Kontrol Listesi.

BOLUM:

FAALIYETIN TANIMI:

TEL FIRCA BOLUMU

TEL FIRCA MAKINESI KULLANIMI

ETKILENECEK KIiSILER:

CALISAN TUM PERSONEL

TEHLIKELER: |1. YARALANMA

3. HASTALANMA

5.
2. DURUM AGIRLASMASI 6.
7

4.

8

MEVCUT DURUM

CALISMA ORTAMINDA ALINMASI
GEREKEN IS SAGLIGI VE GUVENLIGI
ONLEMLERI:

VAR

EKSIK

1. Calisanlara is sagligi ve giivenligi egitimi
verilmis olmalidir.

\/

2. Calisanlar mesleki yeterlilige sahip
olmaldir.

3. Calisanlarm periyodik saglik muayeneleri
diizenli olarak yapilmahdur.

\/

4. CE standartlarmda nitelikli KKD
calisanlara zimmet karsihg1 verilmelidir ve

5. Makine hareketli pargalart muhafaza
igerisinde olmahdir.

6. Makine elektrik aksam ve baglantilar
muhafaza icerisinde olmahdir.

7. Makine elektrik gévde topraklamalari ve
kontrol dl¢iimleri yapilmahdir.

8. Makine ¢alisma ve bakim-onarim
talimatlar hazirlanarak ¢alisma ortamina
astlmahdir.

9. Yapilan ige uygun ikaz, uyari ve tehlike
isaretleri ¢alisma ortaminda olmahdir.

YAPILMASI GEREKEN IYILESTIRMELER

Acikta calisan tiim donel aksamlar ve acilip-kapanan kaliplar uygun ve
dayamikli muhafazalar ile etrafi korumaya alinacak. ¢aligana is
ayakkahisy, is elbisesi, maske, gozliik ve giiriiltii l¢iimii sonucuna gore
kulak koruyucu zimmetle verilecek.Bu alana uyari levhasi asilacak.
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Tablo 9 : Asit Béliimii Icin Kontrol Listesi.

BOLUM:

FAALIYETIN TANIMI:

ASIT BOLUMU

ASITLE METAL YUZEY TEMIZLEME

ETKILENECEK KISILER:

CALISAN TUM PERSONEL

TEHLIKELER: |1. YARALANMA

5. ZEHIRLENME

2. DURUM AGIRLASMASI 6.

3. HASTALANMA

7.

4.MES LEK HAS TALIGI 8

MEVCUT DURUM

CALISMA ORTAMINDA ALINMASI

GEREKEN IS SAGLIGI VE
GUVENLIGI ONLEMLERI:

VAR

EKSIK

1. Cahganlara is saghgi ve giivenligi
egitimi verilmis olmahdir.

2. Calisanlar mesleki yeterlilige sahip
olmalidir.

3. Calisanlarm periyodik saglik
muayeneleri diizenli olarak yapilmahdir.

4. CE standartlarinda nitelikli KKD
cahiganlara zimmet kargihg: verilmelidir ve

<] <2 <] <

5. Makine hareketli pargalart muhafaza
icerisinde olmalidir.

6. Makine elektrik aksam ve baglantilar
muhafaza i¢erisinde olmahdir.

7. Makine elektrik gévde topraklamalar
ve kontrol dl¢iimleri yapilmalidir.

8. Makine ¢aliyma ve bakim-onarim
talimatlar hazirlanarak ¢alisma ortamina
asimalidir.

9. Yapilan ise uygun ikaz, uyari ve tehlike
isaretleri galisma ortammda olmalidir.

\j

10. Uygun havalandirma sistemi
olmalidir.

\/

YAPILMASI GEREKEN IYILESTIRMELER

S1v1 dolu kaplar sabitlenmeli ve tamir edilmedir. Tiim aydinlatma
lambalarimin kapaklar1 temizlenecek, yerinden ¢ikmus olanlar
takilacak, kirik olanlar degistirilecek. Havalandirma sistemin diizenli
olarak bakimu yapilacak. Calisanlara is ayakkahisi, eldiven, gozhiik,

is elbisesi, maske zimmetle verilecek.
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Tablo 10 : Talasla Kurutma Béliimii icin Kontrol Listesi.

BOLUM: FAALIYETIN TANIMI:
TALASLA KURUTMA TALASLA KURUTMA ISLEMT
ETKILENECEK KISILER:
BOLUM CALISANLARI
TEHLIKELER: |1. DURUM AGIRLASMASI 5.
2. HASTALANMA 6.
3. 7.
4. 8.
MEVCUT DURUM CALISMA ORTAMINDA ALINMASI (VAR YOK EKSIK
GEREKEN Ii$ SAGLIGI VE
GUVENLIGI ONLEMLERI:
1. Calisanlar is saghgi ve giivenligi N
egitimi almahdir.
2. Calisanlar mesleki yeterlilige sahip
olmahdir. v
3. Calisanlarmn periyodik saghk
muayeneleri diizenli olarak yapilmahdir. v v
4. CE standartlarinda nitelikli KKD
calisanlara zimmet karsilig1 verilmelidir. v v
5.Calsanlar toz maskesi kullanmahdir. N

YAPILMASI GEREKEN IYIiLESTIRMELER

sonucuna gore kulak koruyucu zimmetle verilecek.

Calisana is ayakkahis, is elbisesi, maske, gozliik ve giiriiltii 6l¢iimii
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Tablo 11 : Kaba ve Ince Polisaj Béliimii icin Kontrol Listesi.

BOLUM: FAALIVETIN TANIMI:
KABA VE INCE POLISAJ KABA VE INCE POLISAJ ISLEMIT
BOLUMU

ETKILENECEK KISILER:

BOLUM CALISANLARI

TEHLIKELER: 1. YARALANMA

2. DURUM AGIRLAS MASI

3. HASTALANMA

4.MESLEK HAS TALIGI

©N|o (o

MEVCUT DURUM

CALISMA ORTAMINDA ALINMASI
GEREKEN IS SAGLIGI VE
GUVENLIGI ONLEMLERI:

VAR

EKSIK

1. Calisanlar is saghgi ve giivenligi
egitimi almahdir.

2. Cahisanlar mesleki yeterlilige sahip
olmahdair.

3. Calisanlarmn periyodik saglik
muayeneleri diizenli olarak yapilmahdir.

4. CE standartlarmmda nitelikli KKD
calisanlara zimmet kargilig1 verilmelidir.

5.Kaynagmda emis tertibati ile tozlarin
calisma ortaminda uzaklagtirilmas1
gereklidir.

6.0Ortam Sl¢timleri yapilarak KKD
kullanmm diizenlenmelidir.

7.Makine hareketli pargalart muhafaza
icerisinde olmahdir.

8.Makine elektrik aksam ve baglantilan
muhafaza igerisinde olmahdir.

9.Makine ¢alisma ve bakim-onarim
talimatlari hazirlanarak galisma
ortamina asilmalidir.

10.Yapilan ise uygun ikaz, uyari ve
tehlike isaretleri caligma ortanunda
olmahdir.

YAPILMASI GEREKEN IYILESTIRMELER

Havalandirma sistemi tamir edilecek. Bogucu, zehirli veya tahris edici
gaz ile toz, bugu, duman ve fena kokulari ortam disina atacak sekil ve
nitelikte, genel havalandirma sisteminden ayri olarak yeterli diizeyde
mekanik havalandirma sisteminin siirekli ¢alisir durumda olmasi
saglanacak. Ac¢ikta calisan tiim donel aksamlar ve acilip-kapanan
kaliplar uygun ve dayamikli muhafazalar ile etrafi korumaya alinacak.
calisanlara is ayakkabisi, eldiven, gozliik, is elbisesi, maske zimmetle

werilecek.
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Tablo 12 : Zimpara Boéliimii icin Kontrol Listesi.

BOLUM:

FAALIYETIN TANIMI:

ZIMPARA BOLUMU

ZIMPARA MAKINESI KULLANIMI

ETKIiLENECEK KIiSILER:

BOLUM CALISANLARI

TEHLIKELER:

1. DURUM AGIRLASMASI

2. MESLEK HAS TALIGI

3.

Nje (o

4.

8

MEVCUT DURUM

CALISMA ORTAMINDA ALINMASI

GEREKEN i$ SAGLIGI VE
GUVENLIGI ONLEMLERI:

VAR

EKSIK

1. Cabsanlar is saghg1 ve giivenligi
egitimi almalidir.

2. Cahsanlar mesleki yeterlilige sahip
olmalidir.

3. Calisanlarin periyodik saghk
muayeneleri diizenli olarak yapilmahdir.

4. CE standartlarmda nitelikli KKD

| |calisanlara zimmet kargihig1 verilmelidir.

5.Calisanlar toz maskesi kullanmalidir.

6. Uygun havalandirma sistemi.

YAPILMASI GEREKEN IYILESTIRMELER

Calisana is ayakkabis, is elbisesi, maske, gozliik ve giiriiltii 6l¢iimii
sonucuna gore kulak koruyucu zimmetle verilecek.
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Tablo 13 : Isci Saghg icin Kontrol Listesi.

BOLUM:

GENEL- SAGLIK

ETKILENECEK KISILER:

TUM CALISANLARI

TEHLIKELER:

1.MES LEK HAS TALIGI

2. DURUMUN AGIRLASMASI

3. MUDAHALENIN YAPILAMAMASI

XN (o

CALISMA ORTAMINDA ALINMASI

MEVCUT DURUM

;ﬂz Wil
1 IDYARY
=

GEREKEN IS SAGLIGI VE
GUVENLIGI ONLEMLERI:

VAR

EKSIK

1. Cahsanlar is saghgi ve giivenligi
egitimi almahdur.

2. Yeterli sayida ilk yardimei galisan
bulunmaldir.

3. Cahsanlarm periyodik saghk
muayeneleri diizenli olarak yapilmalidir.

4. Su sebillerinin dezenfektesi
yapilmaldir.

5. ilk yardim dolab1 bulunmaldir.

6. Ilk yardim dolabi igerisinde gerekli
malzemelerin bulunmasi.

7. Igme sularmna analiz yapilmalidir.

YAPILMASI GEREKEN IYILESTIRMELER

Tiim calisanlarin peryodik saghk kontrolleri yapilacak ve hey y1l
tekrarlanacak. Her 10 calisan icin 1 kisiye ilk yardimei sertifikasi
aldirtilicak. ilkyardim dolabinda bulunmasi gerekli malzemeler
tamamlanacak. icme sular1 en az 6 ayda 1 kez analiz ettirilecek veya
suyun alindig1 yerden raporlar: alinacak. Su sebilleri
mikroorganizmalara karsi diizenli olarak dezenfekte edilecek.
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Tablo 14 : Acil Kacis Yollar: icin Kontrol Listesi.

BOLUM:

GENEL-ACIL DURUM

ETKILENECEK KISILER:

TUM CALISANLAR, ZIYARETCILER

TEHLIKELER:

1. DURUMUN AGIRLASMASI

MEVCUT DURUM

NN NN

CALISMA ORTAMINDA VAR  [YOK EKSIK
ALINMASI GEREKEN IS SAGLIGI

VE GUVENLIGi ONLEMLERI:

1. Calisanlar is saghgi ve giivenligi

egitimi almalidr. v

2. Calhsanlara yangm egitimi

verilmelidir. v

3. Yangmn s6ndiirme ve tahliye

denemeleri-tatbikatlari periyodik \

olarak yapilmaldir.

4. Yeterli 6zellikte yangin sondiirme

ekipmani ¢alisma ortaminda v v
bulunmahdir.

5. Acil ¢ikis yonlendirme levhalar N N
astmahdir.

6. Yeterli 6zellikte acil ¢ikig kapis1

olmalidir. v

7. Yangm sondiirme ekipmanlarinin

yerleri igaretlenmelidir. v v
8. Yangm ekipleri kurulmaly, acil N N
durumeylem planlart hazirlanmaldir.

9. Acil durumlar i¢in aydmlatmasi. N N

YAPILMASI GEREKEN IYILESTIRMELER

Belirlenen yerlere asilacak.

Tiim acil ¢ikis yollar: ve ekipmanlarim aydinlatacak sekilde uygun
yerlere sarjh acil aydinlatmalar konacak. Yangin s 6ndiirme
ekipmam ve bulundugu yerler Giivenlik ve Saghk isaretleri
Yonetmeligine uygun sekilde isaretlenecek. Acil ¢ikis yon levhalar:
goziikiir sekilde ve acil ¢cikis kapisim gosterecek sekilde
yerlestirilecek. Eksik olan yerler icin liste yapilip temin edilecek.
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Tablo 15 : Acil Durumlar i¢in Kontrol Listesi.

periyodik olarak kontrol edilmelidir.

BOLUM:
GENEL-ACIL DURUM
ETKILENECEK KISILER:
TUM CALISANLARI
TEHLIKELER: (1. DURUMUN AGIRLASMASL 5.
2. 6.
3. 7
4 8.
MEVCUT DURUM CALISMA ORTAMINDA ALINMASI |VAR YOK EKSIK
GEREKEN I$ SAGLIGI VE
GUVENLIGI ONLEMLERI:
AciL ‘E 1. Cahsanlar is saghgi ve glivenligi
ER<Ed o J
2t B3
CIKIS 2. Calhganlara yangmn egitimi verilmelidir. N
ERXEA oo
denemeleri-tatbikatlar1 periyodik olarak [+
SIS yapilmahdir.
WA 4. Ise yenibaslayan gahsanlara is bas1 N
egitimi verilmesi.
5. Acil durum krokisi hazirlanmahdir. N
6. Yeterli 6zellikte acil ¢ikis kapis1 J
olmaldir.
7. Yangm ekipleri kurulmali, acil durum J
eylem planlar hazirlanmalidir.
8. Yangm sondiirme ekipmanlarmm N
Oniine malzeme istiflenmemelidir.
9. Yangmn sondiirme ekipmanlart N

YAPILMASI GEREKEN IYILESTIRMELER

Acil Durum Plan Krokisi, isyerinde bir degisiklik oldugu durumda ve
tehlikeli simftaki isletmemizde en gec dort yilda bir acil durum planim
yenilenecek. Acil durum ekipmanlari en az yilda bir kez tatbikatlar
sirasinda kullanilarak denenecek ve diizenli olarak acil durum

ekipleri tarafindan kontrol edilerek ¢alisir durumda olmalari

saglanacak. YlIlik egitim plam yapilacak. Egitimler en az 2 y1l i¢inde
12 saat ( Tehlikeli is yerlerinde) olacak sekilde planlanacak ve bu

planlara uygun egitimler diizenlenecek.
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4.11. isletmede Yapilan Risk Degerlendirmesi

Fine-Kinney metodu, isyeri istatistiklerinin kullanimina imkéan
saglamasi nedeniyle metal sanayinde yapilan risk analizlerinde daha gergekei
sonuglar vermektedir.Fine-kinney metodu kullanilarak yapilan risk degerlendirmesi
12.08.2014 tarihinde yapilmistir. Uygulanacak faaliyetler listesi ¢ikartilmigtir.
15.01.2015 tarihinde yapilan degisikliklerin fotografi ¢ekilmistir. Bu iyilestirmeler

sonucunda tekrardan bir risk degerlendirmesi yapilmistir.

Risk degerlendirmesi tablosu 2 ana boliimden olusmaktadir. Bu
boliimlerin isimleri “ Tespit Edilen Risk” ve “Uygulanan Faaliyetler” ‘dir. Tespit
edilen risk boliimiindeki her bir siitiin da isletmedeki boliimlerin ismi, tehlikelerin
kaynaklari, ilgili mevzuat, tespit edilen riskin resmi, riskin nedeni, tespit edilen
tehlike, tehlikeden kimlerin etkilenebilecegi, olasilik degeri, frekans degeri, siddet
degeri, risk sonucu degeri sonucu, tavsiye edilen uygulanmasi gereken listelerin
faaliyetleri bulunmaktadir. Uygulanacak faaliyetler boliimiinde ise ikinci kez yapilan
bir risk analizi sonucu yer almaktadir. Bu boliimde her bir siitunda sirastyla olasilik,
frekans, siddet, risk degeri, risk sonucu, uygulanacak faaliyetlerin uygulandiktan
sonraki resimleri ve uygulanan faaliyetin sonucu bulunmaktadir. Tespit edilen her bir
risk i¢in tabloda farkli bir sira hazirlanmistir ve bu siralar sistematik olarak
numaralandirilmistir. Her bir risk sonucu risk durumuna gore farkli renklere
boyanmistir. Kirmizi, mavi, sar1 ve yesil renkler sirasiyla ¢ok yiiksek, yiliksek, onemli

ve olasi risk sonuglarini gostermektedir.
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Tablo 16 : Risk Analizi Tablosu.

Tespit Edilen Risk (12.08.2014)
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Tespit Edilen Riskin Resmi

Uyglanan Faaliyetler (15.01.2015)

2 i Uygul k Faaliyetl 2 E
| Tenlike /| kimler [Z|5|3 || 2 |Yyoulanacak Faaliyetler | 2| c 15 |5
Nedeni - B [X|RIAl 8 z|x || A
Hata [Etkilenebilir [2|2|Z|S| 2 S 2 |&| =
o|uw z| 3 olu z
2| &
Agikta calisan tim donel
aksamlar ve agilip-kapanan
kaliplar uygun ve dayanikl
muhafazalar ile etrafi
Makinelerin korumaya alinacak.
hareketli Muhafazalar makine
pargalarinin . 8 durmadan agilmayacak =)
ve dénel Yaralanma | Tiim Calisanlar(10]10(40 S sekilde veya muhafazalar 10 (7 =
aksamlarinin acildiginda makine otomatik

acikta olmasi

olarak duracak sekilde
yapilacak. Cesanlar parmak
girmeyecek aralikta olacak.
Bu alana uyart levhasi
asilacak.

Risk Sonucu

Uygulanan Faaliyetten
Sonraki Resmi

Uygulanan
Faaliyet
Sonucu

. kapatilmistir.

Makinelerin
hareketli
pargalarinin
ve donel
aksamlar1

100



Tespit Edilen Risk (12.08.2014)

Tespit Edilen Riskin Resmi
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Elektro Polisaj / Tel Firca

Kisisel Koruyucu Donanimlar

KKD Isy.Kul.Yon.

Uyglanan Faaliyetler (15.01.2015)

Risk Sonucu

ol 5|2 , 0| |5
[l Kimler |2|5|5[%| 2 Uygulanacak Faaliyetler | x| S || %
Nedeni 1 E]=(E] o HE
Hata  [Etkilenebilir (5|2 |2 (5| < ol e Y
ol ||z B o|lc ||z
Ml &
Tel firga makinesini
kullanan galigana is
ayakkabrsi, ig elbisesi,
maske, gozlik ve giiriiltii
0lciimii sonucuna gore kulak
Caligan koruyucu zimmetle
personelin Kisisel verilecek. Zimmetli verilen
Koruyucu Durumun KKD’lerin kullanimu ile ilgili
Donanim (KKD) |- - psmas, | B0 10/ 6 |a0|S ve Kisisel Koruyuew -\ o o1, o1
kullanmamast, Hilstalanm;; Calisanlar J Donanimlarinin faydalari N
maskesiz ve hakkinda egitim verilecek.
g0zliiksiiz Bu alanlara kullanilmas
calismast. gerekli KKD’ler ile ilgili

uyari levhalari asilacak.
Kisisel koruyucularin
takilmasini saglamak icin
diizenli olarak kontroller
yapiimalidir.

Uygulanan Faaliyetten
Sonraki Resmi

Uygulanan
Faaliyet Sonucu

Caligan personele
KKD ve egitimi
verilmistir. Uyart ve
ikaz levhalart
takilmgtir. Fakat
zaman zaman bu
KKD
kullanilmamakta
veya yanls
kullanilmaktadir.
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& Tespit Edilen Risk (12.08.2014) Uyglanan Faaliyetler (15.01.2015)
S|E|E]|-
&
5|53 NRE , R
Fl21EE R . . Tehlike/ | Kimler |Z|5|8[%| 2 |Vyoulanacak Faaliyetler || € 5| & | 3 | oy janan Faaliyetten Uygulanan
=« | £ | s | TespitEdilen Riskin Resmi Nedeni P 1l o) - g ARAEIIE , . ;
ale|= Hata  |Etkilenebilir|s|2|2|5| @ Al e (=l%]9 Sonraki Resmi Faaliyet Sonucu
"5 o|c|”|2| % ol "% |3
= “l ol
Asit bolimiinde caliganlara ig
ayakkabusi, eldiven, gdzliik, Cahigan personele
is elbisesi, maske zimmetle KKD ve egitimi
- 5 verilecek. Zimmetli verilen verilmistir. Uyari ve
2| E l KKD’lerin kullanim ile ilgili ikaz levhalart
0 .
g- § £ Ca;sa;. | ve Kigisel Koruyucu takilmgtir. Diizenli
£ 8 E P erS(}ll::njn ucflse Durumun Donanimlarinin faydalari kontroller ISG ve
3 % 3 Q b yKKD il Boliim 6 |10 2 hakkinda egitim verilecek. AE boliim sorumlulart
3 S B onanim (KKD) | agrlagmas, Cahiganlart 3 Bu alanlara kullanilmast N tarafindan
£ g a ullanmamasi, | Hestelanma gerekli KKD’ler ile ilgili yapilmistir. Fakat
3 . B
2 | M
R 3 é mlaskeSIZ uyart levhalari astlacak. zaman zaman bu
';:5 B gigmas. Kisisel koruyucularm KKD'ler
g takilmasini saglamak icin kullanilmamakta
diizenli olarak kontroller veya yanlig
yapilacak ve calisanlar kullanilmaktadur.

uyarilacak.
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Tespit Edilen Risk (12.08.2014)

Tespit Edilen Riskin Resmi

Uyglanan Faaliyetler (15.01.2015)
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Nedeni e B I - Y 32|28
Hata  [Etkilenebilir| & | @ [ vl 9 22|zl %
o | 0] -:,f, oL »
4 v &

Asit boliminde Grinlerin di

yiizeylerinin

Syt dolu kb Varalanma temizlenmesinde kullanilan

1;.1t olu am et th,' Tim Caliganlar| 6 | 3 |15 E stvi dolu kaplar, demirden |3 | 3 |3 N
sabit olmamasi | viicutta tahris

ayaklari olan ve devrilmeyi
onleyecek malzemeler ile
sabitlenecek.

Risk Sonucu

Uygulanan Faaliyetten
Sonraki Resmi

Uygulanan
Faaliyet Sonucu

Ayaklari kirik olan
asit dolu kabm
onarimi saglanmigtr.
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Tespit Edilen Risk (12.08.2014)

Tespit Edilen Riskin Resmi

Uyglanan Faaliyetler (15.01.2015)
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Asit Bolumii/ Elektro polisaj

Uyar1 ve ikaz Isaretleri

Sag. Ve Giiv. isaret Yon.

Eldiven Kullan, Onlik
Kullan vb.)

= 3 = |3
2 - | @ 5 i 2 - |9 S .
Nedeni Tehlike / Kimler E &% 28 g Uygulanacak Fealiyetier é é 2% g Uygulanan Faaliyetten Uygulanan
Hata  |Etkilenebilir E [ % i 0 E o % i 0 Sonraki Resmi Faaliyet Sonucu
olu|T|z|3 oLz |3
AR AN
[FE 2
Bu blime Kisisel Koruyucu T —j_
U i Donanim kullanm ile ilgili —
YAVEREE 1 purumun . o uyari ve ikaz levhalar ~ Uyari ve Tkaz
levhalarmm § Tim Caliganlar| 6 [ 3 [15[n 31313 | Rty eBhox
h| yetersiz olmas Agirlagmast N astlacak. (Maske Kullan, o levhalar takilmistr.
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Tespit Edilen Risk (12.08.2014)

Tespit Edilen Riskin Resmi
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Uyglanan Faaliyetler (15.01.2015)

Uygulanan Faaliyetten
Sonraki Resmi

¢ g : Uygul k Faaliyetl g 5 g
Voo | TEMikeS | Kimler | 2 | 5|31 2 | ATAECREUEED 21 £ ) 5w ) 2
Hata |Etkilenehilir| 2 | 2 [2[2 | © LR
GRS A olu|™|z |4
©lx ¢l
Aydulatma Tiim aydinlatma
lambalarmnim
lambalarmm kapaklar =
kapaklarmin . o . . ol E
) . Tiim Caliganlar| 6 | 3 [15[ temizlenecek, yerinden | 3 [ 3 [10(S | &
sabitlenmemis N g
1 ) ¢tkmig olanlar takilacak, o)
OHmasL Ve Ry kirtk olanlar degistirilecek.
olmast.

Uygulanan
Faaliyet Sonucu

Tiim aydmlatma
sisteminin bakimi ve
onarimi yapilmigtir,
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8 Tespit Edilen Risk (12.08.2014) Uyglanan Faaliyetler (15.01.2015)
S|E|E|.
Eln|e - -
MEIME ¥ | g ? § Uygulanacak Faaliyetler | « | € g §
ri<|%ls e : : Thlike/ | Kimler | Z | § ¥ ¢ v y Z|§ 1% €| Uygulanan Faaliyetten Uygulanan
= | 2 | S | Tespit Edilen Riskin Resmi { Nedeni o1 a X |Blal e AMEIAE o :
a ||z Hata  [Etkilenebilir| & | © [= 0 alef= 0 Sonraki Resmi Faaliyet Sonucu
-2 ol |®|%| olu|”|% |
= K AN
Mekanik havalandirma
I sistemi her zaman galisir
:Om _ durumda olmast saglanacak.
o & E Havalandirma Mekanik ve genel Havalandirma
—f) T% o sisteminin dizenli | Zehirlenme, Rl havalandirma sistemlerinin = sisteminin haftada bir
AN olarak bakim ve | Meslek - 613 (15 E bakim ve onarmlartile | 3 {1 |40 § § bakimi ve kontrolle
E n .E* kontrolerinin | hastalig ¥ uygun filtre kullanim ve o) icin bolim sorum/usu
% - ﬁ yapimamasi degisimleri yillik olarak gorevlendirilmigtir,
m o
¢

yetkili kisilere yaptirilacak.
Yilda 1 kez yetkililere
kontrol ettirilecek.
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Uyglanan Faaliyetler (15.01.2015)

Uygulanan Faaliyetten
Sonraki Resmi

Uygulanan
Faaliyet Sonucu

5 Tespit Edilen Risk (12.08.2014)
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14 14
Calisana ig ayakkabust, i
elbisesi, maske, gozlik ve
giiriiltii 6l¢limi sonucuna
g gore kulak koruyucu
£ Caligan zimmetle verilecek.
~ F
2. g personelin Kisisel Zimmetli verilen KKD’lerin
1 LE = | Koruyucu DUt kullanim ile ilgili ve Kisisel
5 £l Donanim (KKD) | Boliim Q Koruyucu Donanimlarinm o
8 [F| &™) agirlagmast, 6|6 (40 .| 3615
S | E A kullanmamast, Calisanlart o faydalart hakkinda egitim N
2E |z . Hastalanma .
ElEE maskesiz ve verilecek. Bu alanlara
g B s gzliiksiiz kullanilmast gerekli KKD’ler
= galismast. ile ilgili uyart levhalart
< astlacak. Kigisel
koruyucularm takilmasint
saglamak icin dizenli olarak
kontroller yapilacak.

(alisan personele
KKD ve egitimi
verilmigtir. Uyari ve
ikaz levhalari
takilmgtir. Diizenli
kontroller SGve
bolim sorumlulari
tarafindan
yapilmgtir, Fakat
zaman zaman bu
KKD
kullanilmamakta
veya yanli
kullanilmaktadir.
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Tespit Edilen Risk (12.08.2014)

Tespit Edilen Riskin Resmi

Uyglanan Faaliyetler (15.01.2015)

Uygulanan Faaliyetten
Sonraki Resmi

Uygulanan

Faaliyet Sonucu
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Yiizey temizleme, S
ince ve kaba Havalandirma sistemi tamir
polisaj yapilan edilecek ve siirekli galigir
b limiindeki ’ Meslek Bolim o durumda olmasi saglanacak.
. ) 6 | 3 [40]| Cikan toz ve kotii 31313
tezgah altindaki | Hastah Caliganlart ~
havalandirma kokularin, ¢aliganlar maruz
istemlerinin kalmadan ortamdan

hasarli olmas.

cekilmesi saglanacak.

Bu bolimdeki hasarli

havalandirma

sistemlerinin onarimi

saglanmustir.
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Bogucu, zehirli veya tahrig
Yiizey temizleme, edici gaz ile toz, bugy,
ince ve kaba duman ve fena kokulart
polisaj yapilan , ortam disina atacak sekil ve
bolimindeki Meslek Bolii Q nitelikte, genel
mindekt ‘ om g6 (0|3 FE 6 [15]3
genel Hastalig Caliganlari “ havalandirma sisteminden el
havalandirma ayri olarak yeterli dizeyde
sisteminin mekanik havalandirma

yetersiz olmast.

sisteminin siirekli ¢aligir
durumda olmast saglanacak.

Risk Sonucu

Uygulanan Faaliyetten
Sonraki Resmi

Uygulanan
Faaliyet Sonucu

Havalandirma sistemi
giiclendirilmistir.
Kismen ortamdaki
duman azalmigtir.
Fakat sorun devam
etmektedir.
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Acikta caligan tiim donel
3 aksamlar ve agilip-kapanan
E kaliplar uygun ve dayanikli
2| - g’ Makinelerin muhafazalar ile etrafi
- H
Zlz|” hareketli korumaya almacak.
AR I S Muhafazalar makine =
1|82 PAGHANMAVE | yoralanma |Tiim Cabisanlar| 10 | 6 40| 106402
g2 s donel N durmadan agilmayacak N
'i 2 E aksamlarmin sekilde veya muhafazalar
; e agikta olmasi acildiginda makine otomatik
G
M

olarak duracak sekilde
yapilacak. Bu alana uyart
levhasi asilacak.

Uygulanan Faaliyetten
Sonraki Resmi

Risk Sonucu

Uygulanan
Faaliyet Sonucu

Makinenin hareketli
parcalarinin ve donen
aksanlarmin
kapatilmast
durumunda makine
islevini yerine
getirememektedir. Bu
hususta bir sey
yapilamamaktadir.
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Bu bolimde ¢alisanlara ig
ayakkabusi, eldiven, gozliiik, Caligan personele
is elbisesi, maske zimmetle KKD ve egitimi
= | 5 verilecek. Zimmetli verilen verilmistir. Uyar1 ve
g £ Cahisan KKD’lerin kullanimi ile ilgili ikaz levhalar1
:CCQ) § :g' - personelin Kisisel ve Kisisel Koruyucu takilmstir. Diizenli
:g 8 z | Koruyucu Duumun Donanimlarmin faydalar kontroller iSG ve
s|z|g f “ Donanim (KKD) | . Bélim S hakkinda egitim verilecek. bolim sorumlulart
3|75 y 3 <
12 | ~ N | agirlagmasi 10 | 6 |40 316 (15
3 z|.= kullanmamas, Hastalanma Calisanlart N Bu alanlara kullanilmast tarafindan
T’:) E a maskesiz ve kulak gerekli KKD’ler ile ilgili yapilmigtir. Fakat
Z 5 | ¥ koruyucusuz uyart levhalari asilacak. zaman zaman bu
= :5 cahismast. Kisisel koruyucularin KKD
M| & takilmasini saglamak igin kullanilmamakta
diizenli olarak kontroller veya yanlis
yapilacak ve calisanlar kullanilmaktadir.
uyarilacak.
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Elektrik kablolar1 i¢in tava
désenecek ve tiim kablolar
. diizenli bir sekilde tava
Elektrik kablo . Lo .
esisat Elektrik igerisinden gekilecek.
o .
1satimin arpmasi, um (aliganiar (’l‘ SK1mig, yipranmi§ Kablolar I
esisa C Tiim Calsanlar| 3 | 6 |40 Eski kablolar | 3 | 3 | 3 |

korumasiz ve

diizensiz olmas.

Yangin

gbzden gecirilecek ve
gerekirse degistirilecek.
Agikta olan buatlar
kapatilacak.

Uygulanan Faaliyetten
Sonraki Resmi

Risk Sonucu

Uygulanan
Faaliyet Sonucu

Elektrik kablolari bir
kanaldan
gecirilmigtir.
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Calisana is ayakkabusi, ig
elbisesi, maske, gozlik ve
giiriiltii 6l¢timii sonucuna
gore kulak koruyucu
Caligan zimmetle verilecek.
:E _ _g‘ personelin Kisisel Zimmetli verilen KKD’lerin
=] LZ‘ > Koruyucu Durumun kullanimu ile ilgili ve Kisisel
& g El % | Donanim (KKD) | Bolim < Koruyucu Donanimlarinin o
14 = | &% el agirlagmasi, Lsanl 6 | 6 [40]F favdalar hakkinda egiti 36|15
52| e anmamas, Hastalanma Calisanlar o aydalart hakkinda egitim
A maskesiz ve verilecek. Bu alanlara
N7 gozliiksiiz kullanilmas: gerekli KKD’ler
caligmast. ile ilgili uyar1 levhalar

astlacak. Kisisel
koruyucularin takilmasini
saglamak i¢in diizenli olarak
kontroller yapilmalidir.

| verilmistir. Uyari ve

Uygulanan
Faaliyet Sonucu

Calisan personele
KKD ve egitimi

ikaz levhalart
takilmstir. Diizenli
kontroller ISG ve
boliim sorumlulari

tarafindan
yaptlmistir. Fakat
zaman zaman bu
KKD

kullanilmamakta

veya yanlis
kullanilmaktadir.
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Elektrik
panolarinin
oniine ve
gevresine yanict, Tiim elektrik panolarmimn
parlayici ve ¢evresine en az el ulagma
patlayict Elektrik mesafesinde (1,25metre)
malzemelerin carpmast, |Tim Calisanlar| 6 | 3 |40 E uyarict korkuluk yapilacak [ 3 [ 3 | 3
konmasi ve Yangmn ve bu mesafe boyunca
panoya acil CE belgeli yalitkan paspas
durumlarda konacak.
ulagimin
engellenmis
olmasi

Risk Sonucu

Uygulanan Faaliyetten
Sonraki Resmi

Uygulanan
Faaliyet Sonucu

Uygun korkuluklar
yaptlmistir. Uygun
yalitkan paspar
temin edilmistir.
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ACIL 9
9 CIKIS
P AC|L Acil gikig yon levhalari Ac"'
AERR CIKIS Acil gikis yon gozikiir sekilde ve acil gikis GIKIS
- g £ levhalarinin Tiim . kapisini gosterecek sekilde Bu husustaki
16 g = g yerlestirilmelerin Cahsanlar, | 6 [ 3 |15[ yerlestirilecek. Eksik olan | 3 | 3 | 3 | & AClL eksiklikler
'g 2 de eksikliklerin Ziyaretgiler yerler igin liste yap1lip glKls giderilmigtir.
g olmas. temin edilecek. Belirlenen

yerlere asilacak.

(-ﬂ CIKIS
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Tehlike Kaynag:
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Tehlike / Kimler
Hata Etkilenehilir

Olasihik
Frekans
Siddet
Risk Degeri
Risk Sonucu

Uyglanan Faaliyetler (15.01.2015)

Uygulanacak Faaliyetler

Olasihk

Frekans
Siddet
Risk Degeri
Risk Sonucu

Uygulanan Faaliyetten
Sonraki Resmi

Uygulanan
Faaliyet Sonucu

Saghk

Genel
isyeri Hek. ve Saglik Per. Y6n

Caliganlarin saglik
kontrollerinin
yonetmeliklere
uygun sekilde Meslek

Hastaligi
olmast ve

caligma alaninda
metal pargalarin
bulunmast

240

yapilmamig Tim Calisanlar

Tiim ¢alisanlarm peryodik
saglik kontrolleri yapilacak
veenaz 3 yilda 1
tekrarlanacak. Ise yeni
baslayacak personelerin
saglik raporlar1 almmadan
isbast yaptirilmayacak.Saglik

kontrolleri yonetmelige | 3
uygun sekilde raporlanacak.
Gece ve vardiyalt
calisacaklar igin saglik
raporunda uygunluk
belirtilecek. Caliganlara
tetanoz agist vurdurulacak ve

takibi saglanacak.

Heryil periyodik
muaneler dizenli

olarak yapilmaktadir.
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() ool . En az 2 kisiye (Tehlikeli
’ “\ 1 o islerde 10 kiside 1 kisi, az
h ‘,' ' ,l ! tehlikeli iglerde 20 kiside 1
| " ‘ kisi ilkyardimcei olmast
. h . gerekir) sertifika alinacak.
= .
g g }(liﬁia;d@d Tlkyardimer kimlik 100 ¢aligant olan bu
18 E Es £ m1:) | aeSIE ¢ Durumun Ti isan 6 1 |0l 2 kartlar’'nin gegerlilik siiresi 3l3ls isletmede. 10 kisiye
ol=1= girlasmast N takip edilecek. 1 ilkyardimer sertifikasi
@ 2 llJunalca Agirl tim Caliganlar Kkip edilecek. (3 yil ilkyard ik
Q
< __Z‘ Qall$an arn gecerlidir.3 yilin sonunda aldirtlmigtir.
- omamast giincelleme yapilacak)

flkyardimer sertifikasina
sahip ¢alisanlara arma
verilerek belirgin hale
gelmeleri saglanacak.
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E g % malzeme%erin Agirlagmast ol % flkyardm dolabndan emmliSaglanl:m'S )
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= P olmadigin1 ve son kullanma sorumlusu tarafindan
o | kontrol . yapilacaktir.
z; cdilmemesi tarihi gegen malzeme olup
’ olmadigin1 kontrol edecek.
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Tiim elektrik panolar1
Elektrik tanimlanacak ve uyari
Pa nil arllmn levhalari asilacak. ( Ornek: Gerekli uyarici ve
tehlikelerine karst Elektrik | E'ektrik Tehlikesi, Elektrik bilgi verici isaretler
uvarict ve bil s Carpmast Tiim Calisanlar| 3 | 3 |15 5 § Panosu Oniine Malzeme | 3 | 3 | 3 elektrik panolarmim
Ve};ici i aretlergiln P Q Koymak Yasaktir, zerine
bulunfnamam Yetkiliden Baskasi Agamaz, yapistirilmstir.
Elektrik Yangmnlarmda Su
Kullanmaymniz gibi. )
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Uygulanan Faaliyetten
Sonraki Resmi

Risk Sonucu

Uygulanan
Faaliyet Sonucu
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Su sebilleri
£ mikroorganizmalara karst
>~ diizenli olarak (en az 6 ayda
& % 1) dezenfekte edilecek.
5|2 e Susebillerinin | _ - Sebillerin dezenfektesi
2|5 2% dezenfektesinin ;ets'lyf’” Tiim Cahsanlar| 6 | 3 |7 |& § yapildigina dair dezenfekte | 3 | 3 | 3 | X
di = yaptirtimamasi astaligl :© | eden firmadan yazili rapor
E § almacak. Raporda
Z dezenfekte yapilan su
=2 sebilinin seri nosunun

yazildigina dikkat edilecek.

Su sebillerinin
dezenfektenlerinin su
tedarigi saglayan
firma tarafindan
senede 4 kere
yapilacaktir.
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fgme sular1 en az 6 ayda 1
analiz ettirilecek veya suyun
Igme sularmnin alindig yerden raporlari
analizlerinin . = | almacak. Rapor sonuglari
tzerint Enfeksiyon | . o | E B . .p v ~
yaptiriimasi, Hastalz Tim Calisanlar| 6 | 3 | 7 | E) degerlendirilecek, uygun | 3 | 3 | 3 | &
igeriginin & :© | olmayan sonug durumunda
bilinmemesi. belirtilen igme suyu

icilmemesi i¢in gerekli
onlem alinacak.

Uygulanan Faaliyetten
Sonraki Resmi

Risk Sonucu

Uygulanan
Faaliyet Sonucu

I¢me sularinin
analizleri
yaptirimistir.
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‘T Sl sayisinin yetersiz val gitirtiecek. say1si arttirilmigtir,
) - ‘ Eksik olan yerler tespit
» ~ - olmasi. e
— . edilip acil aydinlatma

lambasi takilacak.

122



Tespit Edilen Risk (12.08.2014)

Uyglanan Faaliyetler (15.01.2015)

Genel
Acil Durum
isyeri Bina Ve Ek1.Yon.

ED
E <
S12|2|8 el =2 | =
A . . < |le2ls|8| 8 Uygulanacak Faaliyetler [ 2 [ 2 | = s |8 .
r|<|% |23 Lo L . . Tehlike / Kimler = | s |3[%] c =(s|3|%]| < Uygulanan Faaliyetten Uygulanan
r [ 2 | = | Tespit Edilen Riskin Resmi Nedeni . LB x [Blal 8 2 (X8| 8 . . o
a |2 |= Hata Etkilenebilir [ = | @ |z [Z | £ Sle|lazlZ[2 Sonraki Resmi Faaliyet Sonucu
(= S| 2| % S| zl¥
= E| e |l
Yangin sondiirme ekipmani
v sndit ve bulundugu yerler Giivenlik
?gn soln Hrme ve Saglik Isaretleri Yangin sondiirme
¢ 1}13)11ﬂnandafmm Yonetmeligine uygun sekilde ekipmanlart igin
uncugd Durumun . o g isaretlenecek. Isaretler kalict yerler
kisimlarda kalict Tim Caliganlar > 3 [ SN :
s yangn sondiiriiciilerin {ist belirlenip yeterli

e agirlagmast
ve goriiniir isaret

levhalarmin
bulunmamast.

kisminda uygun yerlere
konulacak ve bu isaretlerin
kalic1 ve goriiniir olmast
saglanacak.

isaret levhalari
asilmistir.
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5. TARTISMA

Metal yiizey temizleme boliimleri is sagligi ve glivenligi agisindan son
derece tehlikeli yerlerdir. Bu yiizden dolay1 calisan kisi sayilar1 bu bdéliimlerde
minimize edilmelidir ve manuel yontemler yerine otomatik makineler

kullanilmalidir.
5.1. Otomatik Caydanhk I¢ Zimpara Makinesi

Isletmede, caydanligin i¢ yiizeyinin temizlenmesi igin elektro polisaj
yontemi kullanilmaktadir. Elektro polisaj ¢ozeltisi igerisinde siilfiirik ve fosforik asit
bulunmaktadir. KKD’ nin kullanilmas1 gereken bu boéliimlerde genellikle KKD
kullanilmamakta veya yanlis kullanilmaktadir. Bu sebepten dolayr kullanilan bu

imalat teknigi is¢ilerin saglig1 ve glivenligi konusunda son derce zararlidir.

Kimyasal bir metal yiizey temizleme yontemi olan elektro polisaj
yontemi yerine bu yontemden daha az tehlikeli fiziksel metal ylizey temizleme
yontemleri tercih edilmektedir. Bu yontemlerin otomasyonu saglandiginda is ortama,

is¢i saglig ve glivenligi agisindan daha az riskli bir ortama doniigsmektedir.

Onerim, 4 kisinin ¢alistig1 elektro polisaj boliimiiniin kapatilip yerine
1 kisinin ¢alisabilecegi 6operasyonlu caydanlik i¢ zzimpara makinesi alinmasidir (
Resim 31). Her operasyonda degisik kumlarda mop ve serit zimparalar
kullanilmaktadir. Bu makinenin iiretim kapasitesi, elektro polisaj yoOntemiyle
karsilastiildigindan 2 kat daha fazladir. Ornegin, bir giinde elektro polisaj

boliimiinde 1000 tane {irliniin i¢ yiizeyi temizlenmekteyken, 6 operasyonlu i¢
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zimpara makinesinde 2000 tane {irliniin i¢ yiizeyi temizlenmektedir. Bu yontem

kullanilarak, kimyasal malzemelere maruz kalan is¢i sayisini ve siiresi diistirebiliriz.

Resim 31 : Otomatik caydanlik i¢ zimpara makinesi.[27]

Fakat bu makine metali agindirdig1 i¢in ufak zerrecikler halindeki

metal parcaciklari, operator tarafindan solunabilmektedir. Bunun 6niine gecebilmek
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icin operator uygun bir toz maskesi kullanmalidir ve c¢ikan tozu kaynagindan

yakalayabilecek bir havalandirma sistemi yapilmalidir.

5.2.0tomatik Caydanhk Dis Kaba Polisaj Makinesi

Isletmede, kaba polisaj béliimiinde manuel polisaj motorlar1 ve 2
operasyonlu otomatik makineler kullanilmaktadir. Bu makinalarin kullanilmas1 i¢in
yaklasik 6 calisana ihtiya¢c duyulmaktadir. 2 operasyonlu makinelerde baski manuel
olarak verildigi i¢in ¢alisan tarafindan fazla baski verilebilmektedir. Fazla verilen
baski sonucunda fazla duman olusmaktadir. Bu bdliimde hava kirliligine yol
acmaktadir. Kimyasal madde olarak kati cila kullanilmaktadir. Kati cila, manuel bir
sekilde calisan tarafinda ellen fir¢a ve sisallere siiriildiigli i¢in uzun kaybina yol

agmaktadir.

Onerim, Bu béliimde 8 operasyonlu ¢aydanlhik dis kaba makinesi (
Resim 32) kullanilmalidir. Bu makinede, kimyasal olarak siv1 cila kullanilmaktadr.
Sivi cila, otomatik cila tabancalar1 yardimiyla piiskiirtiildiigii i¢in ¢alisanlarin uzun
kay1 yasama riski ortadan kaldirilmaktadir. Bununla beraber, her operasyonda
bulunan fir¢a ve sisallere verilen baski, makine tarafindan otomatik olarak ayarlanip
verilebilmektedir. Bunun sonucunda, sisal ve fir¢alarin yanmalari engellenip

¢evredeki duman minimize edilmektedir.
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Resim 32 : Otomatik ¢caydanhk dis kaba polisaj makinesi.[28]

Fakat kullanilan siv1 cila, kat1 cila ile ayni bilesimde oldugu i¢in
MSDS formuda aynidir. Kullanilan bu kimyasaldan dolayi ¢alisan uygun toz maskesi
kullanmalidir. Bu boliimde ¢alisan sayist 6 kisiden 1 kisiye bu makine yardimiyla
diistiriilebilecegi icin  kimyasal malzemelere maruz kalan is¢i  sayisini

disiiriilebilmektedir.

5.3.0tomatik Caydanhk Dis ince Polisaj Makinesi

Isletmede, Ince polisaj boliimiinde manuel ydéntemler ve kat1 cila
kullanilmaktadir. Bu manuel yontemler sirasinda uzun kayiplar1 ve fazla kullanilan

cila. malzemesi sonucunda duman olusmaktadir. Uriin bu béliimde, emzigi
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lehimledikten sonra polisaji yapildig1 igin ¢alisanlarin yaralanmalarina yol

acmaktadir. Bu boliimde, yaklasik 8 igci galigmaktadir.

Onerim, 8 operasyonlu otomatik caydanlik ince polisaj makinesinin
kullanilmasidir ( Resim 33). Bu makine yardimiyla, ¢caydanlik emziginden dolay1
olusabilecek yaralanmalar ortadan kaldirilmaktadir. Bununla beraber, kullanilan sivi

cila sayesinde ortamda bulunan toz ve duman minimize edilmektedir.

Resim 33 : Otomatik ¢caydanlik dis ince polisaj makinesi.[29]
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6. SONUC

Metal sanayi igerisinde yer alan metal ylizey temizleme bdliimleri,
metali isleyerek bitmis iriinler treten ¢ogu {iretim tesislerinin igerisinde
bulunmaktadir veya bu alanda uzmanlasmis alt igverenlere yaptirtilmaktadir. Bu
boliimlerde metal yiizeyleri kimyasal veya fiziksel yontemler kullanilarak
temizlenmektedir. Bu yontemlerin kullanilmasi sirasinda meydana gelen giiriiltii
kirliligi, metal tozlari, asit buhari ve duman ¢alisanlarin sagliklar1 ve is giivenligi
acisindan ciddi tehlikeler ve riskler olusturmaktadir. Bu tehlikeleri ve riskleri
minimize etmek ic¢in kullanilan imalat yontemleri gézden gegirilip is sagligt ve
giivenligi acisindan tehlikeli olan bir metal ylizey temizleme yontemi daha az
tehlikeli bir yontemle degistirilmelidir veya bu tehlike kaynaginda yok edilmelidir.
Biitlin bunlarin yapilabilmesi i¢in 6ncelikle metal yiizey temizleme yontemlerinin iyi

bilinmesi gerekir.

Bu amagla tezimin ikinci boliimiinde metal yiizey temizleme
yontemleri anlatilmistir ve Gi¢lincli boliimiinde metal yiizey temizleme boliimlerinde
15 sagligt ve gilivenligi yoOnetimiyle birlikte calisanlarin sorumluluklarina yer
verilmistir. Dordiincii boliimde ise ikinci ve tigiincli boliimde anlatilan bilgilerden
yararlanilarak uygulama yapmak i¢in ocak iistii ¢aydanlik iiretimi yapan bir isletme
secilmistir ve bu isletmede Finne-Kinney metodu kullanilarak risk analizi
yapilmistir. Bu risk analizinden dort ay sonra, ikinci bir risk degerlendirmesi
yapitlmistir. Yapilan ikinci risk degerlendirmesi sonucunda, ilk yapilan risk
degerlendirmesinde tavsiye edilen Onlemler yeterli olmadig1 goriilmiistiir ve bazi
tyilestirmelerin uygulanmasinin zor oldugu gozlenmistir. Calisanlara verilen Kisisel
koruyucu donanim zaman zaman kullanilmadig1 veya egitim verilmesine ragmen

yanlis kullanildigr gozlenmistir. Bu egitimlerinin yeterli olmamasinin nedeni, bu
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boliimlerde calisanlarin egitim seviyelerinin ilkokul diizeyinde olmasidir. Manuel
polisaj motorlarinin hareketli aksanlarina, kullanilan imalat tekniklerinden dolayi
koruma yapilamamustir. Calisanlarin uzun kaybina yol agan, kati cilayr sishal ve

fircalara stirme islemi devam etmektedir.

Biitiin bu tehlikeleri ve riskleri minimize etmek i¢in tezimin besinci
boliimiinde kullanilan manuel imalat tekniklerinin yerine hangi teknolojik acidan
gelismis  makinalarin  kullanilabilecegi ve hangi metal yiizey temizleme
yontemlerinin tercih edilmesi gerektigi tartigilmistir. Oncelikle, Otomatik ¢aydanlik
i¢ zimpara makinasinin tedarikinin yapilmasi tavsiye edilerek elektro polisaj
boliimiiniin kaldirilmas1 amaglanmistir. Bu amag¢ dogrultusunda kullanilan kimyasal
bir yontem yerine daha az tehlikeli olan bir fiziksel yontem kullanilmasi tavsiye
edilmistir. Ikinci olarak, otomatik ¢aydanlik dis kaba polisaj makinasinin tedarikinin
yapilmasi tavsiye edilerek kaba polisaj boliimiindeki kisi sayisini minimize edilip ve
hareketli aksanlarina koruma yapilamayan manuel ve yari otomatik polisaj
makinelerinin kullanilmamasi tavsiye edilmistir. Son olarak, otomatik ¢aydanlik dis
ince polisaj makinesi tedarikinin yapilmasi tavsiye ince polisaj bolimiindeki kisi

sayis1t minimize edilip ve manuel makinalarin kullanilmamasi tavsiye edilmistir.

Bilindigi iizere ocak iistii caydanlik geleneksel bir iiriindiir. Ulkemizde
ve bazi Arap llkelerinde kullanilmaktadir. Bu ylizden {lilkemizde ve diinyada
caydanlik iiretimi yapan igletme sayisi fazla olmadigi i¢cin bu ¢ok operasyonlu
otomatik makineler siparis lizerine iilkemizde veya yurtdisinda yaptirtilmaktadir.
Tavsiye ettigim bu otomatik makineler lilkemizde ki birka¢ kurumsal firmalarda
kullanilmaktadir fakat bu firmalar fotograf ¢ekimine veya risk analizi yapilmasina
sitket politikalarindan dolayr kendi bilinyesindeki is gilivenligi uzmani disindaki
kimseye izin vermemektedir. Otomatik polisaj makinelerinin fotograflar1 ve bunlar

hakkinda bilgi iilkemizdeki polisaj makinesi iireticilerinden alinmistir. Bu yilizden
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dolayt bu otomatik makinelerin olusturabilecegi tehlikeler ve risklerin hesaplana
bilinmesi i¢i risk analizi yapilamamistir fakat tahmini olarak bazi tehlikelerin ortadan
kalkabilecegi, tehlikelerin neden oldugu risklerin derecelerin diisecegi ve ortamda ki
kimyasallara maruz kalan c¢alisan sayisinin minimize edilebilece8i tartisma

boliimiinde savunulmustur.

Sonug olarak, metal yiizey temizleme boliimlerinde metal yiizeyinin
asinmasindan dolay1 olusan toz, polisaj malzemelerinin 1sinmasi veya yanmasindan
dolay1 olusan duman ve kullanilan kimyasal malzemelerin buhari meslek
hastaliklarina yol agmaktadir. Doner aksamlar1 agik olan manuel polisaj tezgahlari
ise is kazalarina neden olmaktadir. Meslek hastaliklar1 ve is kazalar riskini azaltmak
icin yar1 veya tam otomatik makineler kullanilarak bu bdliimlerdeki calisan kisi

say1st minimize edilmelidir.
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8. EKLER

8.1.Silfiirik Asit Malzeme Giivenlik Formu

1.Uriiniin Tanimi

Uriiniin Adi: Siilfiirik Asit%97-98

Molekiiler Formiila: H2504

1.2. Firma Tamtim Bilgileri

2.Uriin I¢cindeki Malzemelerin Bilgileri

H2S04 95-98 Tehlike Sembolleri: C

3.Tehlike ve Risk Tanimlari

Gozde tahris, solunum sisteminde tahris, deride tahris ve viicutta

siddetli yanmalara sebep olur.
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4. IIk Yardim

Soluma Halinde: Derhal temiz hava alinir ve doktor ¢agirilir.

Agizdan i¢ilmesi Halinde: Derhal bol bol su igilir.

Viicuda Temasi Halinde: Derhal temas edilen yer bol su ile yikanir.

Goze Temas Halinde: Bolge bol su ile yikanr.

5.Yanginla Miicadele Tedbirleri

Uygun vyangin sondirme araglari: Yangin sondiirme araglar

gerektiginde hemen ulasilabilecek bir yere konulmalidir.

6.Kaza Thtimaline Kars1 alinacak Tedbirler

Ilgili Personelin alacag: tedbirler: Buharin veya ¢ikan gazi kesinlikle

solunmamalidir. Malzeme ile birebir temas engellenmelidir.

Cevresel Korunma Tedbirleri: Kanalizasyon sistemine karismasi

engellenmelidir.

Temizleme/Emilme Prosediirleri: Likit ve bulasmis maddeler usuliine

uygun sekilde alinmal1 ve bulasan yerler temizlenmelidir.

7.Ellegcleme ve Depolama
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Ellecleme: Uriin kimyasal maddelerde uygulandigi sekilde ozel ve
uygun ekipmanlarla elleglenebilir.

Depolama: Sikica kapatilmis, kuru ve iyi havalandirilabilen yerlerde-
15 derece ile +25 °C sicaklik arasinda ve sadece yetkili personellerin ulasabilecegi

yerlere depolanabilir.

8.Personel Korumasi

Go6z Korumast: isteniyor

El Korumas: Isteniyor

Diger koruma ekipmanlari: Asit gecirmeyen koruyucu elbiseler.

Koruyucu elbiseler caligilacak yere gore ozel olarak secilmelidir.
Ortamda elleglenecek iiriiniin konsantrasyonuna ve tehlike seviyesine gore segilir.

Koruyucuelbiseningegirgenligikimyasalmaddeleri¢inozelolarakiiretilmisolmalidir.

9.Fiziksel ve Kimyasal Ozellikler

Bicim: Siv1

Renk: Safhali renksizdir.

Koku: Kokusuz
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Kaynama Noktasi: 310°C

Erime Noktasi: 15 °C

Tutusma Sicakhigi: Uygulanamaz.

Buhar Basinci: (20 °C )0,0001hpa

Mlgili Buhar yogunlugu: 3,4

Yogunluk(20 °C): 1.84g/cm3

Termal Kompozisyonu: 338 °C

10.Denge ve Istif Reaksiyonu

Uriin normal sartlar altinda dengeli ve zararsizdur.

Kaginilmas1 gerekilen haller: Dengesiz istif, rutubetli ortamlarda ve
¢ok sicak ortamlar, oksitlenme durumunda kendi kendine ve cevreye zararlan

artabilir.

Kaginilmasi Gereken Durumlar: Su ile karismasi, bilinen metallerle
karismasi, organik maddeler, yanici malzemeler, yakitlar, oksitli maddeler ani su ile
karismalarda reaksiyona girer. Bu sebeple konsantrasyon ayarlamalarinda su ile

karistirilirken yavasca karistirilmalidir.
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Riskli ayristirma iriinleri: Hizli ve sert bir¢ok metalle reaksiyona girer
ve hidrojen aci1ga ¢ikar.

11.Toksikolojik Bilgiler

Dumaninin solunmasi halinde: Solunum yollarina hasar verebilir.

Deri ile temas halinde: Temas ettigi yerlere bir¢ok hasarlar verebilir.

Gozle temasi halinde: Yanma, korneal hasarlar.

Icme halinde: Birgok agri, yanma, bulanti, kusma ve ishal birsiire

sonunda kas ve dokularda agir hasarlar.

Diger Kayitlar: Malzeme kesinlikle her zaman 6zel kimyasal sartlarda
elleglenmelidir.

Risk Kodlari:

R35: siddetli yanmalara sebep olur.

R36:Gozleri tahris eder.

R37:Solunum yollar: ve sistemini tahris eder.

R38:Cilt ve deriyi tahris eder.
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12.Ekolojik Bilgiler

Biyolojik ayrisim: Biyolojik tespit metotlarina gore inorganik

bilesenlerine ayristirilma imkani bulunmamaktadir.

Sulara, Kirli sulara ve arazilere dokiilmesine ve karismasina izin

vermeyiniz.

13.Atik Yonetimi

Uriin: EC uygulamalarina gore atik kimyasallarinin imhasi icin 6zel

tniformalar yoktur.

Ambalajlama: Atiklarin ambalajlanmasi ve elleclenmesi yine resmi

kanun ve yonetmeliklerde istendigi sekilde yapilmalidir.
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8.2.Fosforik Asit Malzeme Giivenlik Formu

1. Maddenin, Karisimin ve Firmanmm ve Yiiklenicinin

Tanimlanmasi

UTQHCT: .+ vt e,

LI SRR TR T RRRRTRPRRRRRRTRTTN

Acil durumhalinde : ...

Ticari isim: Fosforik asit

Kimyasal Formiili: H3POa

Uriin tipi: Asit

EC numarasi: 231-633-2

CAS numrasi: 01-2119485924-24-0021

CAS numrast: 7664-38-2

1.2. Kullanim
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Uriin, oldugu gibi, formiilasyonda veya su iiriinlerin formiilasyonunda
kullanilir: gida katki maddesi, ara iiriin, metal isleme, deterjan, laboratuar maddesi,

giibre, bina ve insaat {irtinlerinde.

2. Tehlikelerin Tanimlanmasi

2.1. Tehlike Sinifi

2.1.1 EC Siiflandirmasi

Ciltte asinma — Kategori 1B — Tehlike (CLP: skin corr. 1 B)

H314: Ciltte ciddi yaniklara ve gozde hasara yol agar

2.1.2 EC Smiflandirmasi: C: Asindirict - R34

Tehlike tanimlamasi: Ciltte ciddi yaniklara ve gézde hasara yol agar.

Onleme: Koruyucu eldiven, koruyucu giysi, koruyucu gozlik ve
maske kullanin. Sadece orijinal ambalajinda muhafaza edin. Toz, duman, gaz, bugu,

buhar veya spreyi solumayin.
3. IIk yardim tedbirleri
Soluma: Soluma gii¢liigii devam ediyorsa hemen doktora basvurun.

Acik havaya cikartin
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Cilt temas1: Kirlenen elbiseleri ve ayakkabilar ¢ikarin. Ciltle temast
halinde hemen uygun {riinle yikaymn ve bol suyla durulaymn (20-30 dakika).

Elbiselerinizi tekrar kullanmadan 6nce yikaymiz. Tibbi yardim aliniz

Goz ile temasi: Goz kapagi retraktorii ile 20-30 boyunca suyla iyice

yikayin. Tibbi yardim aliniz

Yutma: Yutulursa: agzinizi su ile durulayin (sadece kisinin bilinci

yerinde ise). Kusturmayin. Tibbi yardim aliniz

Etkiler ve belirtiler: Ciltle temas1 halinde yakicidir. Buhar1 gozlerde,

bogazda ve ciltte hafif tahrise neden olur

Acil tibbi miidahale 6nlemlerine iliskin bilgiler: Endoskopi veya mide

yikama s6z konusu olabilir fakat midede veya yemek borusunda ciddi hasara yol

acabilir
4. Yanginla Miicadele Onlemleri
Uygun yangin sondiirme materyali: CO2, Toz , Kopiik , Su spreyi
Uygun olmayan yangin sondiirme materyali: Agir su buharn
kullanmayn.

Tehlikeli yanma: Alev almaz. Metaller ile temasi halinde agiga ¢ikan

hidrojen, hava ile yanici karigimlar olusturabilir.
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Yangma karst koruma: Aside karsi tam koruyucu giysi, eldiven ve
¢izme kullanin. Cevre havasindan bagimsiz solunum koruma cihazi kullanin.

Sogutmak i¢in su spreyi/sis kullanin.

5. Kaza Sonucu Yayilmaya Kars1 Tedbirler

Kisisel tedbirler: Dokiilmesi halinde, asitten koruyucu giysi, eldiven
ve ¢izme ile geregince donatilmis egitimli personel tarafindan miidahale edilmelidir.

Insanlar tehlikeli bolgeden uzaklastirin.

Cevresel tedbirler: Toplamak icin absorbe edici bir materyal
kullanarak dokiintiileri en kisa siirede temizleyin. Kanalizasyona ve sulara

karigsmasin1 engelleyin. Topragin kirlenmesine izin vermeyin.

Dékiilme/sizinti: Alan1 havalandirin. ileride baska bir islem igin, ilgili
etiketle isaretlenmis uygun bir kapta tasinmalidir. Sodyum karbonat, kalsiyum

karbonat veya kiregle nétrlestirin. Bol su ile yikayin.

6. Tasima ve Depolama

Sevkiyat: Calisma alanmmin iyice havalandirilmast gereklidir. Bu
malzeme giivenlik veri formunda belirtilen maruz kalma limitlerine uyun. Uygun
malzeme kullanin. Bosaltma ve desarj icin tercihen pompaj teknikleri kullanin.
Adapte edilmis tutucu sistem saglaymn. Bu madde ile her tiirlii temastan kaginin
Buhar1 solumayin. Tanker veya konteynirlar i¢inde asla su veya su i¢eren herhangi
bir madde kullanmayin. Diflizyon veya nétralizasyonlar ¢ok yiiksek seviyede
ekzotermiktir.
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Genel mesleki hijyen hakkinda tavsiyeler: Herhangi bir sey yemeden,
icmeden ve isten ayrilmadan Once orta derecede sabun ve su kullanarak ellerinizi ve
viicudunuzun maruz kalan diger uzuvlarim1 yikayin. Kullanim sirasinda herhangi bir

sey yemeyin, igmeyin ve sigara igmeyin Kirlenen elbiseleri ve ayakkabilar ¢ikarin.

Depolama: Kuru, serin, iyi havalandirilmig bir yerde muhafaza edin.
Alkaliler, siilfitler, siyanitler ve metal tozlarindan uzak tutun. Direkt giines 15181
altinda depolamayin. Kristallesme noktasinin {izerinde, oda sicakliginda muhafaza

edin.

7. Maruz Kalma Kontrolleri ve Kisisel Korunma

Mesleki Maruz Kalma Limiti 15 dakika TLV-STEL [mg/m3/]: 2
mg/m3

Miihendislik 6nlemleri: Kapali proseste kullanin (6rnegin, kapali lup
sistemi). Caligma alaninin iyice havalandirilmas: greklidir. Diizenli hava kontrolii
saglanmalidir Her tiirlii temas ihtimali barindiran yerlerin hemen yakininda, acil

durumda g6z yikamak i¢cin musluk ve emniyet duslar1 bulunmalidir.

Goz korumasi: Kimyasal gozliikler veya koruyuculu gozlik ile

birlikte yiiz maskesi (EN 166).

Cilt koruma: Asit sigrama risklerine karsi uygun ve asit gecirmeyen
koruyucu giysiler giyin (EN 368-369 uyarinca dayaniklilik testleri). Su gegirmeyen,

lastik emniyet ayakkabis1 kullanin.

150



El korumasi: "EN 374:3" standardina gore kimyasal iirlinlere karsi

dayanikli eldivenler kullanin. Eldiven imalat¢isinin tavsiyelerine uyun.

Solunum koruma: Sadece iyi havalandirilmis alanlarda kullanin.

Kisisel Korunma: Bosaltma ve desarj icin tercihen pompaj teknikleri

kullanin.

8. Fiziksel ve Kimyasal Ozellikler

Gorliniim: Agdal1 stv1.

Renk: Seffaf.

Koku: Keskin.

PHdegeri: 0

Molekiiler agirlik : 98

Buhar basinci [hPa] : Uygulanamaz

Sudaki ¢oziintirliigii : 100%

9. Stabilite ve Reaktivite
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Reaktivite: Giiglii bazlarla reaksiyona girer Metallerle temas1 halinde

yanict hidrojen agiga ¢ikabilir.

Kararlilik: Normal kullanim ve depolama kosullarinda kararlidir.

Tehlikeli reaksiyon olasiligt: Siilfitler ve siyanitler ile temas1 halinde

toksik gaz acgiga ¢ikar.

metaller.

degildir.

Kagimmaniz gereken durumlar: Yiiksek sicakliklar . Isik (gilin 15181).

Kag¢immaniz gereken materyaller: Alkali, Kostik iiriinler Asal olmayan

Tehlikeli dekompozisyon : Toksik gazlar olusturabilir.

10. Toksikoloji Bilgileri

Soluma: Giivenilir veri yok ( Asindirict irtinler ).

Cilt ve g6z tahrisi/aginmasi: Gozleri ve cildi asindirir.

Soluma: ilgili degil ( Asindirict iiriinler )

Karsinojenlik: Kansere neden oldugundan siiphelenilen bir madde

Mutajenisiti: Mutajenik degildir. (OECD 471/473/476)
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11. Bertaraf Bilgileri

Bertaraf: Sodyum karbonat, kalsiyum karbonat veya kiregle

nétrlestirin. Imha igin gerekli olan yerel diizenlemelere uygun.

Ambalajlama: Tamamen bosken konteynerler diger ambalaj
malzemeleri gibi yeniden islenebilir. Saklama kaplari, kullanimdan 6nce her tiirli
kirden arinmis olmalidir. Yerel/ulusal diizenlemelere gore giivenilir bir sekilde imha

edin.
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8.3. Kat1 Cila Malzeme Giivenlik Formu

1.Uriin ve Tedarik¢i Firma Hakkinda

Uriin Adi: Kati1 Cila

Firma: Yildiz Cila San ve Tic. LTD STi.

Tel: 0216 3762383

2.Bilesime ait Bilgiler

Alliminyum oksit, Parafin, Stearik Asit, Donyagi.

3. Tehlikelerin Tanim

Yutma: ishale sebep olur.

G0z ile Temas: Kasint1 yapabilir.

Ciltle Temas: Etkisiz.

Soluma: Solunan toz hapsirik yapar.

4. 11k Yardim Tedbirleri

154



Yutma: Su i¢iriniz ve kusturunuz.

G0z ile temas: Bol 1lik ve sabunlu su ile yikaymiz.

Ciltle Temas: Suyla yikayiniz.

Soluma: Temiz havaya ¢ikariniz ve dksiirmesine yardimci olunuz.

5. Yanginla Miicadele Tedbirleri

Parlama noktasi: Yanici degildir.

Istyla bozulma neticesi a¢iga ¢ikan tehlikeli maddeler: Yok

6. Kaza Sonucu Meydana Gelen Olaylarda Alinacak Tedbirler

Kisisel onlemler: Deri ve géz temasindan kaginin.

Cevresel onlemler: maddenin drenaj sistemine karigmasini engelleyin.

Temizleme onlemleri: Mekanik olarak uzaklastirin.

7. Kullanim ve Depolama

Cok miktarda kullanilirsa, kullanim alaninin yeterli sekilde

havalandirilmasini saglaymiz. Serin ve kuru yerlerde depolayiniz.
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gereklidir.

8. Maruz Kalmanin Kontrolii ve Kisisel Koruma

Gozlerin Korunmasi: Kimyasallara uygun koruyucu gozliikler.

Solunum Sisteminin Korunmasi: Daima uygun filtre maske kullaniniz.

Cildin Korunmasi: Nitril / Polietilen eldiven, 6nliik takiniz.

Havalandirma: Iyi bir genel veya lokal havalandirma sistemi

9. Fiziksel ve Kimyasal Ozellikler

Fiziksel Durumu: Kati

Renk: Bej

Kokusu: Yag kokusu

Suda ¢oziiniirliik: Suda ¢oziillemez.

10. Reaktiflik ve Karahhk

Uygulanabilir bilgi bulunamamustir.

11. Toksikolojik Bilgiler
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Yiiksek konsantrasyonlari, miikozali dokular ve {ist solunum yollar1

icin zararli olabilir.

12. Tasimayla ilgili bilgiler

Tasima yoniinden tehlikeli degildir.

13. Yonetmeliklere iliskin Bilgiler

Tehlike sembolleri: Tahris edici

Igerigi: Su yag emiilsiyonu

R-tanimlari: Deriyi tahris eder, gozlere zarar verebilir.

S-tanimlar1: Gozler ile temas halinde bol su ile yikayin ve tibbi yardim
alin, deri ile temas halinde hemen bol su ve sabun ile yikaym, uygun koruyucu
eldiven ve koruyucu gozlik veya maske kullanin, yutuldugunda hemen doktora

basvurun ve etiketini gosterin.
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