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OZET

Otomotiv Yan Sanayi Kaput Cubugu Uretiminde Risk Analizi
Koroglu, Fatma
Yiiksek Lisans Tezi, Is Saglig1 ve Giivenligi Anabilim Dali
Danisman: Prof. Dr. Emine Can
2025 NISAN

Calisma hayatinda bireylerin saglikli ve gtivenli bir ortamda galismasi temel bir hak
olarak kabul edilmektedir. Son yillarda, tim diinya genelinde oldugu gibi
tilkemizde de is saghg1 ve giivenligine verilen 6nem giderek artis gostermektedir.
Artan ihtiyaclar dogrultusunda bircok sanayi sektorii gelisim gostermistir. Bu
sektorlerden biri de otomotiv endiistrisidir. Otomotiv sanayisindeki bu gelisim,
aynt zamanda otomotiv yan sanayi sektortinin de biliylimesini saglamustir.
Icerisinde birgok prosesi barimdiran otomotiv yan sanayi fabrikalari bu 6zelliginden
dolay1 bircok riski de beraberinde getirmistir. Metal isleme yapilan fabrikalarda
gorev alan otomotiv yan sanayi calisanlari, cesitli risklerle karsi karsiya
kalmaktadir. Bu riskler, is kazalarina ve farkli meslek hastaliklarmim ortaya

citkmasina neden olmaktadir.

Bu arastirma denge cabugu, kaput cubugu ve yay {iireten otomotiv yan sanayi
ozelinde hazirlanmistir. Calisanlarin iiretim esnasinda karsilasmis olduklar: tiim
riskler fine kinney risk analizleriyle incelenecek ve elde edilen sonuclar
degerlendirilecektir. Bu kapsamda {iretilen {irtinlerin hammadde alanindan
baslayarak sevkiyatina kadar gecen stirecte olusacak riskler degerlendirilecek ve
oneriler sunulacaktir. Fine kinney yontemiyle risk analizi yapilip toplam 66 adet
risk tespit edilmis ve iyilestirilmesi adina 66 adet 6neride bulunulmustur. Bunun
yani sira is yerinde daha 6nce meydana gelen is kazalar1 incelenmis ve meydana

gelen is kazalarinin risk analizinde belirlenen risklerle karsilastirilmistir.

Anahtar Kelimeler: Fine Kinney, Is Saghg ve Giivenligi, Risk Analizi, Risk

Etmenleri
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ABSTRACT

Risk Analysis in Automotive Supply Industry Hood Rod Production
Koroglu, Fatma
Master's Thesis, Department of Occupational Health and Safety
Supervisor: Prof. Dr. Emine Can

2025 APRIL

It is accepted as a fundamental right for individuals to work in a healthy and safe
environment in working life. In recent years, the importance given to occupational
health and safety has been increasing in our country as well as all over the world.
Many industrial sectors have developed in line with the increasing needs. One of
these sectors is the automotive industry. This development in the automotive
industry has also led to the growth of the automotive sub-industry sector.
Automotive sub-industry factories, which contain many processes, have brought
many risks due to this feature. Automotive sub-industry employees working in
factories where metal processing is carried out face various risks. These risks lead

to occupational accidents and the emergence of different occupational diseases.

This research has been prepared specifically for the automotive sub-industry that
produces balance scrambles, hood rods and springs. All risks faced by employees
during production will be examined with fine kinney risk analysis and the results
obtained will be evaluated. In this context, the risks that will occur in the process
from the raw material area to the shipment of the products produced will be
evaluated and suggestions will be presented. Risk analysis was performed with the
fine kinney method, a total of 66 risks were identified and 66 suggestions were made
for improvement. In addition, occupational accidents that occurred in the
workplace before were examined and compared with the risks determined in the

risk analysis of the occupational accidents.

Keywords: Fine Kinney, Occupational Health and Safety, Risk Analysis, Risk

Factors
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BOLUM1: GIRIS

Is saglig1 ve giivenliginde (ISG) amac calisanlara saglikli ve gtivenli ortam
hazirlamak, calisilan ortamin olumsuz etkilerinden calisanlar1 korumak ve
verimliligi arttirmaktir. Bu kapsamda devlete, isverene ve ¢alisana yiiktimliliikler
diismektedir. Yasa ¢ikarmak devlet yiiktimliiliigtinde olup, yasalar ¢ercevesinde
ytiktimliliiklere uymak ve gerekli olan giivenli ¢alisma ortamim saglamak
isverenin ytiktimluliikleri arasindadir. Calisanlarin ytiktimlultgu ise kurallara
uymak, kendisine verilen bu hak ve yasal ytikiimliiliik sartlarini yerine getirmektir.
Is guvenligi bireysel bir calisma degildir; devlet, isverenler, calisanlar, sendikalar ile
is gtivenligi uzmanlari, isyeri hekimleri, isyeri hemsiresi ve diger saglik personelleri

katilimiyla olusmaktadir.

Tum sektorlerin kendine 6zgti riskleri bulunmaktadir. Giintimiizde artan talep
dogrultusunda pek ¢ok sanayi dali ortaya ¢ikmis ve bu durum, beraberinde gesitli
tehlikeleri ve riskleri getirmistir. ISG alaminda diizenlenen Isyeri Tehlike Sinifi
Tebligi uyarinca, calisma konumuz olan otomotiv yan sanayi fabrikamiz, tehlikeli
isyeri smifinda siniflandirilmaktadir. Bu tezin amaci, s6z konusu isletmenin
karsilastig1 risklerin ve tehlikelerin tanimlanarak, is giivenliginin saglanmasina

yonelik onerilerin gelistirilmesidir.

Otomotiv sektdriinde 2023 yilinda toplam 1.525.963 adet arag tiretilmistir. Bu
araclarin tiretiminde bir¢ok otomotiv yan sanayiden tirtin alinmis ve araglara

montaj1 yapilmustir. (OSD ,2023).

2023 yilinda tilkemizde otomotiv yan sanayi sektoriinde toplam 15.873 adet is
kazas1 meydana gelmis ve 41calisan meslek hastaligina yakalanmustir. (SGK,2023).

Guntimtizde ihtiyaclarin ve gesitliligin artmasiyla sanayi kollar1 gelismekte ve bu
durumda calisanlarin farkli risklere maruz kalmasina sebebiyet vermektedir. Bu
calismada kaput cubugu {iireten bir fabrikada olasi riskleri ele alip Onerilerde

bulunulacaktir.



1.1. Tezin Amaci ve Motivasyonu

Otomotiv sektorti diinya genelinde gitin gectikce gelisen ve teknolojinin
ilerlemesiyle birlikte kendini stirekli yenileyerek daha ileriye tastyan dinamik bir

sektordiir.

Teknolojinin gelismesiyle birlikte yenilenen ve rekabet alani siirekli artan bu
sektorde calisma alami stirekli olarak artmakta ve farkhi siirecler devreye
girmektedir. Otomotiv sanayiinde meydana gelen bu gelismeler yan sanayii
calisma firsatlarini olumlu yonde etkilemekte yeni calisma alanlari agmaktadir.
Otomotiv sektorti Tiirkiye ihracatinda onemli bir rol almaktadir. 2023 yilinda
Turkiye'nin toplam ihracati ytizde 0,6 oraminda artis gosterirken, Otomotiv
Endiistrisi ihracat1 yiizde 13 oraninda yiikselmistir. Sektor, toplam ihracatin ytizde
16'sm1 olusturmus ve son 18 yilin 17'sinde lider konumunu korumustur. (OSD Dis

Ticaret Raporu ,2023).

Otomotiv sanayiinin gelismesi beraberinde ona bagli calisan yan sanayiinde
gelismesine olanak saglamistir. Sanayideki bu gelisim ile pek cok farkli proses
kullanilarak yeni malzemeler {iretilmistir. Uretim alamindaki bu gelismelerle
beraber calisanlar i¢cin de bircok risk ortaya c¢ikmistir. Bu tezde otomotiv yan
sanayinde tiretim yapan bir firmaninkaput ¢ubugu tretim stirecleri ele alinmistir.
Denge cubugu ve yay tiretimleri soguk sekillendirme ve sicak sekillendirme olarak
iki farkl yolla tiretilmektedir. Soguk sekil verme yontemi ile tiretilen denge cubugu
ya da helisel yaylar ardindan sertlik artis1 icin 1s1l islem gormektedir. Kaput cubugu
ise soguk sekil verme yontemi ile tiretilir. Kaput ¢ubuklar1 soguk islem sonrasi 1s1l
islem gerektirmezler. Kangal olarak alman hammadde boru biikiim makinesinde
biikiilmektedir. Arindan preste dovme prosesine tabi tutulmaktadir. Son proses
olan plastik enjeksiyon makinesi ile son bulmaktadir. Prosesler kendi 6zelinde is
kazasi riskleri tegkil etmektedir. Ornegin soguk biikiilen kaput cubuklar1 operatsr
tarafindan dovilmektedir. Aym1 zamanda plastik enjeksiyon prosesinde plastik
ergitilerek kalibin igine enjekte edilmektedir. Bilingsizce kullanilan plastik proseste
calisan operatoriin saglhigimna zarar verebilir. Literattir arastirilmasi yapildiginda

kaput ¢ubugu {iiretimiyle ilgili bir calismaya rastlanilmamuistir. Proseslerin kendi



ozelinde is kazalarina sebebiyet verebilecek olmalar1 ayni zamanda literattirde
kaput cubugu 6zelinde arastirma yapilmas: bu konuyu cazip kilmaktadir. Kaput
cubugu {tiretim asamasinda soguk biikiim siireci ve plastik enjeksiyon siireci
agirlikli olmak tizere tiretim boyunca meydana gelebilecek riskler fine kinney risk
analiziyle belirlenmis ve riskler hakkinda onerilerde bulunulmustur. Bu galisma
kapsaminda, tez konusu olan fabrikada yeni bir tirtin olarak {iiretilen kaput
cubuguna iliskin 1SGriskleri tespit edilmistir. Is kazalar1 ve meslek hastaliklarina
yol acabilecek durumlar analiz edilerek, bu tiir olumsuzluklarin en aza indirilmesi

amaclanmaistir.

Otomotiv sektoriinde yan sanayi bilesenlerinin kalite ve gtivenilirligi, ana sanayi
tireticileri acisindan son derece kritik bir neme sahiptir. Ozellikle kaput cubuklari,
kiicuklugiine ragmen islevsellik acisindan hayati neme sahip bilesenlerdir; bu
nedenle {iiretim stirecindeki hatalar, miisteri memnuniyetini ve giivenligini ciddi

sekilde tehlikeye atabilir.

Uretim siireclerinde is kazalarimin ve giivenlik risklerinin minimize edilmesi,
calisanlarin saghgimi korumak ve is gtivenligi standartlarini iyilestirmek agisindan
onem arz etmektedir. Bu yaklasimla, is kazas1 ve meslek hastalig1 oranlarinin en aza
indirilmesi saglanmakla kalmayip, ayni zamanda insan sagliginin korunmasina ve
tiretim stireglerinde surekliligin temin edilmesine de onemli katkilar saglanmis

olmaktadir.
1.2. Tezin Ozgiin Degeri ve Literatiire Katkilar1

Kaput Cubugu" tiretim stireci kapsaminda stire¢ bazli risk degerlendirmesini, s6z
konusu siirecteki olas1 tehlikelerin, bunlarin olasiliklarinin ve sonuclarinin
sistematik bir sekilde analiz edilmesini icermektedir. Bu degerlendirme, ilgili tim
asamalarin ve operasyonlarin ayrintili bir incelemesini gerektirir ve kaydedilen
risklerin boltimleri i¢in uygun onlemlerin alinmasina olanak tanir. Bu calisma igin

Fine Kinney metodu kullanilacaktr.

Kaput cubugu tiretiminde kullanilan makineler farkli yan sanayi tirtinlerinin
tiretiminde kullanilan ortak makinelerdendir. Bu makinelerin yaygm olarak

kullanimindan dolay1 tezde yazilan risk analizi, tiretiminde biikiim makinesi ve

3



plastik enjeksiyon makinesi kullanilan diger firmalara rehberlik ederek daha
guvenli, verimli ve surdiiriilebilir tretim stirecleri olusturulmasina katk:

saglayabilir.
1.3. Tezin Mimarisi

Bu tez alt1 ana boliimden olusmaktadar:

Birinci boliim olan Giris boéliimiinde, calismanin amaci, arastirma problemi ve
tezin yazilma gerekgesi ayrmtili bicimde sunulmustur. Ayrica, otomotiv yan
sanayiinde is saghg ve giivenligine dair artan risk faktorleri tizerinde durulmus;
kaput cubugu tiretimi 6zelinde yapilan bu ¢alismanin sektore saglayacag: katkilara
deginilmistir.

Ikinci boliimde, is saghg1 ve giivenligi kavramu teorik temelleriyle ele alinmis,
Tiirkiye'de ISG'nin tarihsel gelisimi aktarilmis ve otomotiv sanayiinin genel yapisi
hakkinda literattir incelemesi yapilmistir. Ayrica, is kazalar: ve meslek hastaliklar1

ile ilgili giincel istatistiksel verilere de yer verilmistir.

Uciincii boliim olan Gereg ve Yontemler boliimiinde, arastirmanin modeli, tiirii ve
ytrttilme bicimi acgiklanmus; calismada kullanilan Fine-Kinney risk analizi
yontemi detaylandirilmistir. Bu kapsamda, kaput cubugu tiretim siirecine dair is
akis semas1 olusturulmus, tiretim hattindaki her bir proses asamasi (giris kalite
kontrol, soguk biikiim, u¢ dévme, mastar kontrolii, boyama, plastik enjeksiyon ve

paketleme) aciklanmustir.

Dordiincii boéliimde, Fine-Kinney yontemi kullanilarak yapilan risk analizi
sunulmustur. Kaput cubugu tiretiminde tespit edilen 66 risk; olasilik, maruz kalma
siklig1 ve siddet carpanlarma gore puanlanarak degerlendirilmis, her risk icin
alinmas: gereken onlemler ve onerilen aksiyonlar sistematik olarak tablo halinde

sunulmustur.

Besinci boliimde, analiz sonuglar1 1s1ginda degerlendirmeler yapilmis ve
uygulamada karsilasilan risklerin olasilik dtizeyleri ile isletme ici gozlemler
karsilastirilarak tartisilmistir. Risklerin sektorel karsiliklar1 ve Fine-Kinney

yonteminin uygulamadaki avantajlar ele alimustir.



Altinc1 ve son béliimde, calismanin genel sonugclar1 6zetlenmis; kaput cubugu
tiretim hattindaki ISG risklerini azaltmaya yonelik 6neriler gelistirilmis ve gelecekte

yapilacak benzer calismalar icin yol gosterici nitelikte ¢ikarimlar yapilmastir.



BOLUM 2: KAVRAMLAR VE LITERATUR INCELEMESI
21. Is Sagligi ve Giivenligi

ISG, calisma ortaminda olusabilecek saglik ve giivenlik ile ilgili tiim riskleri en aza
indirgemeyi amagclayan bir disiplindir. Bu alan, sadece calisanlarin degil, is
stireclerinden etkilenen tiim bireylerin fiziksel, zihinsel ve sosyal iyi olma halini

korumay1 hedefler.

Is gtivenligi ise, calisanlarin isyerindeki teknik ekipmanlardan kaynaklanabilecek
tehlikelere karst korunmasimi saglar. Bu dogrultuda, isyerinde kullanilan
ekipmanlardan dogabilecek risklerin tespit edilmesi ve bu risklere kars1 6nlemlerin

hayata gecirilmesi temel hedefler arasinda yer alir. (Kilig, 2006).

ISG, yalnizca tiretim ve galisanlarla siirli kalmayip, gerceklestirilen faaliyetlerden
etkilenen herkesi ve toplumun genelini kapsar. Bu alan, saglik kosullarin1 korumak
ve riskleri en diisiik seviyeye indirmek amaciyla olusturulan stireclerin biitint

olarak tanimlanabilir. (Kabakgi, 2009).

Uluslararast Calisma Orgiitii (ILO), is sagligimn tiim meslek gruplarinda calisan
bireylerin sadece bedensel, zihinsel degil sosyal acidan da en iyi durumda
olmalarmin saglanmasi, bu durumun korunmasi, stirdiirtilmesi ve gelistirilmesi

olarak tanimlamaktadir. (Cerev,2018).

Calisma kosullarinda ve yontemlerinde meydana gelen degisiklikler, meslek
hastaliklari, is kazalari, 6ltimler, sakatlanmalar ve olumsuz calisma ortamlar: gibi
saglik ve giivenlik sorunlarmi &n plana c¢ikarmis, bu da ISG” nin 6neminin giderek
artmasina neden olmustur. Tarihsel agidan incelendiginde, [SG'nin gelisim
stirecinin Sanayi Devrimi ile hiz kazandig1 ve bu donemde yasal diizenlemelerle

desteklenmeye baslandig1 gortilmektedir.

19. yiizyil Ingiltere’sinde sanayilesme, yasam kosullarinda kokli degisimlere yol
acarak isci sinifi olarak adlandirilan yeni bir toplumsal yapinin ortaya ¢tkmasina
sebep olmustur. Politik unsurlar ve medyanin etkisiyle bu sinif, temel haklarin
savunmak adina miicadeleye baslamis ve yasal diizenlemeler yapilmasini

saglamistir. 1802 tarihli Ciraklik Yasasi ve 1824’te yiiriirltige giren Sendika Haklar1
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Yasasi, bu stirecteki ilk 6rnekler arasindadir. Ayrica, Amerika'nin tiretim sektortine
gucli bir giris yapmasi, Rusya’daki yonetim degisiklikleri ve somiirgeciligin sona
ermesi gibi gelismeler, calisan haklarmin iyilestirilmesi yoniinde baskilar1 artirmis
ve Ozellikle 1950’lerden sonra hizlanan bir gelisim stirecine zemin hazirlamistir.

(Bayraktaroglu,2018;Atay, 2018).
2.2. Tirkiye'dels Saglig1 ve Giivenligi

Tiirkiye’de calisanlarin korunmasina yonelik adimlar, 1865 yilinda yayimlanan
“Dilaver Pasa Nizamnamesi” ile baslamistir ve bunu 1869 tarihli “Maadin
Nizamnamesi” takip etmistir. Ancak endiistri saghigina dair konularin kapsamli bir
sekilde ele alinmasi Cumhuriyet doneminde miimkiin olabilmistir. Dilaver Pasa
Nizamnamesi, Eregli ve Zonguldak komiir havzasinda calisan iscilerin galisma
saatlerini, dinlenme ve tatil siirelerini, konaklama kosullarin1 ve saglik durumlari
gibi konulara dair dtizenlemeler iceriyordu. Maadin Nizamnamesi ise tim
madenlerde calisan iscilerin gtivenligini saglayacak cesitli 6nlemleri kapsayan bir
mevzuat olarak 1869 yilinda yurtrliige girmistir. Bu diizenleme, komiir madeni
sektoriinde o donemde uygulanan zorunlu galismay1 sona erdirmis ve ¢alismanin
insani yontine dikkat cekmistir.1921 yilinda, tilkedeki savas kosullarina ragmen
Turkiye Btiytik Millet Meclisi tarafindan maden iscilerine yonelik haklar:
diizenleyen bir kanun c¢ikarilmistir. Cumhuriyet doneminde ise 1930 yilinda
yurirlige giren “Umumi Hifzissthha Kanunu'nun 180. maddesi, en az elli isci
calistiran isyerlerinde hekim bulundurma ve calisanlarin tedavisini saglama
zorunlulugu getirmistir.1936 yilinda yiirtirlige giren 3008 Sayih Is Kanunu,
[SGalaninda &nemli bir adim olmus, ancak 1974’te yapilan degisikliklerle bu
dtizenlemeler 2003 yilmma kadar yurtrliikte kalmistir. Bu donemde mevcut
mevzuat, teknolojik gelismelerin ve is gtivenligi ihtiyaclarinin gerisinde kalmustir.
2003 yilinda kabul edilen 4857 Sayili Is Kanunu, ISG" ye yeni bir yaklasim
kazandirmistir. Ayrica, 1945 yilinda Calisma Bakanliginin kurulmasi ve bu bakanlik
btinyesinde Isci Saglig1 Genel Miidiirliigii'niin faaliyete baslamasi, Tiirkiye’de ISG
alaninda kurumsallasma stirecinin 6nemli bir dontim noktas1 olmustur.(CSGB,

2023).



2012 y1li 6ncesinde ISG, genel bir gerceveyle [s Kanunu kapsaminda ele alinmis ve
diizenleme yetkisi Calisma ve Sosyal Giivenlik Bakanligi'na birakilmistir. Ancak
2012 yilinda, ISG alaninda énemli bir adim atilarak, 6331 say1lt ISG Kanunu kabul
edilmistir. Boylece bu konu ilk kez bagimsiz bir kanun olarak ele almmustir.
Tiirkiye'deki tarihsel gelisim siirecine bakildiginda, ISG ile ilgili bircok yasa ve
yonetmelik c¢ikarilmis olsa da 2012 yilina kadar bu alanda ayri bir yasann
bulunmamas: dikkat cekmektedir. Avrupa Birligi standartlarina uyum saglamak
amaciyla cesitli ditizenlemeler yapilmis olsa da is kazalar1 ve meslek
hastaliklarindan kaynaklanan oltimlerde hentiz kalict bir azalma elde

edilememistir.

Giiniimiizde ISG alanindaki en &nemli yasal diizenleme olan 6331 sayili ISG
Kanunu, Calisma ve Sosyal Giivenlik Bakanligi tarafindan hazirlanmistir. Bu
kanun, galisanlarin yasam hakkini, sagliklarin1 ve beden biitiinliiklerini korumay1
hedeflerken, giivenli ve saglikl1 bir ¢alisma ortamu olusturmay1 amaglamaktadir. 30
Haziran 2012 tarihinde Resmi Gazete ‘de yayimlanan bu kanun, calisma hayatinda
pek cok onemli yiiktimliiliik getirmistir. Ayni1 zamanda, 29 Aralik 2012 tarihli ve
28513 sayili Resmi Gazete ‘de yayimlanan Is Giivenligi Uzmanlarinin Gorev, Yetki,
Sorumluluk ve Egitimleri Hakkindaki Yonetmelik, bu ytikiimliiliiklere uyulmamasi

durumunda uygulanacak para cezalarmni da diizenlemistir.

ISG hizmetlerinin kayit, takip ve denetimi, T.C. Calisma ve Sosyal Giivenlik
Bakanligi'na bagh ISG Genel Miudiirligi tarafindan yiriitilmektedir. Bu
kapsamda, 6331 sayili Kanun, calisanlarin saghk ve giivenlik ihtiyaclarim
karsilarken isverenler i¢cin de onemli sorumluluklar getiren temel bir mevzuat

niteligindedir. (Bayraktaroglu vd., 2018).
2.3. Is Kazalan

Is kazasi, 5510 sayili Kanun’da belirtilen durumlardan birinde meydana gelen ve

sigortalinin bedensel veya zihinsel olarak engelli hale gelmesine yol acan olaydur.

5510 sayil1 Sosyal Sigortalar ve Genel Saglik Sigortas1 Kanununun 13. maddesine

gore is kazast:



Sigortalinin isyerinde bulunurken,

[s nedeniyle bagimsiz veya isverene bagli olarak galisirken,

Gorevli olarak isyeri disinda bulundugunda,

Emziren kadin sigortalinin siit izni stirecinde,

Isverence saglanan tasitla ise gidis-gelis sirasinda gergeklesen olaylar olarak

kabul edilir.

Maddede is kazas1 dogrudan tanimlanmamus, hangi durumlarin is kazasi sayilacag:

belirtilmistir. (Yilmaz,2017 ).

Meslek hastalig1, sigortalinin calistig1 isin niteliginden kaynaklanan tekrarlayici bir

sebeple ya da isin yuriitiilme kosullar1 nedeniyle maruz kaldig1 gegici veya kalici

hastalik, bedensel veya ruhsal engellilik durumudur. (CASGEM,2013).

Tablo 1
Ulkemizde motorlu kara tagitlart iin diger parca ve aksesuarlarin imalati gerceklestiren firmalara
ait is kazasi ve meslek hastaliklar:

Is goremezlik siirelerine (giin) gore is kazas1 geciren sigortal1 sayilari
Number of insured having work accident by incapacity days

Meslek hastaligina
tutulan sigortali say1s1
Number of insured

Erkek Kadin Toplam having occupational
Male Female Total disease
Kaza giinii | Kaza giinii | Kaza giinii | Kaza giinii | Erkek | Kadin | Topla | Erke | Kadin | Topla
(calisir) (is (calisir) (is Male | Femal m k Femal m
Accidentda | goremez) | Accidentda | goremez) e Total | Male e Total
y (at work) [ Accidentda | y (at work) | Accidentda
y y
Yil (incapacity (incapacity
) )
202 4.206 415 550 55 9.993 | 1.186 | 11.179 | 54 17 71
1
202 4.555 482 791 77 11.13 | 1.540 | 12.676 | 38 8 46
2 6
202 6.013 660 1.121 106 13.74 | 2132 | 15873 | 23 18 41
3 1




24. Otomotiv Sanayi Gelisimi
24.1 Diinyada Otomotiv Sanayi Gelisimi

Otomotiv sanayisi, Avrupa'da Almanya ve Fransa onciliiglinde ortaya ¢ikmis,

Amerika Birlesik Devletleri'nde (ABD) ise geliserek gticlenmistir.

Otomotiv sanayisi, ytiz yili askin bir gecmise sahiptir ve baslangicta otomobil
tiretimi ile baslamistir. Birinci Diinya Savasi yillarinda ticari arag iiretimine de
gecilmis ve toplam tiretim igerisinde otomobillerin agirlig1 devam ederken, sektor
surekli bir gelisim ve donustim siireci yasamistir.1769 yilina gelindiginde ise
Fransiz Ytizbasi Nicholas Joseph Cugnot buhar giictiyle ¢alisan ilk araci tiretmistir.
Ug tekerlegi olan bu arag, esasen silah tasimak amaciyla tasarlanmigtir. Ancak saatte
yalnizca 3-4 km hiz yapabilmesi ve fonksiyonel olmamasi nedeniyle yaygin
kullanima uygun bulunmamistir. Bu alandaki calismalar, 1801 yilinda Ingiliz
Richard Trevithick ve 1805 yilinda Amerikali Oliver Evans tarafindan devam
ettirilmistir. Zamanla gelisim kaydedilmis ve 1829 yilinda Sir Goldswort Guyney
isimli bir ingiliz, saatte 25 km hiz yapabilen buharli bir ara¢ tiretmistir. Icten
yanmali motorun temelleri, 1860 yilinda Etienne Lenoir tarafindan Paris’te
atilmistir. Bu motorun gelistirilmesinin ardindan, dort yil sonra Koln'deki
Gasmotorenfabrik Deutz AG fabrikasinda sabit icten yanmali motorlarin tiretimine
gecilmistir. Fabrikanin kurucularindan Otto, 1876’da ilk dort silindirli icten yanmali
benzinli motoru tiretmistir. Modern igten yanmali motorlu otomobil ise 1886 yilinda
Karl Benz ve Gottlieb Daimler tarafindan tiretilmistir. Bu tarihten itibaren otomobil
kullanim1 Avrupa’da hizla yayilmistir. 1893 yilinda Amerika’da icten yanmali
motorlu otomobil tiretimine baslanmis ve tiretim ile kullanim giderek artmustir.
Diinya genelinde otomobil markalarmin say1s1 1880’de 8, 1885’te 50 ve 1890’da 500"e
ulasmistir. Baslangicta bu araclar, kiiciik atolyelerde, basit isleme aletleriyle ve
standart dis1 yontemlerle, yogun isgticti kullamilarak tretilmistir. Bu kosullara
ragmen, otomotiv sanayisi kisa stirede hizli bir gelisim gostermistir. Otomotiv
sanayisi, standart olctilerde ve biiyiik 6lcekli tiretim yontemlerinin onctiltgiini
yapmistir. Bu tiretim modeli, Henry Ford'un Model T otomobilinin {iretimiyle

hayata gecirilmistir. Genis pazar olanaklarmin iyi degerlendirilmesiyle, yiiksek
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miktarda arag tiretilmis ve bu sayede diistik maliyetli bir tiretim elde edilmistir. Seri
tiretimle tiretilen bu otomobiller, 1920 y1li itibariyla ABD’deki araclarin %65-70"ini,

diinya genelindeki araclarin ise %50’sini olusturmustur.

Ticari araglarin tiretimi ise otomobillerden sonra baslamistir. Ornegin, 1912'de
karavan ve otobiis iiretimine baslanmus, Birinci Diinya Savasi sirasinda ise kamyon
tiretimi gerceklesmistir. 20. ytizyilin baslarinda, diinya otomotiv sanayisinin hizla
biiytidiigii goriilmektedir. Ornek olarak, 1900 yilinda Fransa ve ABD agirlikli olmak
tizere toplam 9.500 arag {tiretilmistir. Seri tiretimin sagladig1 diistik maliyet avantajt
ile artan talep sonucunda, 1915 yilina gelindiginde tiretim 1.000.000 adeti asmustr.
Bu stirecte, 1900-1915 yillar1 arasinda tiretimde yillik ortalama %37’lik bir artis
yasanmustir (Bedir, 2002).

2.4.2 Tirkiye’de Otomotiv Sanayinin Gelisimi

Tiirk otomotiv sanayisinin temelleri 1950°1i yillarda atilmus, sektoriin gelisimi ise
1960’larin sonu ve 1970°li yillarin basinda kurulan montaj fabrikalarinin belirli bir
kapasiteye ve yerlilik oranina ulasmasiyla hiz kazanmistir. Ttrkiye’de otomotiv
sanayi {rtinlerinin tiretimi ilk kez 1954 yilinda Tiirk Willys Overland Ltd.
tarafindan orduya jip ve kamyonet tiretimiyle baslamistir. Bu yatirimi, 1955 yilinda
Ttirk Otomotiv Endiistrisi A.S.'nin kamyon fabrikasi, ardindan Otosan ve Ciftgiler
A.S/nin kurdugu ikinci ve tclincti kamyon fabrikalar: takip etmistir. Otobiis
tiretimi ise 1963 yilinda Istanbul Otobiis Kardseri San. A.S. tarafindan Magirus
otobtislerinin montajiyla baslamistir. 1961 yilina gelindiginde Eskisehir Devlet
Demiryollar1 Fabrikasi'nda Turkiyenin ilk yerli otomobili olan “Devrim,”
tiretilmistir. Ancak, bu otomobilin tiretimi yalmizca 4 adet prototiple siurh
kalmistir. O donemde talebin 5.000 adetin altinda olmasi, ekonomik o&lcegin

yetersizligi nedeniyle tiretimin devam ettirilememistir.

Otomobil tiretiminde ilk ciddi adim ise 1966 yilinda Anadol marka otomobil ile
atilmistir. Anadol’un yillik {iretimi en fazla 7.200 adet olmus ve tiretimi 1982 yilina
kadar devam etmistir. Bu siirecte toplamda 87.000 adet Anadol tretilmistir.

(Bedir,2002).

Otomotiv sanayisi, gelismis {ilkelerde yan sanayisiyle birlikte ekonomik
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btiytimenin temel itici gticlerinden biri olarak kabul edilmektedir. Demir-celik,
petrokimya ve lastik gibi temel sanayi dallariyla gticlii bir baglantiya sahip olan bu
sektor, ayn1 zamanda diger alanlardaki teknolojik ilerlemeleri de desteklemektedir.
Ekonomi {izerindeki bu etkisi ve farkh sektorlerle kurdugu etkilesim sayesinde,
otomotiv endistrisi giintimiizde oldugu gibi gelecekte de tilke ekonomisinin ve

teknolojik gelisimin 6nemli unsurlarindan biri olmaya devam edecektir.

(TMMOB,2005).
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BOLUM 3: GEREC VE YONTEMLER

Bu calisma otomotiv yan sanayiinde denge cubugu, yay ve kaput gubugu tireten bir
fabrikada tiretimde bulunan kaput ¢ubugu biikiim makinesi, plastik enjeksiyon
makinesinin Fine Kinney yontemiyle risk analiz yontemleri kullanilarak

degerlendirilmistir.
3.1. Arastirma Tipi ve Modeli

Bu arastirma, otomotiv yan sanayi sektoriinde faaliyet gosteren bir tiretim tesisinde
gerceklestirilmis uygulamali bir calismadir. Calismanin amaci, kaput cubugu
tiretim siirecinde yer alan makinelerde olusabilecek is saghgi ve giivenligi
risklerinin belirlenmesi ve bu risklerin Fine Kinney yontemi kullanilarak sistematik
bicimde degerlendirilmesidir. Arastirma, nitel arastirma desenine dayali saha
temelli bir yaklasim benimsemekte olup, dogrudan tiretim stirecine iliskin gozlem,

is akis analizi ve teknik uzman degerlendirmelerine dayanmaktadir.

Calisma kapsaminda, {iiretim siirecinde aktif rol oynayan plastik enjeksiyon
makinesi ve biikiim makinesi temel alinmustir. Ik olarak tiretim hattmna iliskin
detayli bir is akis semasi olusturulmus; bu sema dogrultusunda hammadde
girisinden itibaren tiim islem adimlari gozden gecirilmistir. Her adimda
karsilasilabilecek potansiyel riskler tek tek belirlenmis, bu riskler olasilik, maruz
kalma siklig1 ve siddet carpanlarina gore puanlandirilarak risk diizeyleri
hesaplanmistir. Analiz sonucunda elde edilen riskler siniflandirilmis ve her biri i¢in

uygun Onleyici tedbirler ile uygulanabilir aksiyon onerileri gelistirilmistir.

Risk analizi, ilgili tesiste gorev yapanC siufi is saglig ve gtivenligi
uzmani tarafindan yirttulmistir. Uzman, sektorde 7 yili askin deneyime sahip
olup ozellikle plastik isleme ve metal {retim stireclerine dair risk
degerlendirmelerinde yetkindir. Analiz stirecinde tiretim miihendisleri, kalite
kontrol personeli ve saha ¢alisanlariyla is birligi saglanarak, hazirlanan tablonun
hem teknik dogrulugu hem de saha gercekligine uygunlugu gozetilmistir. Bu
yontiyle calisma, uygulamaya dayali ve biitiinciil bir degerlendirme modeli

sunmaktadair.
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3.2. Tehlike ve Risk

Is saglig1 ve giivenligi alaninda yapilan tiim degerlendirmelerin temelini “tehlike”
ve “risk” kavramlari olusturmaktadir. Calisma ve Sosyal Giivenlik Bakanligi'nin 29
Aralik 2012 tarihli ve 28512 sayili Resmi Gazete'de yayimlanan “Is Saghg ve
Guvenligi Risk Degerlendirmesi Yonetmeligi”ne gore tehlike; "isyerinde var olan ya
da disaridan gelebilecek, calisam veya igsyerini etkileyebilecek zarar ya da hasar verme
potansiyeli" olarak tanimlanmaktadir. Bu tanim, isyerindeki tiim fiziksel, kimyasal,

biyolojik ve psikososyal unsurlari kapsayan genis bir cerceve sunmaktadir.

Ayni yonetmelikte “risk” kavramu ise; "tehlikeden kaynaklanacak kayip, yaralanma ya
da bagka zararli sonu¢ meydana gelme ihtimali" seklinde tanimlanmistir (CSGB, 2012).
Bu tanim dogrultusunda, riskin yalnizca tehlikenin varligiyla degil, ayn1 zamanda
bu tehlikenin gerceklesme olasiligt ve sonuglarinin siddetiyle birlikte
degerlendirildigi anlasilmaktadir. Risk degerlendirmesi stireclerinde, olasilik ve

siddet faktorlerinin birlikte analiz edilmesi bu nedenle kritik oneme sahiptir.

Bu calismada da tiretim siirecinde mevcut ya da potansiyel olarak ortaya
cikabilecek tehlikeler tespit edilerek, bu tehlikelerin meydana getirebilecegi riskler
Fine Kinney yontemiyle analiz edilmistir. Risklerin derecelendirilmesinde olasilik,
maruz kalma siklig1 ve siddet carpanlar1 dikkate alinmis; bu kapsamda olusturulan
tablo, onleyici ve iyilestirici tedbirlerin belirlenmesinde temel kaynak olarak

kullanilmaistir.
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3.3. Risk Degerlendirmeye iliskin Teorik Yaklasimlar

Risk degerlendirmesi, giivenlik yonetiminin en kritik adimlarindan biridir ve
tehlikelerin tespiti, risk seviyelerinin belirlenmesi ve 6nleyici tedbirlerin
planlanmasim igerir (Grassi vd., 2009). Is saglig1 ve giivenligi alaninda yaygm

olarak iki temel yaklasim kullanilmaktadar:

1. Nitel (Kalitatif) Risk Analizi: Riskler "ytiksek", "orta", "dtistik" gibi sozel
ifadelerle degerlendirilir. Uzman goriistine dayalidir, bu nedenle daha hizli ve

pratiktir ancak subjektif degerlendirmelere agiktir.

2. Nicel (Kantitatif) Risk Analizi: Riskler sayisal verilere dayanilarak matematiksel
ve mantiksal yontemlerle hesaplanir. Olasilik teorileri ve simiilasyon modelleri

kullanilarak daha nesnel sonuglar elde edilir (Ceylan ve Bashelvaci, 2011).
3.4. Fine-Kinney Yontemi ve Risk Degeri Carpanlar:

Fine-Kinney yontemi, matris tabanli risk degerlendirme yontemine benzer bir
yapiya sahiptir. Bu yontem, diizenli kayit sistemine sahip olan sirketler tarafindan
tercih edilmektedir ctinkii isyeri istatistiklerinin etkili bir sekilde kullanilmasina

olanak tanir.

Risk Degeri: Thtimal x Frekans x Siddetformiilii ile hesaplanur.
[= Thtimal, zararmn gerceklesme olasilig;,

(0,2-10 arast bir deger)

F= Frekans tehlikeye zaman icinde maruz kalma tekrar1

(0,5-10 aras: bir deger)

S= Giddet tehlikeli durumun gergeklestiginde olusturacag:
etkinin derecesi

(1- 100 arast bir deger)
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Tablo 2
Fine Kinney metodu Olasilik Degeri (Ozkilig,2007).

10 Beklenir, kesin
6 Yiksek / olduk¢a miimkiin
3 Olas1
1 Miimkiin fakat diisiik
0,5 Beklenmez fakat miimkiin
0,2 Beklenmez

Tablo 3

Fine Kinney metodu Frekans Degeri (Ozkilig,2007).

10 Hemen hemen stirekli (bir saatte
birkag defa)

6 Sik (gtinde bir veya birkag defa)

3 Ara sira (haftada bir veya birkag defa)

2 Sik degil (ayda bir veya birkag defa)

1 Seyrek (yilda birkag defa)

0,5 Sok seyrek (yilda bir veya daha
seyrek)
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Tablo 4
Fine Kinney metodu Siddet Degeri (Ozkilig,2007).

100 Birden fazla olumli kaza / cevresel
felaket

40 Oldiiriicii kaza / ciddi cevresel zarar

15 Kalici hasar/yaralanma, is kayb1

cevresel engel olusturma, yakin
cevreden sikayet

7 Onemli hasar/yaralanma, dis ilk
yardim ihtiyac1 / arazi sinurlar: disinda
cevresel zarar

3 Kicuk hasar/yaralanma, dahili ilk
yardim / arazi iginde sinurli cevresel
zarar

1 Ucuz atlatma / gevresel zarar yok

Risk degeri formiilii:

Risk Degeri: Thtimal x Frekans x Siddet seklindedir.

Tablo 5
Fine Kinney metodu Risk Degeri (Ozkilig,2007).

400 <R

200 <R<400

70 <R<200

20 <R<70

R <20
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Tablo 6
Fine Kinney metodu Risk Degerlendirme Sonucu (Ozkilig,2007).

RiSK DEGERLENDIRME SONUCU

Tolerans gosterilemez risk, hemen gerekli 6nlemler alinmali / veya tesis, bina,
gevrenin kapatilmasi distintlmelidir

Esasl1 risk, kisa donemde iyilestirilmelidir (birkag ay icinde)

Onemli risk, uzun dénemde iyilestirilmelidir (yil iginde)

Olasi risk, gozetim altinda uygulanmalidir

Onemsiz risk, snlem 6ncelikli degildir

3.5. Plastik Enjeksiyon ve Kaput Cubugu Is Akis Semas1

Kaput ¢ubugu {tiretiminde yer alan proseslerin is saglig1 ve giivenligi agisindan
degerlendirilmesi, ancak tiretim siirecinin tiim adimlarinin ayrintili olarak ortaya
konulmasiyla miimkiin olabilmektedir. Bu nedenle iiretim hattinda yer alan tim
faaliyetlerin sirali ve gorsel bicimde ifade edilmesi, hem risk analizlerinin
yapilmasini kolaylastirmakta hem de alinmasi gereken 6nlemlerin belirlenmesinde
rehberlik etmektedir. Asagida sunulan is akis semasi; hammadde girisinden
baslayarak CNC biikiim, u¢ dovme, plastik enjeksiyon ve paketleme gibi tim
tiretim adimlarin1 kapsamaktadir. Her bir proses, kendi igerisinde farkli risk

faktorlerini barindirmakta olup bu sema, s6z konusu stireclerin anlasilmasinm ve

risk odakl1 analiz yapilmasimi mimkiin kilmaktadir.
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Sekil 1
Plastik Enjeksiyon ve Kaput Cubugu Is Akis Semast

Giris Kalite Kontrol
CNC Bukim

Plastik Enjeksiyon

3.5.1 Giris Kalite Kontrol

Tedarikgi firmadan tirlarla gelen hammadde, ilk olarak fabrika sahasinda yer alan
hammadde bekleme alanma alinir ve belirli bir diizen icerisinde burada gegici
olarak depolanir. Bu alanda malzemelerin karismasin1 veya hasar gormesini
onlemek amaciyla belirlenmis yerlestirme plani dogrultusunda istifleme islemi
yapilir. Ardindan, giris kalite kontrol ekipleri tarafindan malzemelere yonelik hem
gorsel hem de boyutsal kontroller gerceklestirilir. Bu kontroller, tiretim stirecinde
yasanabilecek kalite problemlerini 6nlemeye yonelik ilk adimdir. Uriinlerin teknik
¢izimlere uygunlugu, ytizey kalitesi, deformasyon durumu ve olctisel dogrulugu
detayli bigcimde incelenir. Kalite kontrolii basariyla gecen hammaddeler,
tanimlayici etiketlerle isaretlenerek {iretime hazir hale getirilir ve uygun kosullarda
bekletilir. Kalite dis1 bulunan tirtinler ise ayr1 bir alanda izole edilerek tiretim

siirecine dahil edilmez.
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Gorsel 1

Giris kalite kontrol hammadde kontrolii

352 Soguk Biikiim

Giris kalite kontrol siirecinden basariyla gecmis ve etiketlenmis hammaddeler,
forklift yardimiyla tiretim alanina sevk edilir. Kangal formundaki bu hammadde,
islem sirasina gore ilgili biikiim makinesine yonlendirilir. Biikiim islemine
gecmeden 6nce, hammaddenin u¢ kismi spiral kesici ekipman ile uygun olctide
kesilerek islemeye hazir hale getirilir. Spiral kesme islemi sirasinda olusabilecek
capaklar ya da deformasyon risklerine karsi dikkatli bir kesim gerceklestirilir.
Kesilen ug, biikiim makinasina sabitlenerek tiretim dongtistine dahil edilir. Bu
asamada soguk sekillendirme prensibine dayali olarak, cubuk formundaki
malzemenin uclar1 belirli bir acida ve 6l¢iide biikiiliir. Biikiim islemi, hem tirtintin
fonksiyonel formunu kazanmasinm saglar hem de sonraki proseslere uygun hale
gelmesini temin eder. Bu asamada elde edilen form dogrulugu, tirtiniin genel

kalitesini ve fonksiyonelligini dogrudan etkilediginden biiytik 6nem arz eder.
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Gorsel 2

Soguk biikiim hammaddenin makinaya yerlestirilmesi

WEICHT}
FUTWRE

3.5.3 Ug¢ Do6vme

Bukim islemi tamamlanan malzeme, bir sonraki tiretim asamast olan presleme
islemine tabi tutulmak tizere pres makinelerine yonlendirilir. Bu asamada
gerceklestirilen u¢ dovme islemi, malzemenin form kazanmasinda kritik bir rol
oynamaktadir. Pres makinelerinde uygulanan yiiksek basing sayesinde, metalin
sekillendirilmesi hem daha kontrollii hem de daha dayamkh bir sekilde
gerceklestirilir. Ayn1 zamanda bu islem, malzemenin mikroyapisinda sikilasma
saglayarak i¢ yapisal dayanimini artirir ve yiizey kalitesini iyilestirir. Dovme islemi,
parcanin mekanik dayarmukliligmi artirmakta ve ilerleyen proseslerdeki
deformasyon riskini azaltmaktadir. Ozellikle kaput cubugu gibi giivenlik agisindan
onem arz eden parcalarda, bu tiir yapisal iyilestirmeler {irtintin nihai performansi

acisindan biiyiik onem tasimaktadir.
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Gorsel 3

U¢ dovme islemi

LIGHTWEIGHT,

3.5.4 Mastar Kontrolii

Ug dovme islemi tamamlanan ¢ubuklar, kalite giivence stirecinin énemli bir adimi
olan kontrol mastarlarina tabi tutulur. Bu asamada iirtinler, 6nceden belirlenmis
tolerans degerlerine uygunluk agisindan hem sekil hem de &lgtisel dogruluk
bakimindan detayli olarak incelenir. Kullanilan mastarlar sayesinde, ¢ubugun
dovme islemi sirasinda istenmeyen bir deformasyona ugrayip ugramadig anlasilir.
Ayrica trtnin fonksiyonel kullanim icin gerekli olan standart geometrik yapiy1
koruyup korumadigr degerlendirilir. Herhangi bir egilme, catlak ya da boyut
sapmasi tespit edilmesi durumunda tiriin, tiretim hattindan ayrilarak yeniden
isleme veya hurda siirecine yonlendirilir. Kalite kriterlerini karsilayan ve

standartlara uygun bulunan ¢ubuklar ise bir sonraki tiretim asamasina aktarilir.
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Gorsel 4

Mastar kontrolii

3.5.5 Boyama

Boyama yapilacak parcalar otomatik konveyor tizerinde bulunan askilara asilir.
Askilanan pargalarin ytizeylerinde bulunan metal tozlarin ve yaglarin temizlenmesi
icin ytizey hazirlama sprey hattina girer. Yag alma alkali kimyasal havuzu
spreyinden gegen parcalar durulama banyosuna girer ve yikama yapilir, aktivasyon
banyosunda yikandiktan sonra c¢inko fosfat spreyinden gecer ve parcalarin
ylizeyleri fosfatlanir. Durulama banyosunda yikama yapildiktan sonra
demineralize su ile final yikama yapilir. Son yikamadan sonra parcalar kurutma
finrnindan gecerek kurutulur ve toz boya islemi icin boya kabinlerine gelir. Son

olarak malzeme toz boyama firinindan ciktiktan sonra pisirilir.
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Gorsel 5

Boyahane prosesi

Gorsel 6

Boyahane askiya tiriin yerlestirme

3.5.6 Plastik Enjeksiyon

Boyama islemi tamamlanmis ve ytizey hazirliklar: eksiksiz sekilde gerceklestirilmis
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olan cubuklar, tiretim hattinin son asamalarindan biri olan plastik enjeksiyon
stirecine almir. Bu asamada, ¢ubuklarin ug bolgelerine 6zel kaliplar araciligiyla
plastik parcalar entegre edilir. Plastik enjeksiyon makinesinde uygulanan yiiksek
sicaklik ve basingla eritilen plastik, kaliplara enjekte edilerek cubugun u¢ formuna
uygun bicimde katilastirilir. Bu islem sonucunda tritin, hem estetik acidan
tamamlanir hem de islevselligini artiran son bilesenlerine kavusur. Enjeksiyon
sonrasl, her bir iirtin mastar kontroliiyle tekrar degerlendirilerek o6lctisel sapmalar
ve sekil bozukluklar1 acisindan son kalite kontrol siirecinden gecirilir. Kalite
kriterlerine uygun olarak degerlendirilen tirtinler, herhangi bir miidahaleye gerek

kalmaksizin paketleme birimine yonlendirilir ve sevkiyata hazir hale getirilir.

Gorsel 7

Plastik enjeksiyon islemi

Gorsel 8

Plastik Enjeksiyon Sonrast nihai mastar kontrolii
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3.5.7 Paketleme

Plastik enjeksiyon stirecinde nihai formunu kazanan ve son mastar kontrollerinden
basariyla gecen tiriinler, tiretim hattinin son adimi olan paketleme stirecine
yonlendirilir. Bu asamada trtinler, belirlenen kalite standartlarina ve mdtisteri
taleplerine uygun sekilde simiflandirilarak sevkiyat alanina tasinir. Paketleme islemi
sirasinda tirtinlerin fiziksel olarak zarar gormemesi icin uygun ambalaj malzemeleri
kullanilir; cubuklarin ¢izilmesini, egilmesini veya deformasyona ugramasinm
onleyecek koruyucu onlemler alinir. Etiketleme islemiyle her pakete tiriin bilgisi,
tiretim tarihi ve kalite kontrol kodu gibi tanimlayic1 veriler eklenir. Paketlenen
trunler, sevk edilmeye hazir halde belirlenmis istifleme kurallarina gore gegici
depolama alaninda bekletilir. Bu siireg, hem lojistik organizasyonun etkinligini hem

de miisteri memnuniyetini dogrudan etkileyen kritik bir adimdr.
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Gorsel 9

Paketleme islemi
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BOLUM 4: KAPUT CUBUGU URETIMINDE FINE
KINNEYYONTEMIYLE RiSK ANALIZI

Otomotiv yan sanayinde tiretim stirecleri, pek ¢ok fiziksel, kimyasal ve ergonomik
riski iginde barmdirmaktadir. Ozellikle kaput cubugu iiretiminde yer alan biikiim,
presleme, plastik enjeksiyon gibi islemler, calisan saghigini dogrudan etkileyen
cesitli tehlikeleri icermektedir. Bu baglamda, s6z konusu tiretim stirecine iliskin
risklerin sistematik bicimde analiz edilmesi, hem is gtivenligi kiiltiirtintin gelisimi
hem de olas: is kazalarmin 6nlenmesi agisindan buiytik 6nem tasimaktadir. Bu
bolimde, kaput cubugu {iiretim hatt1 temel alinarak, Fine Kinney yontemi ile
gerceklestirilen kapsamli bir risk degerlendirmesi sunulmaktadir. Analiz
kapsaminda tespit edilen riskler; olasilik, siddet ve maruz kalma sikligina gore
puanlandirilms, elde edilen sonuglara gore her risk diizeyi icin onleyici oneriler
gelistirilmistir. Yontemin uygulanmasinda is sagligi ve gitivenligi uzmanmin
tecriibesi ile saha gozlemleri bir araya getirilerek, tiretim siirecine 6zgii gtivenilir ve

uygulanabilir bir tablo olusturulmustur.

Tablo 7
Fine Kinney yontemiyle olusturulmus risk analizi
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1) Egitimsiz
Hammadd perosneller
Kaput Ka.put enin (kaput o islemi islem
teli teli) Kaput telinin yapmamalidir.
1 Cubu L yapan Yaralanma 1 3 15 | 45
s hamma | diizgiin agilmast, Speratér 2)Hammadde
5 ddesi saril P acilmadan 6nce
olmamast kontrolu
yapilmalidir.
Hammadd | Forklift 1)Forldift
Kaput Kaput eyi calisma calisma alam
p teli . Alanda Sikigma, ezilme, zemin
2 Cubu forkliftle alaninin 3 6 40 . .
M hamma . . | calisanlar uzuv kaybi isaretlemeleri
Su - alana belirlenmemis
ddesi . yapilmalidir.
getirme olmast -
2)Yaya yiiriime
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zemin

isaretlemeleri
yapilmalidir.
1)Egitimsiz
Hammadd personeller
eyi islem
Kaput KaPut yerlestirirk | El Aleti fslemi ) yapmamal.ldlr.
Cub teli en Kullanimi Sikisma, ezilme, 3 1 15 | a5 2)KKD eldiven
TP hamma makinaya | (Makas yap:r;“r uzuv kaybi kullanilmalidir.
54 ddesi yerlestirile | kesmesi) operate 3)Hasarli olan el
n telin aletleri
kesilmesi kullanilmamalid
ir.
1)Tavan vinci ile
malzeme
tasirken ytikii
kontrol edecek
sekilde diizen
saglanacak.
Hammadd s 2)Eg1.t1m51z
Kaput N Yiikii elle sertifikasiz
Kaput - eyiikleme- | | . .
teli yonlendirme, N Sikisma, ezilme, personel
Cubu Tavan < Operator 3 6 15
N hamma | . bag elle uzuv kaybi calismayacak.
gu . Vinci
ddesi tutma 3)Sahaya
Kullanim RN
goriiniir bir yere
uyar1 levhasi
asilacaktir
"Tavan vinci
yiik tasirken elle
miidehale
etmeyin"
1) Alan
ergonomik
acidan
degerlendirilere
k gerekli
Hammadd Miihendislik
Kaput | eyicihaza cahgmalary
Kaput telipu };zer Ereonomik Kas iskelet yapilacak,
Cubu gezer 8 Operator sistemi 10 | 05 | 15 | 75 | ergonomik
2 hamma | kopriilii riskler
gu . N rahatsizliklar agidan uygun
ddesi ving ile
tikleme hale
yu getirilecektir.
2) Olast ariza
durumlarinda
DUR - CAGIR -
BEKLE kurali
uygulanacak.
1)Egitimsiz
personeller
Hammadd | Spiral tast islem
enin patlamasi, yapmamalidir.
makinaya | spiral 2)Periyodik
Kaput Ka})ut yerleg;.‘.clrllm kablolarmin Operator, bakimi
teli eden 6nce | hasarli olmasi, N yapilmamis
Cubu . . alanda Tim viicut 3 10 | 40
o hamma | kaputteli | spiral hsanl aletler
su ddesi ug kullanimi caliganiar kullanilmamalid
kisminin sirasinda Ir.
spiralle gerceklesebile 3)Uygun KKD
kesilmesi cek kazalar. kullanilmalidir

gozliik, vizor
gibi.
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Kaput
Cubu
gu

Kaput
cubugu
makina
st

Agikta
doner
aksamlar

Acikta duran
doner ve
hareketli
aksamlar
nedeniyle is
kazast

Operator

Sikigma, takilma,
dolanma,
yaralanma

10

15

1) Doner
aksamlar el ile
miidahale
edilemeyecek
sekilde
kapatilacak.

Kaput
Cubu
gu

Kaput
cubugu
calisma
alan1

Calisma
alaninda
tavan vinci
bulunmast

Cisim
diismesi

Alanda
bulunanlar

Yaralanma,
olim

10

40

1)Alanda
bulunanlar baret
kullanacaktr.

2) Tavan vinci
calisirken ytikiin
altna
girilmemeli,
tasima yapilan
alan
bosaltilacaktir.
3) Alana uyarict
ISG tabelalar:
eklenecektir.

Kaput
Cubu

gu

Kaput
cubugu
calisma
alarn

Sensorlerin
aktif
kullanilma
masi

Makine
calisma
alanina
girilmesi

Operator

Sikigma, ezilme,
yaralanma

15

1) Sensor
calismadig:
durumlarda
DUR - CAGIR -
BEKLE komutu
uygulanmalidur.
3)Var-Yok
sensorii
konulmalidir.

2) Calisma
baslangiglarinda
sensorlerin
calisip
calismadig:
kontrol
edilmelidir.
Kontrollerin
diizenli
yapildig1 check-
list ile takip
edilmelidir.

10

Kaput
Cubu
gu

Kaput
cubugu
calisma
alan1

Calisma
alaninin
acik olmast

Calisma
alanina
yetkisiz
kisilerin
girebilmesi

Hgili kisiler

Sikigma, ezilme
yaralanma, 6lim

40

1) Calisma alan1
sinurlayacak
cizgiler gizilmeli
2)1) Uyaric1 ISG
tablelalar:
eklenmelidir.
"Yetkisiz kisiler
giremez",
Calisma alanina
giris yasaktir".
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Kaput
Cubu

gu

Kaput
cubugu
calisma
alan1

Kesilen
parcanin
egilerek
alinmasi

Ergonomik
riskler(boyun,
bel agrilar1)

Operator

Kas iskelet
rahatsizliklar1

15

1) Uygun
kaldirma
yontemleri
konusunda
egitim verilmeli
2) Alan
ergonomik
agidan
degerlendirilere
k gerekli
Miihendislik
calismalart
yapilacak,
ergonomik
agidan uygun
hale
getirilecektir.
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12

Kaput
Cubu
gu

Kaput
cubugu
calisma
alan1

Kesilen
parcanin
mastara
konulmast

Mastara tirtin
koyarken
yadaklempleri
kaparken el
parmak
sikismast

Operator

Yumusak doku
zedelenmesi,
acik yaralanma,
catlak

10

180

1) Bilincin
arttirilmasi igin
uygulamali
egitimler
yapilmalidir.
2) Alanlarda Ts
Standart
Formlar1
asilmalidir.

3) Calisan
personellere ISF
egitimleri
verilmelidir.
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Kaput
Cubu
gu

Kaput
cubugu
calisma
alam

Kesilen
parcanin
preslenmes
i

Malzemenin
prese
yerlestirilmesi

Operator

Yaralanma

0,5

100

150

1)Alana is
standartlar1
formu
konulmalidur.
2)Pres kullanim
isg talimati
alana
asilmalidir.

3) Calisan
personellere ISF
egitimleri
verilmelidir.
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Kaput
Cubu

gu

Kaput
cubugu
pres
calisma
alan1

Acil
durdurma
butonu

Acil
durdurma
butonu
olmamasi,
caligmamasi,
kirilmast

Operator

Sikisma, ezilme
sonucu
yaralanma

40

120

1) Acil
durdurma
butonunun
calismadig:
durumlarda
DUR - CAGIR -
BEKLE komutu
uygulanmalidir.
2) Belirli
periyotlarla acil
durdurma
butonunun
calisip
calismadigi
kontrol
edilmelidir.

15

Kaput
Cubu

gu

Kaput
cubugu
makina
s1
calisma
alan1

Ayak
pedali
kullanimi

Prese elini
sikistirma

Operator

Yaralanma

10

15

1) Cift el butonu
ile galigma
yapilmalidir.

2) Pres calisma
alaninda bariyer
sensor ile
parmak ve el
korumasi
saglanmalidur.
3) Malzeme
sabitlenerek
dogrultma
yapilmali(6zel
bir fikstiir
yapilmast igin
mithendislik
tedbiri
arastirilacak.
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Kaput
Cubu

gu

Kaput
cubugu
makina
s1
calisma
alan1

Kalip
degisimi,
ayar
iglemleri

Ayak pedall
kullanimi

Operator

Yaralanma,
sikisma, uzuv
kaybz, olim

40

1) Ayak pedal1
kullanimi sadece
kapali
kaliplarda
yapilabilir. Cift
el butonu ile
calisma
yapilacak.

2) Ayak pedal1
kablolar1 uygun
kablo gecis
igerisinden
gecirilerek olasi
kazalar
engellenecek.
3) Ayak
pedallar1
calisma
zamanlarinda
aktiflesecek,
calisma
oldugunda
inaktif konuma
almacak.

4) Ayak pedali
konumuna
gecisler,
kumanda
panosunda
bulunan
anahtarll
diigmelerile
saglanmalidir.
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Kaput
Cubu
gu

Kaput
cubugu
calisma
alani

Pres ayak
pedalinin
zemini

Zemin
bozuklugund
an kaynakl
kayma

Operator

Yaralanma,
sikisma, uzuv
kayb1

40

120

1)Pres ayak
pedalinin
konuldugu
zemin
hasarsiz,diizolm
alidir,Zemin
bozuk
olmamalidir.
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Kaput
Cubu
gu

Kaput
cubugu
calisma
alan1

Preslenen
lirintin
sehpaya
konulmast

Ergonomik
riskler

Operator

Kas iskelet
sistemi
rahatsizliklar1

15

90

1) Alan
ergonomik
acidan
degerlendirilere
k gerekli
Miihendislik
calismalart
yapilacak,
ergonomik
acgidan uygun
hale
getirilecektir.
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Kaput
Cubu
gu

Kaput
cubugu
calisma
alan1

Sehpanin
on ve
yanlar1

Malzeme
diismesi

Operator

Yaralanma

40

1)Sehpalarin
fiziksel durumu
kontrol
edilmelidir.

2) Sehpalarin
ayaklarnda
durdurucu fren
olmalidur.
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Kaput
Cubu
gu

Kaput
cubugu
makina
s1

Periyodik
kontrol
faaliyetleri

Periyodik
kontrol
faaliyetlerinin
gerceklesmem
esi

Hgili kisiler

Sikigsma, ezilme
yaralanma, 6liim

40

40

1) uis
ekipmanlarimin
kullaniminda
saglik ve
giivenlik sartlar
yonetleligi" ne
gore
makinalarin
periyodik
kontrollerinin
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yapilmasi
gerekmektedir.
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Kaput
Cubu

gu

Kaput
cubugu
makina
s

Personelin
saat,
yiiziik,
kolye vb.
taki
kullanmast

Takilma, agik
yaralanma

Operator

Yaralanma, uzuv
kayb1

15

135

1) Alana taki-
aksesuar
kullanimimin
yasak olduguna
dair ISG
tabelalar1
astlmalidir.
2) Grup
Liderleri
konuyla ilgili
takip
yapmalidir.
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Kaput
Cubu
gu

Kaput
cubugu
calisma
alan1

Forklift
kullanimi

Sehpanin
forkliftle
boyahaneye
goriilmesi

Hgili kisiler

Carpma sonucu
yaralanma, 6liim

40

1) Calisma alan1
5S kurallarina
gore
belirlenmelidir.
2) Forkliftin
tirtin sehpasi
birakip alma
islemleri is
Standart
Formlarina
eklenmelidir.
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Kaput
Cubu

gu

Kaput
gubugu
calisma
alan1

Elektrik
kablolar1

Elektrik
kablolarinin
kablo kanalt
icine
alinmamasi,
kanallarin
yipranmisg
olmasi,
kablolarin
yipranmast

Alanda
bulunanlar

Elektrik akimina
kapilma,
yaralanma, 6liim

40

120

1) Uygulamalara
devam
edilmelidir.

2) Kablo kanali
tizerine "Elektrik
Tehlikesi" ISG
etiketi
eklenmelidir.
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Kaput
Cubu

gu

Kaput
cubugu
calisma
alan1

Su Sebili
kullanimi1

Periyodik
bakimlarinin
yapilmamasi,
hijyen
eksikligi

Alanda
bulunanlar

Biyolojik Risk
Etmenleri

126

1) Uygulamalara
devam
edilmelidir.

2) Mevzuat
geregi numune
almarak
mikrobiyolojik
olgtimler
yapimalidir.

3) Damacanalar
acildiktan sonra
alanda bog
brrakilmamalidir
4) Su
damacanalarinin
glines 15181
almayan,
yeterince
havalandirilan
temiz ortamda
bekletilmeli,
alanlara fazla
damacana
koyulmamalidir.
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Kaput
Cubu

gu

Kaput
cubugu
makina
s1ve
pres

Govde
topraklama
tesisat1

Govde
topraklama
tesisatinin
olmamasi,
calismamast

Tgili kisiler

Elektrik akimina
kapilma,
yaralanma, 6lim

1) Govde
topraklama
tesisat1 direng
olgtimleri
makine bazli
enaz yilda 1 kez
yapilarak harita
tizerinde
gosterilecek.
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Kaput
Cubu

gu

Kaput
cubugu
calisma
alan1

Kacgak
akim rolesi

Kagak akim
rolesinin
olmamasi,
calismamasit

Tgili kisiler

Elektrik akimina
kapilma,
yaralanma, 6liim

1) Tim
tezgahlarda
kagak akim
roleleri
bulunmalidir.
2) Bakimlar1 ve
kontrolleri
diizenli olarak
yapilmalidir.
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Plasti
k
enjeki
syon

Plastik
enjeksiy
on
calisma
alani

Kasadan
egilerek
irtinlerin
alinmasi

Ergonomik
riskler

Operator

Kas iskelet
sistemi
rahatsizliklart

90

1) Alan
ergonomik
agidan
degerlendirilere
k gerekli
Miihendislik
calismalart
yapilacak,
ergonomik
acgidan uygun
hale
getirilecektir.

2) Kasalari yasal
smurlari
gecmeyecek
sekilde
doldurulacak.
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Plasti

enjeki
syon

Plastik
enjeksiy
on
calisma
alanm

Hammadd
e
msds'lerini
n
olmamast

Kimyasal
maruziyet,
saglhik
problemleri

Tgili kisiler

45

1) Uretim
alanindan
etiketsiz olarak
kimyasal
bulundurulmay
acak

2) htiyag
dahilinde
kimyasal
calisma
alanlarinda
stoklanacak

3) Kullanilan
kimyasallara ait
MSDS'ler alanda
asilt
bulundurulacak
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Plasti
k
enjeki
syon

Plastik
enjeksiy
on
calisma
alami

Hammade
dokiilen
huniye
merdivenle
cgikmak

Yiiksekte
calisma

Tgili kisiler

Diisme,
yaralanma, 8liim

1) Merdivenin
standartlara
uygun olarak
korumal1 bir
sekilde revize
edilmelidir.

2) Yiiksekte
calisacak
personele
gerekli egitim
verilerek,
egitimsiz
personelin
calismast
engellenmelidir.
3)Merdiven
mutlaka
kaydirmaz
1zgara tip vb.
basamakli
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olmals,
merdiven
ayaklari plastik
kaydirmaz
papuglu ve
miimkiinse bir
pim vb. ile
makinaya veya
yere
sabitlenmelidir.

1) Merdivenin
standartlara
uygun olarak
korumali bir
sekilde revize

edilmeli
2) Yiiksekte
calisacak
. | Plastik | Merdiven person.els .
Plasti Lo gerekli egitim
enjeksiy | basamak . - :
k Yiiksekte s Diisme, verilerek,
30 ... |on ve Ilgili kisiler e 6 40 NI
enjeki calisma yaralanma, 6liim egitimsiz
calisma | korkulukla .
syon personelin
alant 11
calismast
engellenmeli 3)
Merdivenler
yiirtirliikteki
standar ve
yonetmeliklere
(BS EN 131)
uygun sekilde
olmalidur.
1) Yiiksekte
calisacak
.| Plastik personele
llzlaSh enjeksiy Yiiksekte | Yiiksekte Diisme gerekli egitim
31 ... |on Hgili kisiler yme, 1 1 40 | 120 | verilerek,
enjeki 1 calisma calisma yaralanma, 6liim T
svon calisma egitimsiz
Y alani personelin
calismasi
engellenmeli
1) Alandan
gereksiz
malzemeler
. kaldirilmalidar.
Plasti 511161:12(1 Alanin 2) Yer tanumlar1
k ) y - Hammadde Alanda Diisme, tamamlanarak
32 ... |on daginik 3 15 | 135 . -
enjeki kovast bulunanlar | yaralanma herseyin yeri
calisma | olmast . 1
SYOn | alam belirlenmelidir.
Alanda tanimsiz
malzeme
bulundurulmam
alidr.
Plasti Zrllasr:l Alan 1) Dolap ici
k JEXSIY | Alet takim dagmikligi Alanda Diisme, ; pic
33 ... |on . 3 15 | 135 | diizen
enjeki dolab1 takilma,diism | bulunanlar | yaralanma o
calisma saglanmalidir.
YO alan ¢
Plastik
.| Plastik S enjeksiyon . Yaralanma, 1)Calisanlara
Plasti .+ .| Enjeksiyon | hammaddesi N kaldirma
enjeksiy - Meslek hastaligi, . .
k makine manuel . . yontemleri ile
34 ... |on Operator Kas iskelet 10 15 Do .
enjeki besleme besleme . . ilgili gerekli
calisma . . sistemi o
syon yeri nedeniyle egitim
alani - rahatsizliklar . .
ergonomik verilmektedir.
riskler 2)
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1)Calisma

Plasti Plastik | Personelin alaninda
K enjeksiy ga11§.t1g1 Diisme ) Diisme bulunan :alh§ap
35 ... |on zeminin . Operator o 1 40 | 120 | palet yerine
enjeki tehlikesi ,yaralanma,&liim M .
svon calisma | ahsap palet daha saglam bir
Y alani olmast malzeme ikame
edilmelidir.
1)Plastik
enjeksiyon
cihazi kapak
acikken
. calismasint
Plasti Plz.iSt]k. Enjeksiyon engelleyici
enjeksiy | . Parca .
k cihazi B sistem olmalidir.
36 ... |on firlamasi Operator | Yaralanma 1 40 | 120 ;
enjeki kapaginin 2)Switchler
calisma yaralanma
syon | 5 acik olmasi kapaklar acik
olunca
calismayacak
sekilde ,galigir
durumda
olmalidir
1) Calisan
personellerin
mesleki
Personelin egitimleri
Meslek lisesi kontrol edilerek
. | Plastik e mezunu yada mesleki
Plasti . .| Egitimsiz, . . .
enjeksiy . mesleki Cezai yaptirim, yeterlilik /
k yetersiz e n : A
37 ... |on egitim veya Operator yetersiz personel | 3 15 mesleki egitim
enjeki calisma personel mesleki caligtirma, kaza belgesi alinmast
syon calismast e ’ 5 .
4 alami yeterlilik gerekmektedir.
belgesi sahibi 2)Plastik
olmamasi Enjeksiyon
Uretim Eleman
Seviye 3
olmalidr.
1) Emniyet
switchinin
calismadigi
durumlarda
DUR - CAGIR -
.| Plastik | Enjeksiyon BEKLE komutu
Plasti Lo - uygulanmalidur.
enjeksiy | cihazi
k s Yaralanma . 2) Ariza
38 ... |on switch'nin o Operator Yaralanma 3 40
enjeki . tehlikesi durumlarinda
caligma | aktif .
syon bakim birimine
alan1 olmamast .
haber verilerek
ariza
giderildikten
sonra alanda
calisma
baglatilmalidir.
Plasti Pla}Stlk. Kullanma 1 Ta.hm.alltlar'
enjeksiy makine tizerinde
k ve Hatali . Yaralanma,
39 .. |on N . Operator - 3 40 | 120 | asih
enjeki giivenlik kullanim olum
calisma R bulundurulmali
syon talimati
alani dir.
1)Calisma
.| Plastik | Enjeksiyon alanina sicak
Plasti Lo malzeme uyar1
K enjeksiy | dan gikan azst
40 ... |on tirtintin Yanma Operator Yanma 0,5 40 | 120 |7
enjeki ahsma | sicak konulmalidir.
syon | S3¢ 2)KKD eldiven
alan1 olmast
1stya dayanikls
kullanilmalidir.
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Plasti Plé‘lstlk. Maket 1)Emmyethv
K enjeksiy bicagmm maket bigag1
41 .. |on casin Kesilme Operator Yaralanma 1 6 15 | 90 | temin edilmeli
enjeki giivensiz
syon cahisma kullanimi1 ve
4 alani kullanilmalidur.
Maket
.| Plastik | bicagimin 1)Calisanlar
Plasti . . i
K enjeksiy | kesilmez kesilmeye
42 . on eldiven Kesilme Operator Yaralanma 05| 3 40 | 60 | dayarukliis
enjeks A
ivon calisma | olmadan eldiveni
Y alani kullanilma kullanmalidir.
st
1) Yangin
tiiplerinin
periyodik
kontrollerinin
| Plastik | Alanda Yfmg‘l-n dtizenli olarak
Plasti L. sondiirme yapilmasina
enjeksiy | yangin o Yangin sonucu
k Lo tiptiniin Alanda devam
43 . on sondiirme yaralanma, 3 0,5 | 100 | 150 . g
enjeks . olmamasi, bulunanlar . o edilmelidir.
. calisma | cihaz zehirleme, 6lim
iyon calismamasi, 2) Kullanilan
alam olmamast L .
bos olmast tiipler ayr1 bir
yerde
biriktirilmeli,
doluma
gonderilmelidir.
1)Duman
algilayict
Plasti Pla.lstlk. Alanda Duman dedektork'erm
enjeksiy e Yangin sonucu kontrolleri
k duman dedektoriiniin | Alanda - .
44 ... |on s yaralanma, 1 3 100 diizenli olarak
enjeki dedektorii | olmamasi,cali | bulunanlar . 1
calisma zehirleme, 6lim yapilmalidir,yill
syon olmamasi | smamasi .
alani k kontrolleri
diizenli olarak
yapilmalidir.
Plasti Pléisuk Alanda acil AC.II durumda .
enjeksiy acil durum 1)Alana acil
k alarm . . Alanda e
45 ... |on sinyali Yaralanma,6liim | 0,5 3 40 durum butonu
enjeki butonunun |~ . bulunanlar
calisma gonderileme konulmalidir.
syon olmamasi .
alan1 mesi
1)
Calisanlardaki
bilincin
.. arttirilmasi igin
Efr‘f:}’}um Gorme KKD
Plasti Plz?stllf Kisisel Donanim(KK p{oblemlerl, klul.ll.ammma dair
enjeksiy gorme kaybi, egitim
k koruyucu | D) Alanda - -1
46 ... |on uzuv kaybs, 3 6 15 verilmelidir.
enjeki donanim kullanilmama | bulunanlar | ..
calisma o isitme kaybi, 2) KKD
syon olmamasi s1 - Gozliik,
alan1 meslek kullanimi1
kulaklik, hastalikl lagtrril
oldiven vb. astaliklari yaygmnlastiriima
s1igin gorsel
tabelalar
arttirilmalidar.
3) Alanlarda
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bulunann Liste-
Tabela ve
uyaricilarin
ylpranma-
bozulma-
yirtilma durumu
takip edilerek
Grup Liderleri
tarafindan
yenilenmeleri
talep
edilmelidir.

47

Plasti

enjeki
syon

Plastik
enjeksiy
on
calisma
alan1

Koruyucu
kulaklik
takmamak

Caliganlarin
giirtiltiiden
etkilenmesi

Alanda

bulunanlar

Isitme kayb1

15

90

1) Ortam
olgtimleri
yapilarak uygun
kisisel
koruyucularin
dtizenli
kullanimi1
saglanacak.

2) Periyodik
saglik
kontrolleri ile
personellerde
olusacak igitme
kaybr takip
edilerek,
kontrolleri
saglanacak.
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Plasti
k
enjeki
syon

Plastik
enjeksiy
on
calisma
alam

Koruyucu
gozliik
takmamak

Goze toz
kagmasi,
malzeme
firlamast

Operator

Firlayan tozdan
yada ¢apaktan
dolay1 gozde
yaralanma,
gorme kaybi

1) KKD
denetimleri
yapilacaktir.

2) Hava ile
temizlik yerine
vakumla
temizlik
yapilmalidir.
3) Gereksiz hava
tabancast
kullanimi
kisitlanacak.
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Plasti

enjeki
syon

Plastik
enjeksiy
on
calisma
alami

Koruyucu
is eldiveni
takmamak

Sicak Yiizeye
temas

Operator

Yaralanma

63

1)Calisanlar
riskler hakkinda
bilgilendirilmisti
r.

2)Alana uyarict
ISG tabelalar
eklenecek,
yirtilmasi vb.
durumlarda
yenilenmesi
saglanacak.
Kaldirilmast
engellenecek.
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Plasti
k
enjeki
syon

Plastik
enjeksiy
on
calisma
alan1

Koruyucu
S
ayakkabis1
nin
olmamast

-

Is ayakkabist
giyilmemesi
sonucu
yaralanmalar

Operator

38

Yaralanma

0,5

40

60

1)Calisanlar
riskler hakkinda
bilgilendirilmisti
r.

2)Alana uyarici
ISG tabelalar
eklenecek,
yirtilmasi vb.
durumlarda
yenilenmesi
saglanacak.
Kaldirilmasi




engellenecek.
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Plasti
k
enjeki
syon

Plastik
enjeksiy
on
calisma
alan1

Acil
durum
yonlendir
melerinin
yapilmami
s olmasi

Acil durumda
tahliye
olunamamasi

Alandakile
r

Panikle digar1
rahat
¢ikilamamasi
sonucu
yaralanma
ve/veya maddi
hasar

100

100

1) Alanda acil
cikis
yonlendirme ve
kapist
isaretlendirmele
ri yapilmalidir.
2) Alan
tedbirlere
uyulup
uyulmadigt
birim amirleri
tarafindan
izlenmeli,
denetlenmeli ve
tespit edilen
uygunsuzluklar
varsa derhal
giderilmelidir.
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Plasti
k
enjeki
syon

Plastik
enjeksiy
on
calisma
alam

ig ortam
hijyen
olctimlerini
n
yapilmama
s1

Ortam
olgtimlerinin
yapilmamasin
a bagli olarak
maruziyetin
belirlenemem
esiile ig
kazas1 ve
meslek
hastaliklarina
yakalanmak

Alandakile
r

Is kazalar1 ve
meslek
hastaliklar1

0,5

40

60

1)Is ortami
hijyen dl¢timii
yaptirilmalidir.
2)ilgili mevzuat
geregi [sveren, is
hijyeni 6l¢tim,
test ve analizini,
yeterlik veya 6n
yeterlik
belgesine sahip
laboratuvarlara
yaptirmakla
yiiktimlidiir.
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Plasti
k
enjeki
syon

Plastik
enjeksiy
on
calisma
alan1

Yetersiz
havalandir
ma

Toz,koku

Alandakile
r

Akciger
rahatsizliklari,
Meslek hastalig1

15

1) Duman ve
kokular1 ortam
disina atacak
cebri
havalandirma
sistemi
kurulmalidir.
2)
Havalandirma
sistreminin
periyodik bakim
ve kontrolleri
enaz yilda 1 kez
olacak sekilde
yapilmalidir.
Sistemin devre
dis1 kalmasi
durumunda
alarm verecek
sistem
kurulmalidir.
3)Dogal
havalandirma
mevcuttur.
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Plasti Pla‘lstlk. Uygun Termal konfor Sicak ¢arpmast,
enjeksiy | olmayan 1 1) Termal konfor
k eksikligi, N termal konfor o r o
54 .. |on termal M Operator o ens 0,5 3 40 60 | olgimii
enjeki saglik eksikligi sonucu
calisma | konfor . . yapilmalidir.
syon problemleri is kazas1
alani sartlari
Plasti Plallstﬂ(‘ Calisma 1)Calisma alan1
enjeksiy | Raflardan .
k alaninin Alandakile | Yaralanma,uzuv ve raf arasma
55 ... |on malzeme 1o 05 3 40 60
enjeki N . raflara yakin | r kaybi,6liim korumalik
calisma | diismesi
syon | - olmas1 yapilmalidir.
1)Forklift ve
yaya yollar
Plasti Plastik Forklift ayrilmahdir.
as enjeksiy | Forklift calisma . 2) Giivenlik
k Alandakile | Yaralanma,uzuv 1 s .
56 ... |on calisma alanmin 1o 3 6 40 saglik isaretleri
enjeki . T kaybi,6lim
svon calisma | alanlar1 belirlenmemis uygun yerlere
4 alanm olmasi asilacak, "dikkat
forklift
cikabilir".
1)Alanda
bulunanlar baret
kullanacaktr.
2) Tavan vinci
.| Plastik alisirken yiikiin
Plasti enjeksi Galisma iltuﬁa Y
k JEXSY | alanmda Cisim Alanda Yaralanma, L .
57 ... |on TR I . - 3 10 | 40 girilmemeli,
enjeki tavan vinci | diismesi bulunanlar | 8lim
calisma tasima yapilan
syon bulunmasi
alani alan
bosaltilacaktir.
3) Alana uyarici
ISG tabelalar:
eklenecektir.
1) Alanda
bulunanlar baret
kullanacak.
2) Tavan vinci
Gezer Iisirken yiikiin
Plasti Plastik | kopriilit i?tuia y
K enjeksiy | ving Malzeme ) Malzeme irilmemyecek
58 ... |on calisirken | diismesi,carp | Ilgili kisiler | diismesi, 0,5 3 40 | 60 |8 4 ’
enjeki - alana uyarici
calisma | baret masi yaralanma, 6lim :
syon ISG tabela
alami takilmamus
olmast asilacak.
3) Ving ehliyeti
olan personel
listesi alanlara
asitlmalidir.
1) Calisan
personellerin
Personelin mesleki
Meslek lisesi egitimleri
Plasti Plastik mezunu yada kontrol edilecek
K enjeksiy | Egitimiz mesleki Cezai yaptirim, mesleki
59 enieki | O personel egitim veya Operator yetersiz personel | 3 6 15 yeterlilik /
s L o calisma | calisirma | mesleki calistirma, kaza mesleki egitim
Y alanz yeterlilik belgesi
belgesi sahibi olmayanlarin
olmamasi calistirllmamasi
ve belge almasi
saglanacak.
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. | Plastik . 1)Calisanlar isg
Elastl enjeksiy fsersonehn ISG egitimsiz ) Cezai yaptirim, egitimi olmadan
60 ... |on :g s personelin llgili lisiler | yetersiz personel | 0,5 3 40 | 60 |ise
enjeki egitiminin
calisma caligmast caligtirma, kaza baslatilmayacakt
syon olmamasi
alani 1.
1) Alana taki-
aksesuar
kullaniminin
. Personelin yasak olduguna
Plasti Ei?:lt:skiy saat, dair ISG
61 k lon yiiziik, Takilma, agik Operator Yaralanma, uzuv 3 3 15 | 135 tabelalar1
enjeki alisma kolye vb. yaralanma kayb1 asilmalidir.
syon jlari taki 2) Grup
kullanmast Liderleri
konuyla ilgili
takip
yapmalidir.
Hopperlar: Operatoriin 1)Uygun bir
n korkuluklu
. veya bakimci ) .
. temizlenm . merdiven ile
.| Plastik . personelin, R
Plasti . . | esiveya . . makina {izerine
enjeksiy . makina Operator,B . 1
k herhangi . Yaralanma, uzuv cikilabilmelidir.
62 ... |on . lizerine akim 1o 3 3 40 N
enjeki bir ariza . kaybz,6liim 2)Yiiksekte
calisma ¢ikmast Personeli e
syon durumund N calisma egitimi
alani kayma diisme
a ae olan personeller
N tehlikesinin .
miidahale bu isi
. . olmast
edilmesi yapmalidir.
Sikigik
kizaklar ani -
sert kuvvet 1)Hopperlarin
uygulayarak (besleme
cekildiginde hunusi)
Plasti Zrllazlt(lsk1 Hopper ufti(iapiaklarl Eemlzlimesn icin
k JESY | kizaklarm | $8STY Yaralanma, uzuv oppe
63 ... |on kilitlenmedi Operatér R 1 3 40 | 120 | kizaklarmnin
enjeki n sikisik . kaybs,6lim
calisma 1 ise galisan uygun olmast
YO alan ormast operatoriin gerekmektedir,
kafasina kizaklar
omzuna vb. sikigiklik
diigsecek ve olusturmamali
kazaya sebep
olacaktir.
1)Calisma
merdiven
yardimiyla
yapilmalidir.
2) Merdivenin
standartlara
uygun olarak
korumali bir
sekilde revize
edilmeli
.| Plastik Personelin 3) Yiksekte
Plasti . .| Kalip . " calisacak
enjeksiy e makine Operator,B .
k degisimi, . Diisme personele
64 ... |on tzerine akim s 3 3 40 c e
enjeki ayar . ,yaralanma,6liim gerekli egitim
calisma | . . cikarak kalib1 | Personeli .
syon islemleri verilerek,
alanm ayarlamasi e .
egitimsiz
personelin
calismast
engellenmeli
4) Merdivenler
yiirtirltikteki
standar ve
yonetmeliklere
(BS EN 131)
uygun sekilde
olmalidir.
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Kalibin ving
. yardimiyla
Plasti PIéStﬂf Kalip makinaya 1)Calisanlar
k enjeksiy degisimi yerlestirilmesi Kalip El parmak kaliba elle
65 ... |on ’ bakim ’ 05 3 40 60 N
enjeki ayar esnasinda . stkismast miidahale
calisma | | . personeli L 1
syon islemleri calisanin etmemelidir.
alan
kaliba elle
miidahalesi
| Plastik Malimalan
Plasti . .| nGovde . L
K enjeksiy topraklama | Elektrik Operatorle 1)Periyodik
66 ... |on P r,Bakim Tim viicut 3 6 40 kontrolleri
enjeki . smnin ¢arpmast .
makina Personeli yapilmalidir.
syon | yapilmama
st

BOLUM5: TARTISMA

Bu calismada, otomotiv yan sanayiinde kaput cubugu tiretimi siirecinde ISG
acisindan mevcut riskler belirlenmis ve Fine-Kinney yontemi kullanilarak analiz
edilmistir. Risk degerlendirmesi sonucunda 66 farkl risk faktorii tespit edilmis ve
bunlara yonelik 66 iyilestirme 6nerisi sunulmustur. Bu sonuclar, sektoriin mevcut
ISG durumunu ortaya koyarak, alinmasi gereken nlemler konusunda yol gosterici

olmustur.

Risk degerlendirme stirecinde, 6zellikle biikiim makinesi ve plastik enjeksiyon
makinesi gibi ekipmanlarla calismanin, calisanlar icin ciddi ergonomik ve fiziksel
riskler tasidig1 gortilmiistiir. Bu durum, kaput gubugu tiretiminde is kazalarinin ve
meslek hastaliklarinin 6nlenmesi igin proaktif onlemler alinmasimin gerekliligini

ortaya koymaktadir.

Bu calisma kapsaminda degerlendirilen fabrikada risk faktorlerinin buytik
cogunlugunun makine ekipman kullanimina bagli oldugu goriilmiistiir. Ozellikle
makinelerde acil durdurma butonlarinin eksikligi, uygun giivenlik sensorlerinin

kullanilmamasi ve ergonomik riskler en belirgin tehlikeler arasinda yer almaktadur.

Erdem’in (2019) calismasinda, plastik enjeksiyon fabrikalarinda galisan iscilerin en
sik karsilastiklar1 meslek hastaliklarinin kas-iskelet sistemi bozukluklar: oldugu
belirlenmistir. Calismamizda da benzer sekilde, kaput cubuguiiretiminde

tekrarlayan hareketler ve uzun siireli ayakta ¢alisma nedeniyle ergonomik risklerin
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yiiksek oldugu gorulmiistir.

Ozgelik’in (2014)calismasinda, malzemelerin vingle tasmmasi esnasinda ortaya
cikabilecek risklerin diizeyi calismamizda oldugu gibi “gok yiiksek risk
“olarakbelirlenmistir. Vinglerin giinliik ve periyodik bakimlarinin yapilmamis

olmasi egitimsiz personel ¢alismasi bu risklerin baslica nedenlerindendir.

Akarsu (2016) calismasinda, yiiksekten diisme kazalarmin 100 kazanin kaginda
gozlemlendigi sebeplerini incelediginde, en sik karsilasilan kaza nedenlerinin su

sekilde siralandig1 gortilmuistiir:

72 vaka ile "Isyerinde etkin kontrol ve denetim yapilmamasi, giivenli galisma

ortaminin tam anlamiyla saglanamamasi",
61 vaka ile "Onemsememe ve dikkatsizlik",
57 vaka ile "Tedbirsizlik",

55 vakaile "Calisanlara yeterli is saglig1 ve giivenligi egitimi verilmemesi" en yaygin
sebepler arasinda yer almaktadir. Calismamizda da benzer sekilde sebeplerden

kaynaklandigini gérmekteyiz.

Bu sonuglar, fabrikalarda ISG kiltiriintin  giiclendirilmesi  gerektigini
gostermektedir. Calisanlara dtizenli egitim verilmesi, giivenlik ekipmanlarmin
periyodik olarak kontrol edilmesi ve ergonomik iyilestirmelerin yapilmasi, is

kazalarinin 6nlenmesinde kritik 6neme sahiptir.
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BOLUM 6: SONUC

ISG kurallarina uyulmasi, biittin isletmeler icin her agidan kritik bir 6neme sahiptir.
Bu dogrultuda, yasal diizenlemeler kapsaminda gerekli adimlar atilarak mevzuata
uygunluk saglanmistir. Alman Onlemler, calisanlarin gtivenligini, tiretim
stireglerinin verimliligini ve isletmenin stirdiiriilebilirligini korumaya yonelik bir
yaklagimi benimsemektedir. Uretim giivenliginin saglanmasi, daha kaliteli ve
verimli trtnlerin elde edilmesini kolaylastirirken, calisanlarin korunmasina
yonelik tedbirler de isletmenin genel giivenligine katki sunmaktadir. Bu tur
uygulamalar, isletmelerin uzun vadeli hedeflerine ulasmalarinda 6nemli bir yap1

tasidur.

Risk degerlendirme stirecinde yontem segimi biiyiik 6nem tasimaktadir. Yapilan
arastirmalarda, farkli degerlendirme yontemlerinin bulundugu goriilmektedir. Bu
yontemlerden biri de Fine-Kinney yontemidir. Ozellikle kiigiik isletmelerde ve
insaat sektdriinde yaygin olarak kullanilan bu yontem, risk faktorlerini sistematik
bir sekilde analiz etmeye olanak tanimaktadir. Kolay ve anlasilir bir yéntem olmasi

sebebiyle siklikla kullanilan bir yontemdir.

Bu calisma, otomotiv yan sanayinde tiretim yapan bir fabrikada gerceklestirilen
kaput cubugu iiretim siirecine odaklanarak hazirlanmistir. Uretim siirecinde,
hammadde alimindan sevkiyat asamasma kadar tim adimlar detayli bicimde
incelenmis ve olasi riskler Fine Kinney yontemiyle degerlendirilmistir. Yapilan
analiz sonucunda toplam 66 farkli risk tespit edilmistir. Bunlarin 14’ti 6nemsiz, 23't
onemli, 16’s1 olast ve 13'ii ise tolerans gosterilemez dtizeyde riskler olarak
simiflandirilmistir. Belirlenen bu risklere karst alinmasi gereken énlemler 6nerilmis

ve ilgili aksiyonlar icin termin siireleri tanimlanmustur.

Risk degerlendirme stireci kapsaminda, c¢alisanlarin biling diizeyini artirmaya
yonelik egitimlerin saglanmasi, is yerinde giivenli calisma igin gerekli talimatlarin
hazirlanmasi, risk olusturan isletme ekipmanlarma karsi koruyucu tedbirlerin
uygulanmasi ve saha i¢i denetimlerin artirilmasi 6nerilen kontrol mekanizmalar:

arasinda yer almaktadir.

Sonug olarak, bu calisma, otomotiv yan sanayinde ISG uygulamalarmmn
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gelistirilmesi acgisindan onemli veriler saglamis olup, alinmas1 gereken onlemler

konusunda sektore yol gosterici bir ¢erceve sunmaktadir.
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