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Insanm  calistigi  her tiir organizasyon  esitli
hastalik, yaralanma ve kazaya yol agabilecek riskler
barmdirabilmektedir. Isletmeler bir yandan iiriin ve hizmet
retirken diger yandan biinyelerinde istihdam ettikleri
insanlarin  saghigmin korunmasindan da sorumludurlar.
Isletmelerdeki is kazalari verimlilikte azalma, isgiicii
kaybi, tedavi ve tazminat giderleri gibi birgok etkiye yol
agabilmektedir. Bu kapsamda c¢alismanin amaci, yapt
kimyasallar1 sektoriinde faaliyet gosteren bir fabrikanin
paketleme ve paletleme makinelerindeki risklerin
belirlenmesi ve siirekli iyilestirme yaklagimiyla bir takim
iyilestirmelerin yapilarak gerekli dnlemlerin alinmasidir.
Calismada siirekli iyilestirme yaklasimiyla PDCA (Plan-
Do-Control-Act) dongiisii  kullanilmig, balik  kil¢ig
yontemiyle sorun tanimlanarak sebepleri arastirilmis
ve Fine Kinney analizi ile risk degerleri hesaplanmugtir.
PDCA dongiisiine gore iyilestirme plani olusturulmus,
iyilestirmeler uygulanarak kontrol edilmis ve etkinlikleri
test edilmistir. Uygulamalar sonunda paketleme ve
paletleme makinelerinde risk seviyesi kabul edilebilir
seviyeye indigi goriilmiistiir. Riskin minimize edilmesi
ile olast is kazalarmin Oniine gecilmistir. Calismanin
tamamlanmas1 sonrasinda gegen 22 ay iginde herhangi
bir is kazasi yaganmamug, Oneri-risk bildirim sistemine
paketleme ve paletleme makineleri ile ilgili herhangi
bir risk bildirimi alinmamigtir. Yapilan rutin saha
kontrollerinde ilave risk gézlenmemistir.

Anahtar Sozciikler: Is saghg ve giivenligi, is kazasi, risk,
yapt kimyasallar1 sektorii

ABSTRACT

Any organization in which people work may involve risks
that may lead to various diseases, injuries and accidents.
‘While enterprises produce products and services, they are also
responsible for protecting the health of the people they employ.
Occupational accidents in businesses can lead to many effects
such as decrease in productivity, loss of workforce, treatment
and compensation expenses. In this context, the aim of the
study is to determine the risks in the packaging and palletizing
machines of a factory operating in the construction chemicals
sector and to take the necessary precautions by making some
improvements with a continuous improvement approach. In
the study, the PDCA (Plan-Do-Control-Act) cycle was used
with a continuous improvement approach, the problem was
identified and its causes were investigated with the fishbone
diagram, and also risk values were calculated with Fine
Kinney analysis. An improvement plan was formed according
to the PDCA cycle, the improvements were implemented,
checked, and their effectiveness tested. At the end of the
applications, it was observed that the risk level in packaging
and palletizing machines decreased to an acceptable level. By
minimizing the risk, possible occupational accidents were
prevented. There have been no occupational accidents in the
22 months following the completion of the study, and no risk
notifications regarding packaging and palletizing machines
have been received in the suggestion-risk notification system.
No additional risks were observed during routine field
controls.

Keywords: Occupational health and safety, occupational
accident, risk, contruction chemicals sector
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GIRIS
Is yasaminda insan sagligin etkileyen dogrudan ve dolayl fiziksel, kimyasal, mekanik ve ergonomik

faktorler siirekli var olagelmistir. Bu faktorlerden kaynakli ig kazalart meydana gelebilmekte ve 6nemli
bir problem alanin1 olusturabilmektedir (Uzdil ve Giilliioglu, 2020: 139).

Kaza kavrami genel olarak, kasit olmadan olusan ve sonuglari istenmeyen olay olarak tanimlanabilir
(Calik, 2016: 13). Diinya Saghk Orgiitii (DSO) tarafindan is kazas1 “6nceden planlanmamus, ¢ogu
zaman yaralanmalara, makine ve techizatin zarara ugramasina veya tiretimin bir siire durmasina yol agan
olay” seklinde, Uluslararas1 Calisma Orgiitii (ILO) tarafindan ise “belirli bir zarar veya yaralanmaya
sebebiyet veren, planlanmamig dngdriillemeyen bir olay” seklinde tanimlanmstir (Aksoylu, 2015: 3).

Is kazalarimin ortaya ¢ikmasinda; sosyolojik, psikolojik, fizyolojik, egitim ve teknik unsurlar
bulunmaktadir. Is kazalarimin iki ana nedeni oldugu soylenebilir. Bunlar, giivensiz calisma kosullari
ve ¢alisan davranislaridir. Giivensiz ¢alisma kosullart fiziksel ve gevresel kosullar olmak iizere iki
kisma ayrilabilir. Fiziksel kosullar, bozuk ekipman, yetersiz makine muhafazasi ve koruyucu donanim
eksikligi olarak siralanabilir. Cevresel kosullar ise giiriiltii, radyasyon, toz ve stres gibi faktorlerden
olusur (Isler, 2013: 6).

Calisanlarin glivensiz davranislari is kazalarinin %88 oraninda biiyiik bir kismina neden olmaktadir.
Bu davranislar ise giivenlik kiiltiirti, giivenlik iklimi, algilanan stres iireten etkenler (is yiikii, zaman
baskisi, rol catismasi, ekonomik kaygilar, saglik kaygilar1 vb.), ise iligkin talepler ve kaynaklar,
liderlik bigimleri ve algilanan risk gibi bircok faktérden etkilenmektedir. Calisanlarin giivenlikle ilgili
farkindalik diizeyi de gilivenli davranislar tizerinde etkili bir faktordiir (Keser ve Dursun, 2014: 2).

Is kazalarmimn azaltilmas: 6zellikle gelismekte olan iilkelerde sanayinin temel kaygilarindan biridir.
Bu endiistrilerin ortak dzelliklerinden bazilar1 uygunsuz igyeri tasarimi, kot yapilandirilmis isler,
¢alisanlarin yetenekleri ile is talepleri arasindaki uyumsuzluk, olumsuz ¢evre, zayif insan-makine
sistemi tasarimi ve uygunsuz yonetim programlaridir. Bu faktorler igyeri tehlikelerine, koti isgi
sagligina, mekanik ekipman yaralanmalarina, engelliliklere neden olur ve bu da is¢i verimliligini ve
iirtin/is kalitesini azaltir ve maliyeti artirir (Shikdar ve Sawaqed, 2003: 563).

Is kazalar1 aym zamanda 6nemli bir ekonomik sorundur. Isletmenin tamamim etkileyen maliyetler
iiretirler. Kazalarin sayisi, ortaya ¢ikan hasarlar ve ilgili mevzuat, kazalarin dogru sekilde
degerlendirilmesini saglayacak onlemlerin alinmasini gerektirmektedir. Her kaza hasara, kayiplara
veya her ikisinin birlesimine neden olur. Kayiplar maddi hasarlarla ilgili oldugu gibi insanlarla ilgili
olabilir. Insanlardaki hasar, travma sonrasi sikinti da dahil olmak iizere bedensel veya psikolojik
olabilir. Caliganlar, isleri sirasinda siklikla tehlike ve is yiikii olusturan ve belirli is istasyonlarinin
karakteristik 6zelligi olan faktorlere maruz kalirlar. Isgiicii {izerindeki etkileri agisindan bu faktorler su
sekilde siniflandirilabilir (Gorny, 2017: 384):

» Tehlikeli, yani etkisi yaralanmalarla sonuglanan veya yol agabilecek faktorler,
» Zararli, yani etkisi hastaliklara neden olan veya neden olabilecek faktorler,
* Yorucu, yani siddetli ila asir1 yorgunluga neden olan faktorler

Tiirkiye’de is sagligi ve giivenligi ile ilgili yasal mevzuat 2012 yilinda yiiriirliige giren 6331 Sayili
Is Saghig1 ve Giivenligi Kanunu’na dayanmaktadir. Tiirkiye’de Sosyal Giivenlik Kurumu (SGK)
tarafindan yaymlanan is kazalar istatistiklerine gore 2022 yilinda 466.198’i erkek ve 123.073’0
kadin olmak iizere 589.271 kisi is kazas1 gecirmistir. Sekil 1°de son on yildaki is kazas1 gegiren kisi
sayilarindaki degisim goriilmektedir.
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Sekil 1. 2013-2022 Yillar: Is Kazas: Gegiren Kisi Sayilart
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Kaynak: SGK Tstatistik Yilliklar1, 2024.

Sekilde goriildiigii gibi is kazast gegiren kisi sayilar1 2020 yili disinda siirekli artan bir trend
gdstermistir. Is kazalar sonucunda éliimler yaganmaktadir. 2022 yilinda 1478’1 erkek ve 39’u kadin
olmak tizere 1517 kisi is kazalarinda yasamini yitirmigtir. Yagamini yitirenlerin yas ortalamasi
42,4tiir. Is kazalarinda yaral olarak kurtulanlar ayakta veya yatarak tedavi olmakta, bu siire iginde
is gorememektedirler. 2022 yilinda is kazas1 gegirenler toplam 4.812.597 giin olmak iizere ortalama
8,16 giin is gorememislerdir. Kaza sebeplerine bakildiginda ise 2022 yilinda en ¢ok %17,30 ile
kayma veya tokezleme, diisme %16,76 bir makine, ara¢ veya alet vb. kontrolden ¢ikmasi, %16,54
fiziki baski olmadan beden hareketi ve %9,63 ile fiziki bir aracin kirilma, patlama, ayrilma, kayma,
diisme, ¢okmenin oldugu goriilmektedir.

2022 yilinda is kazasi gegirenlerin %56,9’u imalat, %42,6’s1 hizmet ve %0,5°1 ise tarim sektoriinde
yasanmistir. Tim sektorler i¢inde is kazalarimin en ¢ok yasandigi sektorler sirasiyla %6.05 ile
bina ingaat1, %5.74 fabrikasyon metal iiriinleri imalati1 (makine ve techizat harig), %5.54 yiyecek
ve icecek hizmeti faaliyetleri, %5.37 gida {iriinlerinin imalati, %5.15 tekstil iirtinlerinin imalati
olmustur. Bu veriler is kazalarinin en ¢ok imalat sektdriinde yasandigini ve imalat sektorii icinde de
bina ingaati, metal iiriinleri, gida Griinleri ve tekstil iirtinleri imalatinda oldugunu gostermektedir.

Yap1 kimyasallari, Avrupa Birligi Ekonomik Faaliyetlerin Siniflandirilmas1 (NACE) {iglii kodlama
sistemine gore “23-Diger metalik olmayan mineral {iriinlerin imalat1” altinda “23.6-Beton, ¢cimento ve
al¢idan yapilmis esyalarin imalati”na bagl “23.64.01-Toz harg imalat1” olarak siniflandirilmaktadir.
2022 yilinda sektdrde 62’si erkek ve 4’1 kadin olmak {izere 66 kisi is kazast gegirmistir. Kazalarin
hicbiri 6limli degildir. Sektordeki is kazasi gegirenlerin Tiirkiye’deki tiim is kazasi gegirenler
i¢indeki orant %0,01 ile oldukga diisiik diizeydedir. Sektdrde 2022 yilinda i kazalarinda dolay1 541
giin is gorillememistir. Ortalama ig géremezlik siiresi 8,20 ile Tiirkiye ortalamasina oldukga yakin
diizeydedir.

Bu c¢aligmanin amact yapt kimyasallar1 sektoriinde Mardin’de faaliyet yiiriiten bir fabrikanin
paketleme ve paletleme makinalarindaki risklerin belirlenmesi ve siirekli iyilestirme yaklagimiyla
bir takim iyilestirmelerin yapilarak gerekli 6nlemlerin alinmasidir. Bu kapsamda, 6ncelikle balik
kil¢ig1 yontemiyle sorun tanimlanarak sebepleri aragtirilmis ve Fine Kinney analizi ile risk degerleri
hesaplanmistir. Sonrasinda PDCA dongiisiine gore iyilestirme plani olusturulmus, iyilestirmeler
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uygulanarak kontrol edilmis ve etkinlikleri test edilmistir. Son olarak, paketleme ve paletleme
makinelerindeki risk seviyesi degerlendirilmistir.

I- YAPI KIMYASALLARI URETIiMi

Yap1 kimyasallar1 genellikle yapilarda seramik, fayans vb. yapistirmada, dolgu islemlerinde,
yalitim uygulamalarinda kullanilmaktadir. Insaat sektdriinde sik kullanilan yapr kimyasallarinin
ana hammaddeleri olan kalsit, ¢imento ve toz kimyasallarinin iglenmesiyle elde edilmektedir.
Hammaddenin igletmeye girisinden ¢ikisina kadar olan {iretim siireci PLC (Programlanabilir Mantik
Denetgisi-Programmable Logic Controller) sistemi ile kontrol edilir. Uretimde insan giiciinden ¢ok
makine giicii aktif rol almaktadir. Hammaddelerin isletmeye alinip paketlenmesine kadar olan iiretim
prosesi agagida tablo olarak verilmis ve Sekil 2°de gorsel olarak goriilmektedir (Kalekim Mardin
Uretim Tesisi, 2024).

Tablo 1. Yap: Kimyasallar: Uretim Siireci

Siirec Adim

Aciklama

Hammaddenin igletmeye
gelisi

Hammadde silobaslar ile taginir. Isletmenin basma alaninda silolara hava
itme destegiyle basilir.

Hammaddenin tiretim
siirecine dahil edilmesi

Otomasyon birimi {iretilecek yapt kimyasalinin regetesine uygun
oranlar sisteme girerek silolardan miksere uygun oranda hammadde
eklenmesini saglar.

Hammaddelerin karigimi

Hammaddeler mikserde prosese uygun kivama gelene kadar karistirilir.

Dolum gagalarina transferi

Mikserden dolum silosuna gelen iiriinler paketlere doldurmaya uygun
hale gelmis kabul edilir. Bu asamada kalite kontrol ekibi {iriiniin regeteye
uygunlugunu test ederek doluma uygunluk ya da ret verir.

Dolum ve paketleme

Uriin proseste yer alan agirliga gore torbalara doldurulur.

Torbalarin tartimi ve dizimi

Doldurulan torbalarin regeteye uygun agirlikta olup olmadig: tartilarak
teyit edilir. Palet dizimine uygun hale gelmesi i¢in bant iizerinde istiflenir.

Istif ve paletleme

[stiflenen torbalarin sevke uygun sekilde olup/olmadig1 teyit edilir. Palet
lizerine torbalar istiflenir.

Stregleme ve stoga alma

Istifi hazir paletler stregleme makinesinde streglenir ve déner banda
gonderilir. Banttan cikan paletli ve stregli iirlinlerin son kontrolleri
yapilarak stoga alinir.

105



Sosyal Giivenlik Dergisi ¢ Journal of Social Security * 2024/2

Sekil 2. Yap: Kimyasallar: Uretim Sistemi (On Goriiniis)

Kaynak: Egeay Makine, 2024

Tablo ve sekilde goriildiigii gibi iiretim siireci karmagik bir yapiya sahip degildir. Burada 6nemli
olan iriine gore uygun karisimlarin hazirlanmasidir. Bunun i¢in de kalite kontrol biriminin yapmis
oldugu kontroller olduk¢a 6nem kazanmaktadir.

II- ARASTIRMA YONTEMI VE VERILER

Literatiirde konu ile ilgili yapilan arastirmada yalnizca Fine-Kinney yonteminin uygulandigi ¢alismalar
klasik olarak nitelendirilmektedir. Fine-Kinney ile bulanik mantik (Oturak¢i ve Dagsuyu 2017; Gul,
Guven ve Guneri, 2018; Wang, Liu ve Qin, 2018; Rui, Yu ve Tong, 2019), Analitik Hiyerarsi Prosesi
(Kokangiil, Polat ve Dagsuyu, 2017; Zhang vd., 2019; Bepary ve Kabir, 2022); Dogan, Oturakci ve
Dagsuyu, 2022)., Gri iliskiler Analizi (Ersoy vd., 2019), Hata Tiirleri ve Etkileri (FMEA) Analizi
(Liu vd., 2018; Durmus, Yurtsever ve Yalgin, 2021; Geng, 2021) vb. yontemlerin birlikte kullanildigt
caligmalar giderek yayginlik kazanmaktadir. Bu nedenle 6ncelikle arastirmada kullanilan klasik Fine-
Kinney yontemi ile yapilan ¢aligmalar uygulama alanlarina gére Tablo 2’de &zet olarak yer verilmistir.

Tablo 2. Fine-Kinney Yontemi ile Ilgili Yapilan Calismalar

Yazar(lar) Uygulama Alam

Akdeniz, M. (2016) Seramik karo imalatinda

Oral ve Giilsiin (2018) Mobilya atélyeleri

Netro, Romero ve Flores (2018) Kimya sektorii tedarik zincirinde
Duran (2019) Deri imalati

Polat (2020) Titiin isleme tesisi

106



Bir imalat Isletmesinde Is Saghg1 ve Giivenligi Risklerinin Belirlenmesi ve

Siirekli Iyilestirmenin Uygulanmasi

Tablo 2. Fine-Kinney Yontemi ile Ilgili Yapilan Calismalar (Devams)

Altundag ve Kogak (2021)

Ozel bir tersanenin yangin risk analizinde

Kése (2021)

Findik iretiminde

Kuleshov, Skuba ve Ignatovich, (2021)

Ko6miir madenciligi

Milli, Salman ve Sancak (2021)

Deri tirtinleri imalatinda

Mounir vd., (2021)

Akaryakit dolum istasyonlarinda

Rudakov, Gridina ve Kretschmann (2021)

Madencilik sektoriinde

Suti vd. (2021)

Hastane insaat1 sektorii

Sengiil ve Tokal (2021)

Ormancilik iiretim faaliyetlerinde

Ciindiibeyoglu ve Kayabas1 (2022)

Seramik imalatinda

Delibalta ve Tiirkmen (2022)

Cimento tiretiminde

Ekemen (2022)

Tekstil tirtinleri imalatinda

Seyfioglu ve Doba Kadem (2022)

Ayakkab1 imalatinda

Badparva, Varharami ve Lahijanian (2023)

Elektronik kit tiretiminde

Ozbakir (2023)

Endiistriyel gida iiretiminde

Pajic ve Andrejic (2023).

Lojistik sektoriinde

Zeybek ve Kaya (2023)

Yangin ekipmanlari iiretiminde

Cardoso vd. (2024)

Celik tiretiminde

Tabloda goriildiigii gibi literatiirde Fine-Kinney yonteminin fakli alanlara uygulandigi goriilmektedir.
Arastirmada kullanilan balik kil¢i1g1 yontemi ile kok neden analizinin yapildigi ¢alismalar Tablo 3’te

yer almaktadir.

Tablo 3. Balik Kilgig1 Yontemi ile Ilgili Yapilan Calismalar

Yazar(lar) Amag Yontem Sonu¢
i i Caligmada, ving kazasimin en 6nemli
Atalay ve Beolt;ls \I:ier:rolieslaz:rrif;ne%:ﬂ:zi?ga Balik kilg1g1 nedeninin deneyimsiz ving operatérii
Kili¢ (2015) & ¢ diyagrami ¢alistirilmasindan kaynakl oldugu
incelenmesi. sonucuna varilmigtir.
Bir forkliftin devrilmesinin
Balik kileis analizinde balik kil¢ig1 diyagraminin
Bir forkliftin devrilmesinin temel ALK KIGIEL uygulanabilecegi ve Pareto .
Gorny (2017) . . . diyagramu, ilkelerinin, acil tyilestirme gerektiren
nedenlerinin belirlenmesi Pareto ilkeleri alanlardaki kazalarin temel
nedenlerinin belirlenmesini miimkiin
kildig1 sonucuna vartlmigtir.
Calisma sonunda, tehlike ve
Rinawati ve Guda alaninda faaliyet yiiriiten bir risklerin nedenleri olarak; diisiik
. sirkette giiriiltiiniin olas1 tehlike ve  Balik kilgig1 kaliteli kulak tikact kullanimi,
Rachmawati . .. .. . ¢alisanlarin yeterli farkindaliga
(2017) kaza risklerinin ana nedenlerinin diyagrami sahip olmamalari, makinelerin rutin

belirlenmesi

bakimlarinin yapilmamasi, standart
bir siirecin olmamasi elde edilmistir.
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Tablo 3. Balik Kil¢igi Yontemi ile Ilgili Yapilan Calismalar (Devami)

Malezya’daki insaat sektdriindeki

Caligma sonunda incelene
vakalarda, ekipman veya makinenin
yiiksekten diismesi, arizal prizler

Sharvindren, kazalarm onlenmesi amaciyla bes Balik kil¢1g1 veya elektrikli ekipman, yiiksek, |
Vajravelu ve Ka fizeri . i tehlikesi. risk . ¢itle ¢evrilmemis ve gozetimsiz bir
Zaini (2021) vaka uzerl.ntiiehls.yerl tehli esi, ris diyagrami calisma alant, keskin nesneler veya
ve giivenliginin incelenmesi. kesici bigaklar ve giiriiltii kirliligi
bes temel tehlike olarak tespit
edilmistir.
) ) Caligma sonunda kazanin ana
2010 y1linda Dupont sirketine ait nedenleri bakim onarim ve alt
e New York’ta ki bir kimyasal tesiste 5 igveren yonetimindeki kusurlar,
Sahin, Bingdl sicak is ¢aligmasi sirasinda Slimlii Balik kaligs emniyete alma sistemindeki
ve Sur (2022) § galiymast S| M diyagrami belirsizlikler, i izin yonetim
ve yaralanmali bir is kazasinin kok stirecindeki eksiklikler ve tank-
nedenlerinin arastirilmasi borulama sistemindeki tasarim
eksiklikleri olarak tespit edilmistir.
Caligmada kok neden analizinin, is
e : e hir : giivenligi kapsaminda tehlikelerin
Aksit (2023) Ornek senar):o lncelf:r.r11881 l.le bir is Kok‘n.e den ve risklerin kok nedenlerinin
kazasinin degerlendirilmesi. analizi belirlenmesinde ok dnemli bir rol
oynayabilecegi sonucuna varimistir.
Petrol It Snetimi Calismanin sonuglarina gore, en
, ctrol ve gz altyap YONetmi -y e e yideve abp s ks
ramono, ve tedart L 1zmet1 S1r etl olan Diyagraml, nedeninin 1$gucu boyutu (%47’4)
Purwanto XYZ’de yiiksek oranda is kazasina SNeden ve SN oldugunu, bunu yontem boyutu
ve Nugroho neden olan faktdrlerin belirlenmesi, 1K analiz (%2_2,7),0malzeme (%13,7),
(2023) ISG performansinin nasil i . {nalflneo(A)6,5), gevre (%5.8) ve
R . yontemleri Slgiim (%3,9) boyutunun izledigini
iyilestirilebilecegini anlasiimasi. gostermektedir.
Cezayir’de faaliyet yiiriiten Caligma sonunda, isyeri kazalarmin
. Sonatrach petrol ve gaz sirketinin Nedensel ¢ogunun ihmaller, konsantrasyon
Zerrouki vd. arama ve sondaj ¢alismalari agaclar, balik cksikligi ve giivenlik alisma
(2023) J galiymale £ag ar, | prosediirlerine uyulmamasi
sirasinda meydana gelen is kilgig1 diyagrami  pedeniyle insan hatasindan
kazalarinin analiz edilmesi. kaynaklandig1 bulundu.
Calismayla firmadaki is kazalari
) . is Giivenligi tiirlerine gore kaza ge¢misleri
. E ’da faal A . . ii
Sulistyo, ndonezya’da faaliyet yiiriiten Arto Analizi (JSA), elde edilmistir. Kaza tiirlerine

Putra, Wijaya
ve Hidayanti
(2024)

Moro Sentosa ingaat firmasinda,
Is Saghgi ve Giivenligi (ISG)
sistemi, ¢alisan riskleri ve mevcut
iyilestirmelerin analiz edilmesi.

histogramlar,
Pareto diyagrami
ve balik kil¢ig:
diyagrami

gore nedenleri firmada uygulanan
is yontemleri, is pozisyonlari,
kotii tasarlanmis ekipman ve

is konsantrasyonunu azaltan
tekrarlanan monoton hareketler,
kotii galisma kosullari olarak
belirlenmistir.

Tabloda goriildiigii gibi yapilan caligmalarda is kazasi kok nedenlerinin belirlenmesinde Balik
Kilgigr’nin yaninda, Pareto analizi, SN+1K, is giivenligi analizi vb. yontemlerinin de kullanildig:
goriilmektedir. Ancak literatiirde kaza nedenlerinin belirlenmesinde balik kilgigi yontemiyle risk
seviyelerinin tespitinde Fine-Kinney’in bir arada kullanildig: ¢aligmalara rastlaniimamustir.

III- YONTEM

Caligmada siirekli iyilestirme yaklasimi gergevesinde sirastyla PDCA (Plan, Do, Check, Act) dongiisii,
balik kilgig1 ve Fine-Kinney yontemleri kullanilmistir. Bu nedenle o6ncelikle siirekli iyilestirme
yaklagimina ve sonrasinda yontemlerle ile ilgili bilgilere yer verilecektir.

108



Bir imalat Isletmesinde Is Saghg1 ve Giivenligi Risklerinin Belirlenmesi ve
Siirekli Iyilestirmenin Uygulanmasi

A- Siirekli Tyilestirme

Siirekli iyilestirme kavrami, kaizen teriminden gelmekte olup Masaaki Imai tarafindan gelistirilmis ve
yayilmustir. Kaizen, Japonca’da kai (degisim) ve zen (gelismek) kelimelerinden olusan bilesik bir kelimedir
(Sanchez ve Blanco, 2014: 989). 1986’da Imai, Japon imalat endiistrilerinin basarili deneyimlerini kendi
adlandirdigi bir kavramla analiz etmis ve Kaizen: The Key to Japan’s Competitive Success (Imai, 1986) adl
kitabinda kavramin teorik modelinin temelini atmistir. O giinden bu yana, diinya ¢apinda giderek daha fazla
arastirmact ve uygulayict kavrama ilgi gostermeye baglamustir.

Carnerud, Jaca ve Backstrom (2018) tarafindan yapilan c¢alismada Kaizen ve siirekli iyilestirmenin
1990’larmn ortalarinda 6zel ilgi gordiigiinii, sonrasinda ilginin azaldigini, ancak 2010°dan sonra yeniden
canlandig1 sonucuna ulagmslardir. Ayrica ¢alismalarin gogunlugunun %61 vaka calismalari, %30 arastirma
makaleleri ve %9°da genel degerlendirme oldugunu elde etmislerdir.

Siirekli iyilestirme, farkl yazarlar (Lillrank ve Kano, 1989; Bessant vd., 1994; Fujimoto, 1999; Williams,
2001; Brunet ve New, 2003, Farris vd., 2009) tarafindan cesitli sekillerde tanimlansa da “daha iyiye dogru
degisim” anlamina gelen bir yonetim felsefesi olarak kabul edilmektedir. Siirekli iyilestirme teoriden pratige,
uzun vadede gelistirilmesi gereken her alan ve yere uygulanabilecek bir kavramdir (Huaxing, 2018: 129).

Birgok yazar siirekli iyilestirme ile farkli anahtar 6zellikleri vurgulasa da ¢ogu yazar {i¢ goriis tizerinde
odaklanmaktadir (Brunet ve New, 2003: 1427):

* Siirekli iyilestirme siirekli bir dongiidiir: Bu hem uygulamanin kendi dogasini hem de kalite ve
verimlilige dogru hi¢ bitmeyen bir yolculuktaki yerini belirtmek icin kullanilir.

* Dogas1 geregi genellikle artimhdir: Ust yonetimlerin baslattig1 yeniden yapilanmalarm veya teknolojik
yeniliklerin (6rnegin, yeni teknoloji veya makinelerin kurulumu) aksine, dogasi geregi genellikle siirekli
eklemeli bir yaptya sahiptir.

« Katilmeidir: {s giiciiniin katilimim ve zekasim gerektirir, ¢alisanlar igin igsel psikolojik faydalar ve is
hayati kalitesi gibi faydalar saglar.

Siirekli iyilestirme organizasyon igerisinde ii¢ farkli seviyede gerceklestirilebilir: yonetim, grup
ve bireysel seviyeler. Yonetim diizeyinde, kritik altyapinin etkileri kurulusun stratejisi izerindedir.
Grup diizeyindeki siirekli iyilestirme, genis diizeyde problem ¢6zme gorevlerini igerirken, bireysel
diizeyde ise mikro olgekte giinlik gorevlerde iyilestirmeyle ilgilenir. Bir siirekli iyilestirme
programindan maksimum fayda elde etmek i¢in her seviyede uygulanmasi gerekir. Bunun yaninda
stirekliiyilestirme programlari farkli caligma ortamlarimauygulanabilir. Y 6neticilerin 6ncelikli olarak,
iiriin tasarimini, siire¢ se¢imini ve organizasyondaki standardizasyon derecesini degerlendirmeleri
ve daha sonra iyilestirmeyi en iyi sekilde uygulamak i¢in kullanilacak uygun yontemlere karar
vermeleri gerekmektedir. Yoneticiler, siirekli iyilestirme programlarinin performansini, bir dizi
rutini ve davranisi izleyerek degerlendirebilirler. Siirekli iyilestirmenin zorluklar ve miicadeleler
olmadan gelmeyecegi agiktir. Kurulustaki herkesin aktif katilim1 ve ist yonetimin gerekli kaynaklar
ve destegi olmadan basgar1 sansi neredeyse yoktur (Bhuiyan ve Baghel, 2005: 769).

Siirekli iyilestirme kavramimin uygulanmasi sunlart icerir (Boca, 2011: 15-16):
1. Uriin ve siirecin siirekli iyilestirilmesi

2. lyilestirilmesi gereken alanlarin belirlenmesi amaciyla énceden diizenlenen mitkemmellik kriterlerine
yonelik performans standartlariin periyodik olarak degerlendirilmesi

3. Organizasyondaki tiim siireglerin tiretkenlik etkinliginin ve verimliliginin stirekli iyilestirilmesi

4. Onlemeye dayal: faaliyetlerin tesvik edilmesi
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5. Asagidaki gibi siirekli iyilestirme tekniklerini kullanabilmek i¢in her galisanin egitimi ve 6gretimi:
* Yenilik (inovasyon)
* Deming dongiisii (planlama, yapma, kontrol etme, harekete gegme)
» Kalite yonetimine dair teknik ve araglari
» Siireglerin yeniden yapilandiriimasi
* Proses
6. lyilestirmeye iliskin hedeflerin ve bunlara ulasmak icin gerekli nlemlerin belirlenmesi

7. Ozellikle siireclerden bahsederken, siirekli iyilestirmeye iliskin kurulus personeli tarafindan elde edilen
bulgulara ilgi gosterilmesi.

Genel olarak siirekli iyilestirme siireci su sekilde tanimlanabilir: “hedef siireci segin, ekip olusturun, proje
hedefini ve plamimi belirleyin, siireci gézlemleyin, siireci analiz edin, uygulamayi olugturun, uygulayin ve
sunum yapin”. Ayrintili olarak, birgok pratik yontem ve arag uygulanabilir, drnegin PDCA, TQC (Toplam
Kalite Kontrol), QC (Kalite Cemberleri), dneri sistemi, otomasyon, TPM (Toplam Uretken Bakim), Kanban
sistemi, 5S, tam zamaninda yonetim ve bazi istatistiksel araglar (Huaxing, 2018: 129).

Burada galismada kullanilmasi nedeniyle yukarida sayilan yontemlerden yalnizeca PDCA dongiisii ile ilgili
aciklamalarda bulunulacaktir.

i) PDCA Dongiisii

Deming dongiisii olarak da bilinen PDCA dongiisii 1930’11 yillarda Walter A. Shewhart tarafindan ortaya
atilmigtir. 1950’lerde William Edward Deming tarafindan gelistirilmis ve bugiin diinya ¢apinda en ¢ok
bilinen ve uygulanan yontemlerden biridir. Baslangicta, PDCA dongiisii tirtinlerin kalite kontrolii i¢in bir
arag olarak kullanilmis, ancak hizla organizasyonel diizeyde siireclerde iyilestirmelere olanak saglayan
bir yontem olarak 6ne ¢ikmustir. Glintimiizde PDCA dongiisti stirekli iyilestirme yaklagimiyla karakterize
edilmektedir ve faaliyetlerin iyilestirilmesine olanak saglayan bir mantik programi olarak kabul edilmektedir
(Realyvasquez-Vargas vd., 2018: 3). PDCA dongiisii bir aractan daha fazlasidir ve bir kurulusun kiiltiiriinde
var olmasi gereken bir siirekli iyilestirme yaklasimdir (Sokovic, Pavletic ve Kern Pipan, 2010: 478). PDCA
dongiisiine ait agsamalar Tablo 4’de goriildiigii gibi sekiz adimda agiklanabilir (Du vd., 2008: 1).

Tablo 4. PDCA Dongiisiiniin Asama ve Adimlart

Asama Adim icerik
1 Mevcut kosullar analiz edilir ve mevcut sorunlar tespit edilir.
2 Bu sorunlara yol agan gesitli nedenler bulunur.
Planla
3 Cesitli nedenlerden kaynaklanan ana faktorler tanimlanar.
4 Ana faktorlere gore ¢ozliim ve iyilestirme plani yapilir.
Yap 5 Plan ve dnlemler yiirttiiliir.
Kontrol Et 6 Planin gereklerine gore uygulamalar kontrol edilir.
Harekete 7 Deneyimler dzetlenir ve basarilar pekistirilir.
Geg 8 Coziilmemis veya yeni ortaya ¢ikan sorunlari bir sonraki dongiiye devredilir.

110



Bir imalat Isletmesinde Is Saghg1 ve Giivenligi Risklerinin Belirlenmesi ve
Siirekli Iyilestirmenin Uygulanmasi

PDCA dongiisii, standartlarin olusturulmasi ve bu standartlarin siirekli olarak degistirilmesi yoluyla
hata tekrarinin 6nlenmesini vurgulamaktadir (Moan ve Norman, 2009: 7). Sekil 3’te goriildiigi gibi
bir kurulugta PDCA dongiisiiniin islemesi kalite diizeyini arttirmakta ve elde edilen diizey standartlarla
stabilize edilmektedir.

Sekil 3. Siirekli Iyilestirme Siirecinde PDCA Déngiisii

Act | Plan ” n{\n\iﬂu

1SO 9001

Kaynak: Sokovic, Pavletic ve Kern Pipan, 2010: 478.

PDCA dongiisii uygulanmadan dnce mevcut standartlarin stabilize edilmesi 6nemlidir. Stabilizasyon
stirecine genellikle SDCA (Standartlastir - Yap - Kontrol et - Harekete geg) dongiisii denilmektedir.
Ishikawa SDCA dongiisii ile ilgili sunlart ifade etmistir: “Standartlar ve diizenlemeler alt1 ay iginde
revize edilmezse, bu durum kimsenin bunlari ciddi sekilde kullanmadiginin kanitidir.” (Moan ve
Norman, 2009: 7). Sekil 4’te goriildigii gibi SDCA dongiisii ¢alistiginda bu, standardin uygulandigi
anlamina gelir ve stabilize edildiginde, PDCA dongiisii araciligryla standartlar artirilabilir (Jagusiak-
Kocik, 2017: 21).

Sekil 4. Kaizen Konseptinde Kalite Iyilestirme Icin SDCA - PDCA Dongiileri
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Kaynak: Sokovic, Pavletic ve Kern Pipan, 2010: 478
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ii) Bahk Kil¢ig1 Yontemi

Isyeri calisma sahasi igerisinde meydana gelen ramak kala olaylar1 (kil payr atlatilan olaylar)
aragtirllarak, gelecekte meydana gelebilecek benzer is kazasi olaylarinin yasanmasini dnlemede
rehber niteligi tasimaktadir (Aksit, 2023: 1065)

Bu analiz yontemi, “neden-sonug¢ analizi” olarak bilinir ve “neden-sonug¢ diyagrami” veya kalite
yonetimi konusunda uzman olan Tokyo Universitesi’nden Prof. Kaoru Ishikawa’nin admi tastyan
“Ishikawa diyagrami1” olarak da adlandirilir. Bu yontem, 1940’larda Ishikawa tarafindan gelistirilmis
ve Sekil 3’te goriildiigii gibi bir baligin iskeletine benzedigi igin ayn1 zamanda balik kilgig1 diyagrami
olarak da adlandirilmaktadir. Baligin bagi “sonugtur” ve kemikler ise potansiyel nedenleri temsil
etmektedir (Wong, Woo ve Woo, 2016: 120).

Sekil 5. Balik Kil¢ig1 Diyagrami

Cause 3

Cause 2

Cause 1

Cause 6

Cause 5

Cause 4
Kaynak: Wong, Woo ve Woo, 2016: 120.

Ishikawa diyagramiin avantaji, belirli sorunlari olusturan nedenler arasindaki iligkileri grafiksel
olarak sunma ve mevcut iligkileri analiz etme kapasitesinde yatmaktadir. Diyagram ilk kez Sumitomo
Electric tarafindan kullanilmis ve bir¢ok alanda kaza etkisinin tanimlanmasindan olasi tiim nedenlerin
aragtirllmasina kadar genis bir analize olanak saglayabilmektedir. Yontem, birden fazla nedenden
olusan zincirleri igeren sorunlarin ¢oziimii i¢in olduk¢a uygundur. Beyin firtinast ekibinin ¢esitli
isletme fonksiyonlarinin temsilcilerinden olugsmasimin saglanmasiyla, olaylarin nedenleri objektif
ve kapsamli bir sekilde elde edilebilir (Gorny, 2017: 385). Ishikawa diyagrami yalnizca bir hata
olustugunda uygulanmaz, ayni zamanda hatanin olugmasini 6nlemek i¢in proaktif olarak da uygulanir.
Genellikle bir iirlin veya hizmetin tasarim ve iiretim asamalar sirasinda, beyin firtinasi teknigi ve her
birinin {izerinden gegilen ayrintili bir siire¢ olan akig semasi ile “ariza tiirii ve etki analizi” (FMEA)
gibi diger araglarla birlikte uygulanir (Wong, Woo ve Woo, 2016: 121).

Aract kullanmanin dért adimi vardir; Ilk adim sorunun tanimlanmasi, ikinci adim ilgili ana
faktorlerin belirlenmesi, li¢lincii adim olasi nedenlerin belirlenmesi ve son adim ise diyagramin
analiz edilmesidir. Bu olasi nedenleri tanimlamak icin faktorler genellikle ana kategoriler halinde
gruplandirilir. Kategoriler genellikle sunlar1 igerir (Luca ve Luca, 2019: 2):

* Kisiler: Siirece dahil olan herkes
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. Yontemler: Siirecin nasil gergeklestirildigi ve bunu gergeklestirmek igin 6zel gereksinimler.
Ornegin politikalar, prosediirler, kurallar, diizenlemeler ve yasalar

* Makineler: Isin gerceklestirilmesi igin gereken her tiirlii ekipman, bilgisayar, alet vb.

* Malzemeler: Nihai {iriinii iiretmek i¢in kullanilan ham maddeler (pargalar, kalemler, kagit vb.)
» Olgiimler: Siirecin kalitesini degerlendirmek icin kullanilan siiregten iiretilen veriler

* Cevre: Ortamin bulundugu yer, zaman, sicaklik ve kiiltiir gibi kosullar

Ishikawa diyagramini kullanmanin faydalar1 arasinda sunlar sayilabilir: bir siire¢ veya ekipmanin daha
iyi anlasilmasi, bir inovasyon siirecinin baglatilmasi, 6grenme siirecinin ve fikirlerin degismesinin
kolaylastirilmasi, daha az uygun etkiler olusturabilecek faktorlerin daha iyi yoOnetilmesi, teknik
normlarin detaylandirilarak gerekliliginin belirlenmesi (Botezatu vd., 2019: 1).

iii) Fine-Kinney Yontemi

Fine-Kinney yontemi ilk olarak 1971 yilinda Fine tarafindan ‘Tehlikelerin Kontrolii igin Matematiksel
Degerlendirme’ adl1 bir ¢alisma ile matematiksel hesaplamaya dayali bir risk degerlendirme yontemi
olarak onerilmistir. Yéntem, 1976 yilinda Kinney ve Wiruth tarafindan ‘Is Giivenligi Yonetimi I¢in
Pratik Risk Analizi’ adiyla daha ayrintili olarak gelistirilmistir. Fine-Kinney yontemi, diger risk
degerlendirme yontemlerinde oldugu gibi, risk degerlendirme yontemlerinin uygulanma sirasin
belirlemek i¢in kullanilan bir tekniktir (Yilmaz ve Ozcan, 2019: 154).

Fine-Kinney yontemi, profesyonel risk degerlendirmesinde yaygin olarak kullanilmaktadir.
Yontemde riskler; olasilik, riske maruz kalma durumu ve riskin ortaya ¢ikmasinin getirebilecegi
olasi sonuglar dikkate alinarak diisiiniilmektedir. Risk puani, asagidaki gibi ii¢ faktoriin ¢carpiminin
bir fonksiyonudur (Netro, Romero ve Flores, 2018: 45).

Risk degeri = riske maruz kalma (siklik) * olasilik * etki siddeti

Yukaridaki formiildeki faktorlere dair 6l¢ekler Kinney ve Wiruth (1976) tarafindan belirlenmistir. Bu
faktorlere ait 6lgekler Tablo 5°te verilmistir.

Tablo 5. Sikiik, Olasilik ve Siddet Olcekleri

Sikhik Deger Olasiik Deger Siddet Deger
Siirekli 10 Beklenebilir jo  Felaket (ok sayda Slim
veya >107$ hasar)
.. - Yikim (birkag 6liim veya
Sik (Her giin) 6 Olduk¢a miimkiin 6 >106$ hasar) 40
. . Cok ciddi (6lim veya
Ara sira (Haftada bir) 3 Siradigi ama miimkiin 3 ~105$ hasar) 15
< . - - Ciddi (ciddi yaralanma
Olagan dis1 (Ayda bir) 2 Diisiik olasilik ama miimkiin 1 veya >104$ hasar) 7
Nadiren (Y1lda birkag - <. Onemli (sakatlik veya
kez) 1 Miimkiin ama pek olas1 degil 0.5 >103$ hasar) 3
Dikkate deger (kiiciik bir
Cok nadir (Yilda bir) 0.5  Pratik olarak imkansiz 0.2  ilk yardim kazas1 veya 1
>100$ hasar)

Neredeyse imkansiz 0.1

Kaynak: Kinney ve Wiruth, 1976: 8-9.
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Tablodaki siklik, olasilik ve siddet degerlerinin ¢arpilmasi sonucu bulunan risk degerine gore riskin
durumu ortaya ¢ikmaktadir. Yani bu degere gore yapilmasi gerekenler belirlenmektedir. Risk degeri
ve yapilmasi gereken faaliyetler Tablo 6’da verilmistir.

Tablo 6. Risk Degeri ve Risk Durumu Tablosu

Risk Degeri (R) Risk Durumu
R >400 Cok yiiksek risk. Operasyon durdurmali.
200 <R <400 Yiiksek risk. Acil diizeltme gerekli
70 <R <200 Onemli risk. Diizeltme gerekli
20<R<70 Olasi risk. Dikkat edilmeli
R<20 Risk. Belki kabul edilebilir

Kaynak: Kinney ve Wiruth, 1976: 10.

Tabloda goriildiigii gibi risk degerlerinin bulundugu araliklara gore riskin durumu ve yapilmasi gerekenler yer
almaktadir.

Riskler ve etkileri hakkinda bilgi edinildikten sonra bir risk haritasi ¢ikarilabilir. Bu, belirli bir ¢alisma
alanindaki zararli faktorlerin yerini tespit etmeye izin veren bir aragtir. Risk haritalarmm amaci, etkisi daha
biiytik olan risklere yonelik 6nleme plan ve programlarini 6ncelikli olarak uygulamak, uygulanan 6nleyici
tedbirlerin etkinligini degerlendirerek risk yonetimini izlemek ve emniyet/giivenlige iliskin ¢aligma kosullarim
tyilestirmektir (Netro, Romero ve Flores, 2018: 45).

IV-UYGULAMA

Uygulamada, dncelikle siirekli iyilestirme kapsaminda hedef siireg belirlenmistir. Calismadaki hedef siireg,
paketleme ve paletleme siirecidir. Bu siirecteki iyilestirme ise paketleme ve paletleme makinelerindeki is sagligi
ve giivenligi risklerinin ortadan kaldiriimasidir. Boylelikle olast i kazalarinm 6nlenmesi beklenmektedir.

Hedef siirecin belirlenmesi sonrasinda galigmayn yiiriitecek ekip olusturulmustur. Ekip tiyelerinin seilmesinde,
yapilacak iyilestirmeye katki sunabilecek bilgi ve farkindalik diizeyi yiiksek olan personel secilmistir. Ayrica
planlama ve uygulama asamalarinda farkli goriis ve Gneri sunabilecek katiimer bir bakis agistyla ekip
iiyelerinin sayisina karar verilmistir. Ekip Tablo 7°de goriildiigii gibi isletme yoneticisi liderliginde sorunun
tiim boyutlartyla ilgili alt1 kisiden olusmaktadir

Tablo 7. Siklik, Olasihik ve Siddet Olgekleri

Sikhk Deger Olasihik

Ekip Lideri Isletme Yoneticisi Proje Yoneticisi
Ekip Uyesi Mali ve Idari Isler Uzmani Finans Temsilcisi
Ekip Uyesi Otomasyon Operatorii Proje Uygulayicist
Ekip Uyesi Uretim Bakim Formeni Proje Uygulayicisi
Ekip Uyesi Mekanik Bakimc1 Proje Uygulayicisi
Ekip Uyesi Is Saglig1 ve Giivenligi Uzmani ISG Uzman Destegi

Ekibin olugturulmasi sonrasinda uygulama PDCA dongiisii temel alinarak yiiriitiilmiistii. Bu asamada

oncelikle PDCA dongiisiiniin ilk adimt olan “Planla” kapsaminda Balik Kil¢igi yontemiyle sorun tespiti

yapilmis ve soruna yol agan olasvkok nedenler belirlenmistir. Ayrica sorunun risk diizeyinin belirlenmesi
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amactyla da Fine-Kinney yontemi uygulanmustir. Ardindan Balik Kilgigi ve Fine-Kinney yontemlerinden elde
edilen bulgulara gore belirlenen kok nedenler ile ana faktdrlere yonelik iyilestirme plani olusturulmustur.

A- Balik Kilgig1 Uygulamasi

Yontemin uygulanmasinda 6ncelikle ekip tarafindan mevcut durum analizi yapilarak sorun tanimlanmustir.,
Bu kapsamda siirekli iyilestirme kapsaminda daha 6nce olusturulmusg 6neri-risk sistemine konu ile ilgili gelen
sekiz adet geri bildirim incelenmistir. Bunun yamnda ekip tiyeleri arasinda beyin firtnasi yapilmig ve mevcut
durum maddeler halinde asagida siralanmustir:

* Mevcut durumda doner aksamlarin agik yerlerinin olmasi nedeniyle el sikigma riski yiiksektir.
* Paletleme makinesi tarafinda bulunan gemici tipi merdivenden diisme riski bulunmaktadir.
* Paletleme makinesinde strech kesen bigak onlerine el-kol gelmesi durumunda kesme riski bulunmaktadir.

» Makinenin galigmast sirasinda personelin makineyi durdurmadan miidahale edebilecegi pek ¢ok aciklik
bulunmaktadr.

* Bant degisimi ve motor degisimleri gibi bakim ya da onarim gerektiren durumlarda forklift sepeti
kullamlarak ilgili alana miidahale edilmektedir. Her ne kadar gerekli tedbirler alinarak ¢aligma yapilsa da
bu durum yiiksekten diisme riski barindirmaktadir. Ayrica forklift ve operatdriiniin is planinda aksamalara
sebebiyet vermektedir.

» Makine kurulumunda makineye entegre edilen lazer bariyer sadece palet ilerlemesini durdurma iizerine
programlanmusti. Makinedeki diger isleyisler lazer bariyerin 6niinden birinin ge¢cmesi durumunda devam
etmektedir.

» Makinede herhangi bir uyarici sistem bulunmamaktadir.

Yukarida siralanan meveut duruma gore sorun, “paketleme ve paletleme makinelerinin is saghgi ve giivenligi
standartlarma uygun olmamasi” olarak tanimlanmustir. Sonrasinda, sorunla ilgili ana faktorler ve olasi nedenler
belirlenmistir. Buna dair balik kil¢igi diyagranu Sekil 6’da verilmistir.

Sekil 6. Sorunla Ilgili Balik Kil¢igr Diyagram:

MALZEME ORTAM

EKiPMAN

Makinenin
konumlandig alanin
uygun olmamas

Making
etrafinda agkhk
bufunmasi

Ekipmanda kullamlan
malzemelerin
uygunlugunun olmamasi

Makinenin
yiiksekte ¢alizma
standartlarma

uygun olmamasi Problemin Tanimi:
Paketleme ve paletieme
P makinelerinin I Saghgi ve
Giivenligi standartlarina
uygun olmamasi

il

Yapilacak
iyilestirmaler igin
hiitge bulunmamasi Makine ¢aligirkan agik
alanlarin kullanilimas
zorunlulugu

CEVRE YONETIM YONTEM
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Ekip iiyeleri tarafindan diyagramim analizi yapilmis ve soruna yol acan olasrkdk nedenler
belirlenmistir. Buna gore soruna yol agan iki olasi/k6k neden sunlardir:

a) Makinede ¢ok fazla agiklik bulunmasi
b) Makinenin yiiksekte caligma sartlarina uygun olmamasi
B- Fine-Kinney Uygulamasi
Paketleme ve paletleme makinelerinde risk diizeyi gegmis kayitlara gore Fine-Kinney yontemine
gore hesaplanmistir. Buna gére mevcut degerler sdyledir:
Siklik: 10, Olasilik: 3, Siddet: 7
Risk Degeri = 10 x 3 x7 =210 olarak hesaplanmistir.

Budeger, Tablo 2’ye gore “yiiksek risk” durumunu gostermekte ve acil diizeltme yapilmasi gerektigini
ifade etmektedir.

Balik Kil¢ig1 yontemiyle sorun detayli bir sekilde tanimlanmistir. Fine Kinney yontemine gore
sorunun giderilmesi i¢in acil miidahale edilmesi gerektigi ortaya ¢ikmistir. Elde edilen bulgulara gore
ekip tarafindan Tablo 8’de goriilen iyilestirme plani olugturulmustur. Tabloda goriildiigii gibi sorunun
adimlar1, yapilacak iyilestirmeler ve iyilestirmeyi yapacak ekip tiyesinin unvani yer almaktadir.

Tablo 8. hyilestirme Plam

No Problem Yapilacak lyilestirme Sorumlu
Makine galisirken miidahale 6nleyici engel Makinanin ¢evresi tamamen Mekanik Bakimet
bulunmamaktadir. kapatilmalidir.

Bant degisimi, motor degisimi vs. . .
yapilirken ¢ikilabilmesi i¢in platformlar Thtiyag olan tiim alanlara platform Mekanik Bakimci

bulunmamaktadir.

yapilmalidir.

Ust katlara ¢ikmak icin gemici tipi
merdiven kullanilmaktadir.

Korkuluklu sabit merdiven montaji
yapilmalidir.

Isletme Yoneticisi

Lazer bariyerlerin komutlar1 tim makineyi
kapsamamaktadir.

Lazer bariyerlerden tiim makineyi
kapsayacak sekilde acil stop butonuna
komut verilmelidir.

Uretim Bakim
Formeni

Dénen aksamlarin etrafi agik oldugundan
uzuv kapma riski bulunmaktadir.

Doner aksamlarin etrafi kapatilmalidir.

Uretim Bakim
Formeni

Makineye yapilan miidahalelerde
makinenin otomatik durmasi s6z konusu

Tum giris kapilarina switch takilarak
miidahale durumunda makine tamamen

Uretim Bakim

o Formeni
degildir. durmasi saglanmalidir. orme
.. L . Uretim Bakim
Acik olan kapinin tespiti Tim giris kapilarina sesli ve 151kl1 uyari .
4 . . Formeni, Operasyon
saglanamamaktadir. sistemi takilmalidir. -
Operatori

PDCA dongiistiniin ikinci basamagi olan “Yap” asamasinda Tablo 5’teki iyilestirme adimlar
uygulamaya gegirilmistir. Iyilestirme adimlarmimn uygulanmasinda ekip iiyeleri icinde Is Saglig ve
Giivenligi Uzman aktif rol almistir. Yapilan isler is saglig1 ve giivenligi prosediiriine uygun olarak
tamamlanmustir. Yapilan uygulamalar gorselleri ile birlikte uygulama sirasina gore verilmistir:

Uygulama 1: Paketleme ve paletleme makinelerinin etrafinda bulunan agikliklar Gorsel 1°de
goriildiigii tamamen kapatilmistir.
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Gorsel 1. Paketleme ve Paletleme Makinelerinin Etrafinin Kapatilmasi

Uygulama 2: Gorsel 2’de goriildiigii gibi girisler i¢in kapilar yapilmustir.

Gorsel 2. Girisler Icin Kapilarin Yapilmast
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Uygulama 3: Yapilan kapilara swich ve 11kl uyari sistemleri monte edilmistir. Swichler kap1 agilinca
makinelerin durmasini saglamaktadir. Isiklar ise hangi kapinin acildigini isaret etmek amaciyla
agtlmaktadir.

Gorsel 3. Kapilara Takilan Swich Ve Isikli Uyari Sistemi

]

=i

i
ki
|

Uygulama 4: Gorsel 4’te goriildiigii gibi doner aksamlar 1zgaralar ve korkuluklarla ulagilmaz hale
getirilmistir.

Gorsel 4. Izgara Ve Korkuluklarin Eklenmesi
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Uygulama 5: Bakim ve onarim i¢in kullanilan gemici merdiveni kaldirilmistir. Gorsel 5°te goriildiigi
gibi yerine korkuluklar1 olan sabit merdiven yapilmistir. Merdivenin her basamagma reflektorli
bantlar yapistirilarak karanlikta gériilmeme riskine karsi ilave 6nlem alinmistir.

Gorsel 5. Uygulama 5 te Yapilan Iyilestirmeler

.
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Uygulama 6: Gorsel 6’da goriildiigii gibi bakimin yapildig: alana platform yapilarak daha konforlu
ve risk barindirmayan bir alan olusturulmustur.

Gorsel 6. Yapilan Platform

119



Sosyal Giivenlik Dergisi ¢ Journal of Social Security * 2024/2

Uygulama 7: Gorsel 7°de goriildiigii gibi kesilme riski olusturan alanlara engel bariyerleri eklenerek
kapatilmistir. Bariyerlerin bulundugu kapi agildiginda makine tamamen durdugu i¢in risk bertaraf
edilmistir.

Gorsel 7. Eklenen Engel Bariyerleri

Yukarida gorsel olarak da gosterilen iyilestirme adimlarinin ardindan PDCA dongiisiiniin “Kontrol
Et” asamasina gegilmistir. Bu agamada iyilestirme planindaki uygulamalar kontrol edilmistir. Yapilan
kontrollere yonelik bilgi ve agiklamalar Tablo 9’da verilmistir.

Tablo 9. Jyilestirme Plam Kontrol Tablosu

No Problem Yapilacak iyilestirme Sorumlu iyilestirme Sonucu
Makm ¢ ‘Fa{l §1rke?n. Makinanin gevresi tamamen . Mekaniksel olarak kapatmalar
miidahale 6nleyici engel Kapatimalidir Mekanik Bakimci tamamlanmistir
bulunmamaktadir. P e 1S
Bant degisimi, motor degisimi . . . .
vs. yapilirken ¢ikilabilmesi i¢in HI;}SESI&: tlllnrﬁa?ﬁ]:m Mekanik Bakimet zﬁmﬁfﬁl
platformlar bulunmamaktadir. p yap : S
Ust katlara ¢cikmak igin gemici ~ Korkuluklu sabit merdiven fsletme Yéneticisi Merdiven montajt
tipi merdiven kullanilmaktadir. - montaji yapiimahdur. ¥ tamamlanmustir.
Lazer bariyerlerin Lazer bariyerlerden tim )

Komutlar tiim ineyi m?.kmeyl kapsayacak sekilde Uretim B Formeni Tlgili alanlara gerekli tiim

acil stop butonuna komut komutlar tanimlanmustir.
kapsamamaktadir.

’ verilmelidir.

Donein aksamlarin etrafi a(f‘]k. Déner aksamlarin etrafi P . Déner aksam korumalart
oldugundan uzuv kapma riski Kapatimalidir Uretim Bakim Formeni tamamlanmistir
bulunmaktadir, P ' st
Makineye yapilan Tiim giris kapilara switch
miidahalelerde makinenin takilarak miidahale durumunda Uretim Bakim Formeni Tiim giris kapilarina switch
otomatik durmasi s6z konusu  makine tamamen durmasi takma iglemi tamamlanmustir.
degildir. saglanmalidir.
Agik olan kapinin tespiti Tim giris kapilarina sesli ve Uretim Bakim Formeni, . ﬂ;rl?T lfalipslil::eanslfilqlo\:ta'l
saglanamamaktadir. 151kl uyart sistemi takilmalidir. Operasyon Operatorii $ Y Y

tamamlanmuistir.




Bir imalat Isletmesinde Is Saghg1 ve Giivenligi Risklerinin Belirlenmesi ve
Siirekli Iyilestirmenin Uygulanmasi

Tablodan da goriildiigii gibi iyilestirme uygulamalart ekip i¢indeki sorumlular tarafindan basariyla
uygulanmustir.

Yapilan iyilestirmelerin kontrolii sonrasinda PDCA dongiisiiniin son basamagi olan “Harekete Geg”
asamasina gecilmistir. Bu asamada yapilan iyilestirmelerin etkinligi test edilmistir. Caligmanin
tamamlanmasi sonrasinda gecen 22 ay i¢inde herhangi bir is kazas1 yasanmamuis, oneri-risk bildirim
sistemine paketleme ve paletleme makineleri ile ilgili herhangi bir risk bildirimi alinmamustir. is
saglig1 ve gilivenligi uzmani tarafindan yapilan rutin saha kontrollerinde ilave risk gézlenmemistir.
Yapilan revizyonlar standartlastirilarak sirketin ayni tiir fabrikalarinda uygulanmistir.

SONUC

Is saghg1 ve giivenligi seviyesinin iist seviyelere tasimak isteyen yapi kimyasallar1 sektoriinde
Mardin’de faaliyet yiiriiten bir fabrikanin tiretim béliimiindeki paketleme ve paletleme makineleri
bu kapsamda detayli olarak incelenmistir. Caligmada PDCA dongiisii kapsaminda Balik Kilgigi
ile Fine-Kinney yontemleri uygulanmistir. Yapilan uygulamalar sonunda paketleme ve paletleme
makinelerinde risk seviyesi kabul edilebilir seviyeye ¢ekilmistir. Riskin minimize edilmesi ile olas1
ig kazalarmin 6niine gegilmistir. Makinelerin giivenliginin artmasi ile igveren daha giivenli is imkani
sunmas ig kalitesini artirmistir. Ayn1 zamanda 6zellikle makinede aktif ¢alisan operatdrlerin giivenli
makinelerle ¢aligmasi saglanmigtir.

Literatiirde PDCA kapsaminda Fine-Kinney ile balik kilgiginin birlikte kullanildig1 calismalara
rastlanmamistir. Bu baglamda ¢aligmanin literatiire katki saglamasi beklenmektedir. Literatiirde
is kazalarinin kok nedenlerinin analiz edildigi calismalarda (Aksit, 2023; Atalay ve Kilig, 2015;
Gorny, 2017; Sahin, Bing6l ve Sur, 2022) kullanilan balik kil¢ig1 ydonteminin bu ¢aligmada da etkin
sonuglar verdigi ve 6nceki caligmalarla paralellik tagidig1 goriilmiistiir.

Is kazast risklerinin belirlenmesi ve énlenmesinde yapilacak calismalara PDCA kapsaminda, balik
kilg1g1, Fine-Kinney yontemlerine bulanik mantik, analitik hiyerarsi prosesi, hata tiirleri analizi gibi
farkli yontemlerin eklemlenmesiyle farkli kombinasyonlarin olusturularak uygulanmasi 6nerilebilir.
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