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Zonguldak Taş Kömürü Havzasında Yapılmış Radon Gazı Ölçümlerinin 

Değerlendirilmesi   
 

Evaluation of the Radon Gas Levels Measured in Zonguldak Bituminous Coal Basin 

 

 

Rıdvan BALDIK, Hüseyin AYTEKİN 

 

ÖZET 

Radon doğ ada bulunan tek radyoaktif ğaz olup doğ al radyasyonun en o nemli kaynağ ını oluşturmaktadır. Radon 
siğaradan sonra akciğ er kanserine sebep olan ikinci o nemli etkendir ve ikisinin birlikte oluşturduğ u akciğ er 
kanser riski, ikisinin ayrı ayrı meydana ğetireceğ i riskten daha fazladır. Bu çalışmada, Zonğuldak taşko mu ru  
havzasında bulunan Ü zu lmez, Kozlu, Karadon, Armutçuk ve Amasra maden ocaklarında bazı araştırmacılar 
tarafından yapılmış radon ğazı konsantrasyon o lçu m sonuçları ve radon ğazı sebebiyle maruz kalınan radyas-
yonun zarar verme derecesi olan doz değ erlerinin birlikte değ erlendirilmesi ele alınmaktadır. Ayrıca radon ğazı 
konsantrasyonları ve doz değ erleri, yetkili kuruluşlar tarafından belirlenen limit değ erleri ile karşılaştırılmıştır.  

Anahtar Kelimeler: Zonğuldak, Taşko mu ru , Radon, Doz Değ erlendirmeleri 

 

ABSTRACT 

Radon beinğ unique radioactive ğas in the nature which is the most important source of natural radiation. Ra-
don is the second major cause of lunğ cancer after ciğarettes and the two of them toğether caused the risk of 
cancer is more than those of the two of them separately. In this study, the radon concentrations and dose as-
sessments for the Ü zu lmez, Kozlu, Karadon, Armutçuk ve Amasra mines in the Zonğuldak bituminous coal ba-
sin that made by some researchers are evaluated. Also, the radon concentrations and the dose values are com-
pared with the limit values that determined by reğulatory bodies. 

Keywords: Zonğuldak, Bituminous Coal, Radon, Dose Assessments 
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İşletme En düşük ve en yüksek 222Rn konsantrasyonu (Bq*/m3) Ortalama 222Rn konsantrasyonu (Bq*/m3) Referanslar 

Kozlu 359-1470 656 Fişne ve ark. 2004 

Karadon 253-1213 705 Fişne ve ark. 2004 

Üzülmez 428-1098 672 Fişne ve ark. 2004 

Amasra 49-223 117.4 Baldık ve ark. 2005 

Armutçuk 63-706 199,5 Baldık ve ark. 2009 

*Bq: Becquerel 



İşletme 
YED (mSv/y) WLM (WLM/y) Yaşam Boyu Ölüm Riski 

En yüksek Ortalama En yüksek Ortalama En yüksek Ortalama 

Kozlu 10.58 4.72 1.85 0.83 5.55 X 10-4 2.49 X 10-4 

Karadon 8.73 5.08 1.53 0.90 4.59 X 10-4 2.70 X 10-4 

Üzülmez 7.91 4.84 1.38 0.85 4.14 X 10-4 2.55 X 10-4 

Amasra 1.61 0.85 0.28 0.15 0.84 X 10-4(a) 0.45 X 10-4(a) 

Armutçuk 5.08 1.44 0.89 0.25 2.67 X 10-4(a) 0.75 X 10-4(a) 

(a) Bu değerler ilk kez bu çalışmada hesaplanmıştır. 
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Türkiye’de Makine ve Teçhizatı Hariç Fabrikasyon Metal Ürünleri İmalatı 

Sektöründe Yaşanan İş Kazaları ve Ölümlü İş Kazası Sayılarının Tahmini 
 

Estimation of the Number of Occupational Accidents and Deadly Occupational  

Accidents Encountered in Manufacturing Sector of Fabrication Metal Products,  

Except Machinery and Equipment Sector in Turkey 
 

Mustafa YAĞIMLI, Fatih Burak İZCİ 

ÖZET 

Tü rkiye’de, Makine ve Teçhizatı Hariç Fabrikasyon Metal Ü rü nleri İ malatı en çok iş kazasının yaşandığ ı sekto r-
dü r. Bü çalışmada Sosyal Gü venlik Kürümü’ndan alınan verilerle ü lkemizde Makine ve Teçhizatı Hariç Fabri-
kasyon Metal Ü rü nleri İ malatı sekto rü nde yaşanan iş kazası sayıları incelenmiştir. Makine ve Teçhizatı Hariç 
Fabrikasyon Metal Ü rü nleri İ malatı sekto rü nde 2008-2015 yıllarına ait veriler küllanılarak henü z verileri açık-
lanmamış olan 2016 yılına ait iş kazası ve o lü mlü  iş kazası sayılarının tahmin edilmesi amaçlanmıştır. Tahmin 
yo ntemi olarak Üyarlanabilir Bülanık Zaman Serisi ve En Kü çü k Kareler yo ntemleri küllanılmıştır. Yapılan tah-
min neticesinde 2016 yılına dair açıklanacak kaza verileriyle hanği yo ntemin daha sağ lıklı tahminde bülündüğ ü 
ortaya çıkacaktır.  

Anahtar Kelimeler: Fabrikasyon Metal, İ ş Kazası, Tahmin, Bülanık Zaman Serileri 

 

ABSTRACT 

Manüfactüre of Fabricated Metal Prodücts except Machinery and Eqüipment is the sector in which the occüpa-
tional accidents  are  most experienced, in Türkey. İn this stüdy, the nümber of occüpational accidents in the 
manüfactürinğ sector of Fabricated Metal Prodücts exclüdinğ Machinery and Eqüipment are examined from the 
Social Secürity İnstitütion’s data. İt is aimed to estimate the nümbers of occüpational accidents and fatal occü-
pational accidents belonğinğ to the year 2016 which have not yet been annoünced by üsinğ data belonğinğ to 
the years 2008-2015 in the Manüfactüre of Fabricated Metal Prodücts except Machinery and Eqüipment sector. 
Füzzy Time Series and Least Sqüares methods are üsed as estimation methods. As a resült of the forecast, it will 
be revealed which method is healthier with the accident data which will be annoünced aboüt the year 2016. 

Keywords: Fabricated Metal, Occüpational Accident, Estimation, Füzzy Time Series 
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Faaliyet Konusu Kaza Sayısı 
Makine ve Teçhizat Hariç. Fabrikasyon Metal 
Ürünleri İmalatı 

19221 

Bina İnşaatı 15065 
Ana Metal Sanayi 12529 
Tekstil Ürünlerinin İmalatı 12041 
Gıda Ürünlerinin İmalatı 12003 

(www.sgk.gov.tr, 2017) 

Faaliyet Konusu Ölümlü Kaza 
Sayısı 

Bina İnşaatı 239 
Kara Taşımacılığı ve Boru Hattı Taşımacılığı 162 
Bina Dışı Yapıların İnşaatı 124 
Özel İnşaat Faaliyetleri 110 
Diğer Metalik Olmayan Mineral Ürünlerin 
İmalatı 

46 

(www.sgk.gov.tr, 2017) 

http://www.mevzuat.gov.tr


• 

• 

• 

Yıl İş Kazası Sayısı Ölümlü İş Kazası 
Sayısı 

2008 6971 34 
2009 7314 11 
2010 6918 43 
2011 7268 72 
2012 7045 25 
2013 15699 35 
2014 18529 31 
2015 19221 37 

(www.sgk.gov.tr, 2017) 
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Yıl 

İş Kazası 

Sayısı 

AFTS Metodu Sonucu 

Tahmin Sapma 
2015 19221 19943 -3.75% 

2016 - 19730 - 

Bulanık Kümeler Örnek Değerler 
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Yıl 
Ölümlü İş 

Kazası Sayısı 

AFTS Metodu Sonucu 

Tahmin 
Sapma 

2015 37 40 -8.1% 
2016 - 46 - 

Yıl 

İş Kazası 

Sayısı 

EKK Metodu Sonucu 

Tahmin Sapma 
2015 19221 17331 9.83% 
2016 - 20118 - 

Yıl 

Ölümlü İş 

Kazası Sayısı 

EKK Metodu Sonucu 

Tahmin Sapma 

2015 37 39 -5.4% 

2016 - 39 - 



http://www.kocaelimakine.com/wp-content/uploads/2013/04/en-kucuk-kareler-yontemi-afet-golayoglu.pdf
http://www.kocaelimakine.com/wp-content/uploads/2013/04/en-kucuk-kareler-yontemi-afet-golayoglu.pdf
http://www.kocaelimakine.com/wp-content/uploads/2013/04/en-kucuk-kareler-yontemi-afet-golayoglu.pdf
http://www.kocaelimakine.com/wp-content/uploads/2013/04/en-kucuk-kareler-yontemi-afet-golayoglu.pdf
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Risk Değerlendirmesinde Bulanık Fine‐Kinney Yöntemi ve Uygulaması 
 

Fuzzy Fine ‐ Kinney Approach in Risk Assessment and an ApplicaƟon 

 
 

Murat OTURAKÇI, Cansu DAĞSUYU 

 

ÖZET	

Bu	çalışmada	risk	değerlendirme	metotları	arasında	sıklıkla	kullanılan	ancak	 literatür	açısından	yeteri	kadar	
kaynağı	bulunmayan	Fine	‐	Kinney	Yöntemi	için	bulanık	mantık	çerçevesinde	yeni	bir	yaklaşım	geliştirilmiştir.	
Klasik	yöntem	içerisinde	kullanılan	olasılık,	frekans	ve	şiddet	parametreleri	girdi;	risk	skoru	çıktı	olarak	kabul	
edilmiş	ve	bu	 ölçekler	 üçgen	 üyelik	 fonksiyonlarına	bağlı	yeni	 ölçeklere	dönüştürülmüştür.	Klasik	ve	Bulanık	
Fine	 ‐	Kinney	metotları	 inşaat	sektöründe	hizmet	veren	orta	 ölçekli	bir	 ϐirmanın	yapımını	 üstlendiği	bir	yapı	
merkezi	 inşaatında	belirlenen	tehlikelere	uygulanarak	karşılaştırılmıştır.	Böylece	her	bir	 tehlike	 için	hesapla‐
nan	risk	skoru,	bulanık	mantık	çerçevesinde	tekrar	hesaplanmış	ve	sonuçlar	karşılaştırılmıştır.	Ortaya	konan	
Bulanık	Fine	‐	Kinney	Yöntemi’nin	Klasik	yönteme	göre	sonuçlara	hassasiyet	kazandırdığı	görülmüştür.		Ayrıca	
tehlikelerin	öncelik	sıralamalarının	değişmesiyle	birlikte	bu	tehlikelerin	sınıϐlarının	da	değiştiği	gözlenmiştir.	

Anahtar	Kelimeler:	Fine	‐	Kinney	Yöntemi,	Bulanık	Fine	‐	Kinney	Yöntemi,	Risk	Değerlendirme	Yöntemleri,	Risk	Skoru	

	

ABSTRACT	

In	this	study,	a	new	approach	with	fuzzy	logic	frame	has	been	developed	for	Fine	‐	Kinney	Method,	which	is	a	
frequently	used	method	among	risk	assessment	methods	and	has	lack	of	literature.	Probability,	Frequency	and	
Intensity	parameters	are	deϐined	as	inputs;	risk	score	is	deϐined	as	output	from	classic	method	and	new	scales	
has	been	 formed	depends	on	 triangular	membership	 functions.	Classic	and	Fuzzy	Fine	 ‐	Kinney	Methods	are	
compared	by	applying	them	to	the	identiϐied	hazards	in	construction	center	which	is	constructed	by	a	medium	
size	ϐirm.	Thus,	all	the	risk	scores,	which	are	calculated	for	each	hazard,	are	recalculated	again	and	results	are	
compared.	New	approach,	Fuzzy	Fine	‐	Kinney,	is	brought	sensitivity	to	results	when	it	is	compared	to	classic	
method.	Also,	Fuzzy	Fine	‐	Kinney	Method	is	changed	risk	classes	of	hazards	and	differentiated	prioritizations	
of	hazards.		

Keywords:	Fine	‐	Kinney	Method,	Fuzzy	Fine	‐	Kinney	Method,	Risk	Assessment,	Risk	Score	
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I. GİRİŞ 

İş sağlığı ve güvenliği çalışmalarına verilen önem her 
geçen gün artmaktadır. Yasal zorunluluklar ile birlikte geli-
şen ve değişen teknolojinin yaptırımları, işletmelerde daha 
güvenli bir ortamda çalışılması için gerekli zeminin hazır-
lanmasını gerektirmektedir. İşletmelerde hem işçinin, hem 
de üretimin veya hizmetin güvenli ve sağlıklı koşullarda 
birlikte yürütülmesi iş sağlığı ve güvenliği kavramının tü-
münü oluşturmaktadır. 4857 sayılı İş Kanunu ve 6331 
sayılı İş Sağlığı ve Güvenliği Kanunu ilgili maddeleri uya-
rınca işverenlere, işyerinde var olan ya da dışarıdan gelebi-
lecek tehlikelerin belirlenmesi ve bertaraf edilmesi için risk 
değerlendirmesi zorunlu hale getirilmiştir [1]. İlgili kanun-
lar ile işyerlerinde sürekli iyileştirmenin sağlanması amacıy-
la risk değerlendirmesi çalışmalarının güncel tutulması ile 
birlikte risk değerlendirme çalışmalarının işyerlerinin tehli-
ke sınıflarına göre periyodik olarak yenilenmesi zorunlulu-
ğu da beraberinde getirilmiştir. Bu yasal zorunluluk sebe-
biyle işletmeler, risk değerlendirme çalışmalarına verdikleri 
önemi arttırmış, işletmenin türüne göre kendilerine en 
uygun olan risk değerlendirme metodunu uygulamaya 
başlamışlardır. Doğru risk değerlendirme metodunun işlet-
melere uygulanması hayati önem taşıdığından konu üzeri-
ne yapılan çalışmaların sayısı da gün geçtikçe artma eğilimi 
göstermektedir.  

Risk analiz yöntemleri kantitatif ve kalitatif yöntemler 
olmak üzere iki gruba ayrılır. Kantitatif risk analizi, riski 
hesaplarken sayısal yöntemlere başvurur. Kalitatif risk ana-
lizinde tehdidin olma olasılığı, tehdidin etkisi gibi değerlere 
sayısal değerler verilir ve bu değerler matematiksel ve man-
tıksal metotlar ile proses edilip risk değeri bulunur [2]. 
Risk Haritası, Başlangıç Tehlike Analizi, İş Güvenlik Ana-
lizi, Çeklist Kullanılarak Birincil Risk Analizi, Birincil Risk 
Analizi, Risk Değerlendirme Karar Matris Metodolojisi (L 
tipi ve X tipi Matris), Tehlike ve İşletilebilme Çalışması 
Metodolojisi, Hata Ağacı Analizi Metodolojisi, Olası Hata 
Türleri ve Etki Analizi Metodolojisi, Olay Ağacı Analizi, 
Neden- Sonuç Analizi ve Fine-Kinney Metodu başlıca 
kullanılan risk analiz metodlarındandır.  

Risk analiz yöntemleri her ne kadar iki ana gruba ayrıl-
mış olsa da uygulama adımları genel olarak benzerlik gös-
termektedir. Tüm risk analiz yöntemlerinde öncelikle tehli-
keler tanımlanmakta ve risk analiz yönteminde bulunan 
parametrelere göre puanlanma yapılmaktadır. Risk analizi 
ile mevcut tehlikelerin puanlandırılmasının ardından tehli-
kelerin önceliklendirilmesi ve/veya sınıflandırılması yapıla-
rak tehlikelerin mümkünse ortadan kaldırılması veya önce-
lik ve tehlike sınıfının azaltılması hedeflenmektedir. Uygu-
lama alanı çok geniş olan risk analizi ile ilgili literatürde 
birçok sektör üzerinde yapılmış çokça çalışma bulunmakta-
dır. 2010 yılında Bonfant ve arkadaşları hata türleri ve 

etkileri analiz yöntemini kullanarak bir hastanenin diyaliz 
ünitesinde klinik risk analizini gerçekleştirmişlerdir. Yapı-
lan değerlendirme ile önceliklendirme matrisinde değişiklik 
yapılarak aksiyon süreleri %8.6 düzeyinde düşürülmüştür 
[3]. 2015 yılında Herrera ve arkadaşları tarafından Tehlike 
ve İşletilebilme Çalışması Metodolojisi kullanılarak biyo-
farmasötik endüstrisindeki bir işletmenin protein üretimin-
deki riskleri değerlendirilmiştir[4]. 2013 yılında Şenel ve 
Şenel yedi yıllık kaza istatistiklerinden yola çıkarak trafikte 
risk faktörleri ve bu risk faktörlerinin risk derecelerinin 
belirlenmesi amaçlayarak hata ağaç analizi metodolojisi 
kullanmış, belirlenen risk faktörleri ve birbirleri ile etkile-
şim dereceleri üzerinden ana olay olarak belirlenen trafik 
kazasının her bir hata türü için oluşma olasılığı ortaya koy-
muşlardır [5]. 2015 yılında Topaloğlu ve arkadaşları Yük-
sek Fırınların İşletilmesinde Risk Değerlendirilmesi için L 
tipi matris yöntemini kullanarak meydana gelen kazaların 
sebeplerini araştırmış iş kazalarında kazanın ana nedenleri 
ile tali nedenleri araştırılmış ve kayıt altına alınmıştır, dü-
zeltici ve önleyici faaliyetler belirlenmiş ve yerine getirilip 
getirilmediği araştırılmıştır [6]. Literatürden seçilen bu 
örnekler dışında birçok risk analiz metodu ile birlikte farklı 
sektörlerde uygulamaları risk analizi yöntemlerinin çeşitlili-
ği ve önemini gözler önüne sermektedir [7, 8, 9].  

Risk analiz yöntemlerinde tehlikelerin puanlandırılır-
ken olasılık, şiddet, frekans, tespit edilebilirlik gibi pek çok 
parametre kullanılabilmektedir. Kullanılan parametreler, 
ilgili risk analiz yöntemine göre farklılık göstermekte ve 
çeşitli parametre skalaları oluşturulmaktadır. Oluşturulan 
bu skalalarda tehlikenin parametreye göre puanlandırılması 
risk analizini yapan uzmanın geçmiş iş kazası verilerini 
yorumlamasına göre değişkenlik gösterebilmektedir. Örne-
ğin Fine-Kinney risk analiz yönteminde bulunan ‘frekans’ 
parametresine ait skalada tehlike ‘oldukça seyrek’ oluşuyor-
sa ‘0.5’; ‘seyrek’ oluşuyorsa’ ‘1’; ‘nadir’ oluşuyorsa ‘2’; ‘ara 
sıra’ oluşuyorsa ‘3’; ‘sıklıkla’ oluşuyorsa ‘6’; ‘sürekli’ oluşu-
yorsa ’10’ değerini almaktadır. Oluşan bir tehlikeyi bir 
uzman seyrek olarak değerlendirirken bir başka uzman 
nadir olarak değerlendirebilmektedir. Risk analizini yapan 
ekipte bulunan uzman kişilerin deneyimine göre değişebi-
len bu skalalar, analiz sonucunda ortaya çıkan tehlikenin 
sınıflandırmasında farklılık ve tutarsızlık yaratabilmekte, 
hayati önem taşıyan bir tehlike göz ardı edilebilmektedir.  

Bu farklılıkları en aza indirgemek için risk analiz yön-
temlerinde bulanık mantık yaklaşımı kullanımı gittikçe 
artan bir yöntem olarak karşımıza çıkmaktadır. Literatürde 
bulanık mantık yaklaşımının entegre edildiği pek çok risk 
analizi çalışması bulunmaktadır. Özellikle hata türleri ve 
etkileri analizi yöntemi üzerinde bulanık mantık anlayışı 
entegre edilmeye çalışılmıştır. Kumru ve Kumru (2010), 
bulanık mantık esaslı hata türü ve etkileri analizinin 
(HTEA) bir kamu hastanesinin satın alma sürecinin iyileş-
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tirilmesindeki uygulaması ele almış, belirledikleri 28 adet 
hata türünü önceliklendirerek çalışmalarını bulanık HTEA 
yaklaşımının yönetim süreçlerinde nasıl yararlı olabileceği-
ne dair sonuçlar çıkarmışlardır [10]. Kahraman ve arkadaş-
ları (2014), HTEA yöntemini kullanarak sağlık endüstri-
sindeki problemleri bulanık if-then kuralları ile kategorize 
etmiş ve uygulama örneğine çalışmalarında yer vermiştir 
[11]. Özfırat (2014), madencilik sektöründe yaptığı bir 
uygulama HTEA’ da kullanılan kaza olasılığı, şiddeti ve 
farkedilebilirliği kriterleri bulanık analitik hiyerarşi süreci 
(BAHS) yöntemlerinden biri olan bulanık önceliklendirme 
metodu ile ele almıştır [12]. Literatürde bulanık mantık 
temelli HTEA yöntemi farklı sektörlerde ve uygulamalarla 
karşımıza çıkmaktadır [13,14,15,16].  

Literatürden de görüldüğü gibi bulanık mantığın risk 
analiz yöntemleri ile entegre edildiği pek çok çalışma bu-
lunmaktadır. Özellikle bulanık mantık temelli HTEA yön-
temi ile yapılan çalışmalar yapılması olası diğer bulanık 
mantık temelli risk analiz yöntemlerine temel sağlamakta-
dır. Literatür incelemesi sonucunda Fine - Kinney risk 
analiz yöntemi ile bulanık mantığın entegre edildiği bir 
çalışmaya rastlanmamıştır. Bu çalışmada Fine - Kinney risk 
analiz yöntemi parametreleri bulanıklaştırılarak karar ku-
ralları oluşturulmuştur. Böylece Fine - Kinney risk analiz 
yönteminin parametrelerinin puanlandırılması sırasında 
karşılaşılan belirsizlik ortadan kaldırılmaya çalışılarak klasik 
yöntem ile bulanık mantık temelli yöntem bir uygulama 
çalışması ile karşılaştırılarak sonuçlar incelenmiştir.  

 

II. FİNE - KİNNEY RİSK ANALİZ YÖNTEMİ 

Fine-Kinney metodu, risklerin derecelendirilmesinde, 
derecelendirme sonuçlarına göre hangi işlere öncelik veril-
mesi ve kaynakların öncelikle nereye aktarılması konuların-
da kullanılan bir tekniktir [17]. 1976 yılında G.F. Kinney 
and A.D Wiruth tarafından geliştirilen yöntem inşaat ve 
çimento sektöründe yaygın olarak kullanılmaktadır. Nicel 
risk analiz yöntemi olan Fine - Kinney risk analizinde olası-
lık (O) , frekans (F) ve şiddet (Ş) olmak üzere üç parametre 
bulunmakta ve tehlikelerin risk puanı/skoru bu üç para-
metrenin çarpımından oluşmaktadır. Elde edilen risk pua-
nı; kabul edilebilir risk, olası risk, önemli risk, yüksek risk 
ve çok yüksek risk olmak üzere 5 sınıfa ayrılmıştır.  

Fine - Kinney risk analizinde kullanılan olasılık skalası 
Tablo 1’de; frekans skalası Tablo 2’de; şiddet skalası Tablo 
3’de ve risk puanına ait sınıflandırma skalası Tablo 4’de 
verilmiştir.  

Kinney ve Wiruth, 1976 yılında yapmış olduğu çalış-
mada 10’ luk skala ile referans noktası olarak belirlediği 
‘Yüksek Kuvvetli İhtimal’ i daha önceden meydana gelmiş, 
tekrarı mümkün olan ve gelecekte olacak olan olay olarak 

tanımlamış ve bu değere 10 atamıştır. Diğer bir referans 
noktası olan ‘Oldukça Düşük İhtimal’ i değerine 1’ i ata-
mıştır. Olasılık skalasının tabanını oluşturan ‘ Neredeyse 
İmkansız’ olasılığının değerine de 0.1 değerini vererek ara 
değerler ise deneyime bağlı olarak azalan değerler olarak 
skalayı oluşturmuşlardır. 

 

Kinney ve Wiruth, yine aynı çalışmasında frekans de-
ğerleri için de bir skala tablosu oluşturmuşlardır. Frekans 
skalasındaki referans değerleri olasılık skalasında olduğu 
gibi 10 ve 1 değerleridir. Frekans tablosunda riskler saatlik, 
günlük, yıllık gibi zaman bazında meydana gelme sıklıkla-
rına göre sınıflandırılmıştır. Tablo 2’de de görüldüğü gibi 
belirlenen riskin frekansı ‘saatlik’ ise riskin ‘sürekli’ oluştu-
ğu kabul edilmekte ve risk değerinin oluşmasında kullanı-
lan frekans değeri tablodaki en yüksek değer olan 10, en 
düşük değer 1, orta değer ise 3 olarak belirlenmiştir. 

 
Risk puanın hesaplanmasında üçüncü çarpan olan şid-

det için hazırlanan skala tablosunda risk sonucunda oluşan 
maliyet ve hasar miktarı dikkate alınmaktadır. Bu hesapla-
ma sonucunda elde edilen şiddet skala tablosu Tablo 3’de 
verilmiştir. Burada oluşturulan skalada şiddetin oluşturaca-
ğı maliyet veya ölüm oranı dikkate alınarak puanlama ya-
pılmıştır. 

 

Olasılık  DEĞER 

***Yüksek Kuvvetli İhƟmal  10 

Kuvvetli İhƟmal  6 

Seyrek Ancak Muhtemel  3 

***Oldukça Düşük İhƟmal  1 

Zayıf İhƟmal  0.5 

PraƟk Olarak İmkansız  0.2 

*** Neredeyse İmkansız  0.1 

Tablo 1: Fine-Kinney Olasılık Skalası  [18]. 

FREKANS  DEĞER 
***Sürekli ( Saatlik)  10 
Sıklıkla (Günlük)  6 
Ara Sıra (HaŌalık)  3 
Nadir (Aylık)  2 
***Seyrek (Yıllık)  1 
Oldukça Seyrek (Yılda belki 1)  0.5 

Tablo 2: Fine-Kinney Frekans Skalası [18] 

ŞİDDET  DEĞER 
***Facia (>10^7$ zarar)‐birden fazla ölümlü kaza(sel/
yangın/deprem/hortum) 

100 

Felaket (>10^6$ zarar)‐ öldürücü kaza  40 
Çok ciddi ( >10^5$ zarar)‐yaralanma/iş kaybı  15 
Ciddi (>10^4$ zarar)/ yaralanma/ dış ilk yardım  7 
Önemli (>10^3$ zarar)‐ dahili ilk yardım/yaralanma  3 
*** Fark Edilebilir (>10^2$ zarar) ucuz atlatma/kesik/ çizik  1 

Tablo 3: Fine-Kinney Şiddet Skalası [18] 
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Belirlenen riske bağlı olarak olasılık, frekans ve şiddet 
değerleri ilgili tablolarından elde edilmekte ve üç parametre 
çarpılarak risk skoru belirlenmektedir. Elde edilen risk 
skorları Tablo 4’e göre sınıflandırılmaktadır. 

 

 

III. BULANIK FİNE - KİNNEY YAKLAŞIMI 

Fine - Kinney risk analiz yönteminde parametrelerinin 
puanlandırılması sırasında karşılaşılan belirsizliği ortadan 
kaldırmak için olasılık, frekans ve şiddet parametreleri bu-
lanıklaştırılırmış ve karar kuralları oluşturulmuştur.  Şekil 
1’de görüldüğü gibi Bulanık Fine - Kinney yaklaşımında 
olasılık, frekans ve şiddet parametreleri girdi; Risk Skoru 
değeri de çıktı olarak alınmıştır. Üçgen üyelik fonksiyonla-
rına sahip girdiler ve çıktı için oluşturulan karar kuralların-
da “mamdani min max” metodu kullanılmış olup Matlab  
Fuzzy Logic Designer programında kodlanmıştır.  

 
Şekil 1: Bulanık Fine - Kinney tasarımı 

 

Olasılık, frekans ve şiddet girdileri ve Risk Skoru çıktısı 
için oluşturulan üçgen üyelik fonksiyonları sırasıyla Tablo 
5, Tablo 6, Tablo 7 ve Tablo 8’de verilmiştir. Üyelik fonk-
siyonları oluşturulurken parametreye ait skala tablosunda 
bulunan bir alt ve bir üst değerden faydalanılmıştır. Örne-
ğin Tablo 5’de bulunan olasılık parametresinde yer alan 
“Kuvvetli İhtimal” bulanı klaştırılırken “Yüksek Kuvvetli 
İhtimal” e ait “10” değeri ve “Seyrek Ancak Muhtemel” e 
ait “3” değeri üyelik fonksiyonuna dahil edilerek “Kuvvetli 
İhtimal” in üyelik fonksiyonu (3,6,10) olarak belirlenmiş-
tir. Parametrelere ait tablolarda bulunan en alt seviyede 
üçgen üyelik fonksiyonunda bulunan alt değer en alt sevi-
yedeki değerle aynı alınmıştır.  Örneğin Tablo 5’de bulu-

nan olasılık parametresinde “Neredeyse İmkansız” a ait 
üyelik fonksiyonu (0,0.1,0.2) olarak tanımlanmıştır. Para-
metrelere ait tablolarda bulunan en üst seviyede üçgen 
üyelik fonksiyonunda bulunan üst değer, en üst seviyedeki 
değerle aynı alınmıştır.  Örneğin Tablo 5’de bulunan olası-
lık parametresinde “Yüksek Kuvvetli İhtimal” e ait üyelik 
fonksiyonu (6,10,10) olarak tanımlanmıştır.  

 

 
 
 

 
 
 
 

 
 

Risk Skoru  Risk durumu 

R<20  Kabul Edilebilir –Acil Eylem gerekmeyebilir 

20<R<70  Olası Risk‐ Eylem Planına alınmalıdır 

70<R<200  Önemli Risk‐Dikkatle İzlenmeli 

200<R<400  Yüksek Risk‐ Kısa vadeli eylem planına alınmalı 

R>400  Çok Yüksek Risk‐ Derhal Tedbir alınmalı 

Tablo 4: Fine-Kinney Risk Skalası [18]. 

Tablo 5: Olasılık parametresi için bulanık ölçek 
Olasılık  Fine‐Kinney 

Değeri 
Bulanık Fine‐
Kinney Üçgen 

Üyelik Fonksiyonu 
Aralıkları 

***Yüksek Kuvvetli İhƟmal  10  (6, 10, 10) 
Kuvvetli İhƟmal  6  (3, 6,10) 
Seyrek Ancak Muhtemel  3  (1, 3, 6) 
***Oldukça Düşük İhƟmal  1  (0.5, 1, 3) 
Zayıf İhƟmal  0.5  (0.2, 0.5, 1) 
PraƟk Olarak İmkansız  0.2  (0.1, 0.2, 0.5) 
*** Neredeyse İmkansız  0.1  (0, 0.1, 0.2) 

Tablo 6: Frekans parametresi için bulanık ölçek  

Frequency  Fine‐Kinney 
Değeri 

Bulanık Fine‐
Kinney Üçgen 

Üyelik 
Fonksiyonu 

Aralıkları 

***Sürekli ( Saatlik)  10  (6, 10, 10) 
Sıklıkla (Günlük)  6  (3, 6, 10) 
Ara Sıra (HaŌalık)  3  (2, 3, 6) 
Nadir (Aylık)  2  (1, 2, 3) 
***Seyrek (Yıllık)  1  (0.5, 1, 2) 
Oldukça Seyrek (Yılda belki 1)  0.5  (0, 0.5, 1) 

Tablo 7: Şiddet parametresi için bulanık ölçek 
 Şiddet  Fine‐

Kinney 
Değeri 

Bulanık Fine‐
Kinney Üçgen 

Üyelik 
Fonksiyonu 

Aralıkları 

***Facia (>10^7$ zarar)‐birden fazla 
ölümlü kaza(sel/yangın/deprem/hortum)  100  (40, 100, 100) 

Felaket (>10^6$ zarar)‐ öldürücü 
kaza  40  (15, 40, 100) 

Çok ciddi ( >10^5$ zarar)‐yaralanma/
iş kaybı  15  (7, 15, 40) 

Ciddi (>10^4$ zarar)/ yaralanma/ dış 
ilk yardım  7  (3, 7, 15) 

Önemli (>10^3$ zarar)‐ dahili ilk 
yardım/yaralanma  3  (1, 3, 7) 

*** Fark Edilebilir (>10^2$ zarar) 
ucuz atlatma/kesik/ çizik 

1  (0, 1, 3) 
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Olasılık, frekans ve şiddet girdileri ve Risk Skoru çıktı-
sına ait üçgen üyelik fonksiyonlarına ait bulanık diyagram-
ları sırasıyla Şekil 2, Şekil 3, Şekil 4 ve Şekil 5’de verilmiş-
tir.  

 
Şekil 2: Olasılık parametresi bulanık diyagramı 

 
Şekil 3: Frekans parametresi bulanık diyagramı 

 
Şekil 4: Şiddet parametresi bulanık diyagramı 

 
Şekil 5: Risk Skoru bulanık diyagramı 

 

IV. UYGULAMA ÇALIŞMASI 

Çalışmanın bu aşamasında inşaat sektöründe hizmet 
veren orta ölçekli bir firmanın yapımını üstlendiği bir yapı 
merkezi inşaatında karşılaşılan ve elde edilen riskler uygula-
ma örneği olarak belirlenmiştir.  

Yapı merkezi inşaatında uygulanan risk analizi için ilk 
adımda tehlikeler uzmanlarla birlikte saptanarak klasik 
Fine - Kinney yöntemi ile tehlikelerin risk puanları ve bu 
puanların karşılık geldiği risk seviyeleri belirlenmiştir. Da-
ha sonra aynı uygulama çalışması geliştirilen bulanık Fine - 
Kinney yöntemi ile tekrar hesaplanmış ve sonuçlar karşılaş-
tırılmıştır. 

A. Fine - Kinney Risk Analiz Uygulaması 

 Tablo 9’da yapılan risk analizi sonucunda belirle-
nen tehlikeler, tehlikelerin ait olduğu süreçler, her bir tehli-
ke için Fine - Kinney parametre (olasılık, frekans ve şiddet) 
değerleri, risk skorları, risk skoru seviyeleri ve risk skoru 
seviyelerinin açıklamaları verilmiştir. Belirlenen uygulama 
çalışmasında 8 ayrı sürece bağlı 10 tehlike tespit edilmiştir. 
Her bir tehlikeye uzmanlar ile birlikte ayrıntılı ve dikkatli 
bir şekilde olasılık, frekans ve şiddet değerleri verilmiş ve 
risk skorları hesaplanmıştır. 

Tablo 9’da görüldüğü gibi risk analizi sonucunda; 

 1. ve 9. tehlikelerin sırasıyla 45 ve 21 puanları ile 
(20<RS<70) 2. Risk seviyesinde olduğu ve bu tehlikele-
rin olası riskler olduğu ve eylem planına alınmaları 
gerektiği, 

 2., 6., 8. ve 10. tehlikelerin sırasıyla 120, 90, 135 ve 
135puanları ile (70<RS<200) 3. Risk seviyesinde oldu-
ğu ve bu tehlikelerin önemli riskler olup dikkatle izlen-
mesi gerektiği, 

 3., 4., 5. ve 7. tehlikelerin sırasıyla 360, 270, 360 ve 
360 puanları ile (200<RS<400) 4. Risk seviyesinde 
olduğu ve bu tehlikelerin yüksek riskli olduğu dolayı-
sıyla kısa vadeli eylem planına alınmaları, 

Yapılan risk analizi sonucuna göre 3., 4., 5. ve 7. nu-
maralı tehlikelere öncelik verilerek mümkünse ortadan 

Tablo 8: Risk Skoru için bulanık ölçek 

  

Risk Skoru  Risk durumu  Bulanık Fine‐
Kinney Üçgen 
Üyelik 
Fonksiyonu 
Aralıkları 

R<20 
Kabul Edilebilir –Acil Eylem 
gerekmeyebilir 

(0, 20, 70) 

20<R<70 
Olası Risk‐ Eylem Planına 
alınmalıdır 

(20, 70, 200) 

70<R<200  Önemli Risk‐Dikkatle İzlenmeli  (70, 200, 300) 

200<R<400 
Yüksek Risk‐ Kısa vadeli eylem 
planına alınmalı 

(200, 300, 400) 

R>400 
Çok Yüksek Risk‐ Derhal Tedbir 
alınmalı 

(300, 400, 400) 
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kaldırılması eğer değilse tehlikelerin Risk Skoru değerleri-
nin azaltılması için önlemler alınması gerektiği sonucu 
ortaya çıkarılmıştır. Yüksek Risk sınıfında yer alan bu tehli-
keler, kısa vadeli eylem planlarına alınarak, öncelik veril-
melidirler. 2., 6., 8. ve 10 numaralı tehlikelerin ise bir alt 
sınıftaki risk seviyesinde olduğu görülmektedir. Bu tehlike-
ler “Önemli Risk” sınıfında yer almış ve dikkatle izlenmek 
üzere “Yüksek Risk” grubunda yer alan tehlikeler için alı-
nacak önlemlerden sonra dikkate alınmalıdır.  

Tehlikelerin Risk Skoru değeri belirlenirken olasılık, 
frekans ve şiddet parametrelerine verilen puanlar risk anali-
zini yapan uzman görüşüne göre farklılık gösterebilmekte-
dir. Örneğin 10 numaralı tehlike; Tablo 9’da yapılan risk 
analizi sonucunda P, F ve Ş parametrelerinden sırasıyla 
aldığı 3, 3 ve 15 puanlarının çarpımından elde ettiği 135 
skoru ile önemli risk sınıfında yer almaktadır. Fakat uzma-
nın kararsız kalması veya başka bir uzman tarafından anali-
zin yapılması durumunda sadece bir parametreye farklı bir 
değer vermesi bile RS değerini ve risk sınıfını değiştirebil-
mektedir. Örneğin P parametresinde 3 puan yerine deneyi-
me bağlı veya kararsızlık sonucunda 1 puan verilmesi duru-
munda (1*3*15) 45 puan ile risk sınıfı bir sınıf alta düşe-
cektir. Bu durum ilgili tehlike için alınması gereken tedbir-
lerde azalmaya yol açıp bir an önce önlenmesi gereken bir 
tehlikenin göz ardı edilmesine sebep olabilir. Ya da 7 nu-

maralı tehlike için verilen P, F ve Ş parametre puanlarında-
ki birer birim artış 3, 3, 40 çarpanları yerine 3, 6, 40 çar-
panlarının kullanılması, ilgili tehlikeyi 1 sınıf atlatıp “Çok 
Yüksek Risk” sınıfına geçirecektir. Böylesi bir tehlikeden 
doğan riskin bir an önce aksiyon planına dâhil edilmesi, 
zaman ve verimlilik açısından problemlere yol açabilecek-
tir. Bu sebeple uzman görüşlerindeki farklılığı azaltarak 
parametrelerdeki hassasiyeti arttırmak ve belirsizliklerin 
ortadan kaldırılması amacıyla Fine - Kinney risk analizinde 
yer alan parametreler bulanıklaştırılarak kuralları oluşturul-
muş ve Tablo 9’da bulunan tehlikeler Bulanık Fine - Kin-
ney ile tekrar değerlendirilmiştir.  

B. Fuzzy Fine - Kinney Risk Analiz Uygulaması 

Tablo 9’da bulunan tehlikeler Bulanık Fine - Kinney 
ölçekleri ile değerlendirilirken olasılık parametresinde Tab-
lo 5; frekans parametresinde Tablo 6 ve şiddet parametre-
sinde Tablo 7’de bulunan üçgen üyelik fonksiyonları dik-
kate alınmıştır. Tehlikelerin Bulanık Fine - Kinney risk 
analiz sonuçları Tablo 10’da verilmiştir. 

Bulanık Fine - Kinney Risk Analiz sonuçlarına göre 10 
adet tehlike için risk skorları ilgili üçgensel üyelik fonksi-
yonları dikkate alınarak hesaplanmış ve risk skoru açıkla-
maları güncellenmiştir. Buna göre 1 ve 9 no’ lu tehlikeler 
“Olası Risk” seviyesinden “ Önemli Risk” seviyesine geçe-

Tablo 9: Fine - Kinney Risk Analizi 

Sıra  Tehlike  O  F  Ş  RS 
RS 

Seviyesi 
Risk Skoru Açıklaması 

1 
Yumuşak zeminden dolayı iş makinala‐
rının batması/devrilmesi 

1  3  15  45  2  Olası Risk‐ Eylem Planına alınmalıdır 

2 
Eğimli bölgelerde damper kaldırılması‐
na bağlı kamyon devrilmesi 

1  3  40  120  3  Önemli Risk‐Dikkatle İzlenmeli 

3  Kamyonlarda fren patlaması  3  3  40  360  4 
Yüksek Risk‐ Kısa vadeli eylem planına 
alınmalı 

4 
Vinçle taşınan malzemelerin vinçten 
düşmesi 

3  6  15  270  4 
Yüksek Risk‐ Kısa vadeli eylem planına 
alınmalı 

5 
Vinçle taşınan malzemelerin salınım 
sonucu operatöre çarpması 

3  3  40  360  4 
Yüksek Risk‐ Kısa vadeli eylem planına 
alınmalı 

6 
Hasarlı/ekli kablo kullanımına bağlı 
kazalar 

3  2  15  90  3  Önemli Risk‐Dikkatle İzlenmeli 

7 
Beton araçlarının (pompa ve mikserler) 
hız yapması 

3  3  40  360  4 
Yüksek Risk‐ Kısa vadeli eylem planına 
alınmalı 

8 
İş makinaları ve/veya kamyonlarına 
yeterli mesafede durulmaması 

3  3  15  135  3  Önemli Risk‐Dikkatle İzlenmeli 

9 
Boya işlerinde kullanılan kimyasal 
maddeler 

1  3  7  21  2  Olası Risk‐ Eylem Planına alınmalıdır 

10 
Elektrik kaynağına topraklama yapıl‐
maması 

3  3  15  135  3  Önemli Risk‐Dikkatle İzlenmeli 

*P: Olasılık    F: Frekans    Ş:Şiddet    RS: Risk Skoru 
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Sıra  Tehlike 
Bulanık Risk 

Skoru 
Risk Skoru Açıklaması 

1 
Yumuşak  zeminden  dolayı  iş  makinalarının  batması/
devrilmesi 

96,7  Önemli Risk‐Dikkatle İzlenmeli 

2 
Eğimli bölgelerde damper kaldırılmasına bağlı kamyon dev‐
rilmesi 

300 
Yüksek Risk‐ Kısa vadeli eylem planına 

alınmalı 

3  Kamyonlarda fren patlaması  368 
Yüksek Risk‐ Kısa vadeli eylem planına 

alınmalı 

4  Vinçle taşınan malzemelerin vinçten düşmesi  300 
Yüksek Risk‐ Kısa vadeli eylem planına 

alınmalı 

5 
Vinçle taşınan malzemelerin salınım sonucu operatöre çarp‐
ması 

368 
Yüksek Risk‐ Kısa vadeli eylem planına 

alınmalı 

6  Hasarlı/ekli kablo kullanımına bağlı kazalar  190  Önemli Risk‐Dikkatle İzlenmeli 

7  Beton araçlarının (pompa ve mikserler) hız yapması  368 
Yüksek Risk‐ Kısa vadeli eylem planına 

alınmalı 

8 
İş makinaları  ve/veya kamyonlarına  yeterli mesafede durul‐
maması 

300 
Yüksek Risk‐ Kısa vadeli eylem planına 

alınmalı 

9  Boya işlerinde kullanılan kimyasal maddeler  96,7  Önemli Risk‐Dikkatle İzlenmeli 

10  Elektrik kaynağına topraklama yapılmaması  300 
Yüksek Risk‐ Kısa vadeli eylem planına 

alınmalı 

Tablo 10: Bulanık Fine - Kinney Risk Analiz Sonuçları 

Tablo 11: Karşılaştırmalı Eylem Planı Tablosu 

Sıra  Tehlike  KYRS 
Risk Skoru Açıkla‐

ması 
BYRS  Risk Skoru Açıklaması 

1 
Yumuşak  zeminden  dolayı  iş  makinalarının 
batması/devrilmesi 

45 
Olası Risk‐ Eylem 
Planına alınmalıdır 

96,7 
Önemli Risk‐Dikkatle 
İzlenmeli 

2 
Eğimli bölgelerde damper kaldırılmasına bağlı 
kamyon devrilmesi 

120 
Önemli Risk‐
Dikkatle İzlenmeli 

300 
Yüksek Risk‐ Kısa vadeli 
eylem planına alınmalı 

3  Kamyonlarda fren patlaması  360 
Yüksek Risk‐ Kısa 
vadeli eylem planına 
alınmalı 

368 
Yüksek Risk‐ Kısa vadeli 
eylem planına alınmalı 

4  Vinçle taşınan malzemelerin vinçten düşmesi  270 
Yüksek Risk‐ Kısa 
vadeli eylem planına 
alınmalı 

300 
Yüksek Risk‐ Kısa vadeli 
eylem planına alınmalı 

5 
Vinçle  taşınan  malzemelerin  salınım  sonucu 
operatöre çarpması 

360 
Yüksek Risk‐ Kısa 
vadeli eylem planına 
alınmalı 

368 
Yüksek Risk‐ Kısa vadeli 
eylem planına alınmalı 

6  Hasarlı/ekli kablo kullanımına bağlı kazalar  90 
Önemli Risk‐Dikkatle 
İzlenmeli 

190 
Önemli Risk‐Dikkatle 
İzlenmeli 

7 
Beton  araçlarının  (pompa  ve  mikserler)  hız 
yapması 

360 
Yüksek Risk‐ Kısa 
vadeli eylem planına 
alınmalı 

368 
Yüksek Risk‐ Kısa vadeli 
eylem planına alınmalı 

8 
İş  makinaları  ve/veya  kamyonlarına  yeterli 
mesafede durulmaması 

135 
Önemli Risk‐
Dikkatle İzlenmeli 

300 
Yüksek Risk‐ Kısa vadeli 
eylem planına alınmalı 

9  Boya işlerinde kullanılan kimyasal maddeler  21 
Olası Risk‐ Eylem 
Planına alınmalıdır 

96,7 
Önemli Risk‐Dikkatle 
İzlenmeli 

10  Elektrik kaynağına topraklama yapılmaması  135 
Önemli Risk‐
Dikkatle İzlenmeli 

300 
Yüksek Risk‐ Kısa vadeli 
eylem planına alınmalı 

* KYRS: Klasik Yöntem Risk Skoru  *BYRS: Bulanık Yöntem Risk Skoru 



Murat OTURAKÇI, Cansu DAĞSUYU 

24 

rek 1 sınıf atlamıştır. Bu tehlikelerin eylem planı içerisine 
dikkatle izlenmesi gerektiği sonucuna varılarak hassasiyetle-
ri arttırılmıştır. 2, 8 ve 10 no’lu tehlikeler ise “Önemli” 
seviyesinden “ “Yüksek Risk” seviyesine yükselerek kısa 
vadeli eylem planlarında yer alması gerektiği sonucuna 
varılmıştır. Bu tehlikelerden doğan risklerin hassasiyeti 
arttırılmış olup, önem kazandırılmıştır. Böylece eylem 
planlarına daha üst sıralardan yerleşmeleri gerektiği sonu-
cuna varılmıştır. Bu sayede, eylem planına geç alınma ve 
tehlikenin önceliklendirilmemesinden doğan hatalar sebe-
biyle gözden kaçırma gibi sorunların önüne geçilmiştir. 3, 
4, 5, 6 ve 7 numaralı tehlikelerden doğan risklerin puanla-
rındaki artışlar eylem planlarında alınması gereken aksiyon-
larda değişiklik yaratmamaktadır. Klasik ve Bulanık Fine - 
Kinney Yöntemleri için hazırlanan “ Karşılaştırmalı Eylem 
Planı” Tablo 11’de sunulmuştur.  

 

VI. SONUÇ 

İş Sağlığı ve Güvenliği çerçevesinde işletmelerde ger-
çekleştirilen risk değerlendirme yöntemlerinin kullanımları 
günümüzde sektörden sektöre farklılık göstermektedir. 
4857 sayılı İş Kanunu ve sonrasında 6331 sayılı iş sağlığı ve 
güvenliği kanunu ile ölçeği ne olursa olsun risk değerlen-
dirme yapma zorunluluğu getirilen işletmeler, daha güveni-
lir ve doğru sonuçları uygulayabilmek ve elde etmek ama-
cıyla uygun yöntemleri bulmaya çalışmaktadırlar. Yöntem-
lerin sonuçları arasında ortaya çıkan farklılıklar; uzmanla-
rın yöntemleri uygularken yetersiz kaldığı veya tereddüte 
düştüğü karar noktalarında gerçekleştirilen risk analizlerin-
de, tehlikelerin hatalı önceliklendirilmesi ve ilgili tehlikele-
rin yanlış sınıflandırması sonuçları ortaya çıkmaktadır.   

Bu çalışmada Klasik Fine - Kinney yöntemi temelinden 
yola çıkarak bulanık mantık çerçevesinde yeni bir yaklaşım 
geliştirilmiş ve inşaat sektöründe hizmet veren orta ölçekli 
bir firmanın yapımını üstlendiği bir yapı merkezi inşaatın-
da yeni oluşturulan yaklaşım uygulanarak sonuçlar karşılaş-
tırılmıştır. Çalışmada temel olarak klasik metottaki olasılık, 
frekans ve şiddet ve risk skoru tablolarındaki bütün değer-
ler için üçgen üyelik fonksiyonuna bağlı yeni değerler oluş-
turulmuştur. Uygulama çalışması ile birlikte bulanık risk 
skorları tekrar hesaplanmış ve incelenen 10 adet tehlike 
için risk sınıfları yeniden değerlendirilmiştir. Her iki yön-
tem karşılaştırıldığında 5 adet tehlikenin sınıflarının değiş-
tiği ve sonuç olarak bu tehlikelerin risk skorlarına göre 
hassasiyetlerinin ve önem derecelerinin yükseldiği tespit 
edilmiştir. Bulanık Fine - Kinney Yöntemi sayesinde uz-
man görüşlerindeki farklılığı azaltarak parametrelerdeki 
hassasiyetler arttırılmış ve belirsizliklerin ortadan kaldırıl-
mıştır.  

Uygulama sonuçları, klasik yöntemin bazı noktalarda 

yetersiz kaldığını ve yeni oluşturulan yöntemlerin tehlike-
lerden doğan risk puanlarına hassasiyet kazandırdığını işa-
ret etmektedir. 
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Deri Finisaj Prosesindeki İş Sağlığı ve Güvenliği  

Açısından Tehlikeler ve Önlemleri 
 

In Leather Finishing Process Hazards and PrecauƟons from  

the Point of OccupaƟonal Health and Safety  

 

 

Safiye Meriç AÇIKEL  

ÖZET	

“Bitim	işlemleri”	anlamını	gelen	ϐinisaj;	tabaklanmış,	yağlanmış,	boyanmış,	kurutulmuş	deride	kullanım	amaçla-
rına	 göre	 özelliklerini	 iyileştirmek	 ve	müşterinin	 talep	 ettiği	 görünümü	 kazandırmak	 için	 yapılan	 işlemlerin	
tamamına	denilmektedir.	Deri	üretiminin	ϐinisaj	işleminde	iş	sağlığı	ve	güvenliği	konusunda	bir	çok	riskler	bu-
lunmaktadır.	Bu	risklerin	en	başında	ϐinisaj	prosesindeki	kimyasalların	uçucu	ve	yanıcı	olması	sebebiyle	çalışan	
sağlığını	ve	güvenliğini	tehdit	etmektedir.	Ayrıca	bu	sebeple	çalışmada	ϐinisaj	işlemindeki	olası	iş	sağlığı	ve	gü-
venliği,	riskleri	ve	önlemleri	konusunda	bilgi	verilmiştir.	

Anahtar	Kelimeler:	Deri,	Finisaj,	Iǚş	Sağlığı	ve	Güvenliği,	Riskler,	Oǆ nlemler	

	

ABSTRACT	

Finishing	means	 “Finish	operations”,	 include	whole	process	which	 is	 to	 obtain	 customer	 recommend	 and	 to	
treat	the	properties	of	tanned,	oiled,	dyed	and	dried	leathers	according	to	intend	use.	In	ϐinishing	process,	it	can	
be	only	surface	dyeing,	combination	surface	dyeing	and	embossing,	or	only	dyeing	by	printing	techniques.	 In	
leather	 ϐinishing	 process	 has	 been	 found	 lots	 of	 risks	 about	 occupational	 health	 and	 safety.	 At	 the	 outset	 of	
these	 risks,	 ϐinishing	 chemicals	 threaten	worker	health	 and	 safety	due	 to	 be	 volatile	 and	burning.	 So	 in	 this	
work	is	given	the	information	about	occupational	health	and	safety	risks	and	precautions.	

Keywords:	Leather,	Finishing,	Occupational	Health	and	Safety,	Risks,	Precautions	
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I. GİRİŞ 

Çok eski çağlardan beri kullanılan deri; hayvanın atık 
ürününün bozulmaz forma dönüştürülmesi sebebiyle kıy-
metli bir zanaattır. Günümüz deri işlentisi, ayakkabı, giysi-
lik, döşemelik, kürklük, saraciye gibi çeşitli kolların tedarik 
ihtiyacını karşılamak için tabakhanelerde yapılmaktadır. 
Bu işlenti, uzun prosesler silsilesi, mekanik etki, suyun ve 
çok çeşitli kimyasalların etkileri ile gerçekleştirilmektedir. 
Prosesler genel olarak; ıslatma yumuşatma, kıl giderme 
kireçlik, etleme, kireç giderme, sama, yağ giderme, pikle, 
tabaklama, bazifikasyon, istifleme, sıkma, traş, nötralizas-
yon, boyama, yağlama, retanaj, açkı-sıkma, kurutma, tavla-
ma, mekanik işlemler, kuru dolap, finisaj, ütü, desi olarak 
sıralanmaktadır (Toptaş, 1993). Finisaj işlemi deri işlem 
basamaklarında deriye nihai görünümü ve özellikleri ka-
zandırmak amacıyla yapılan son işlem basamağıdır. Bu 
sebeple kelime anlamı olarak bitirme veya bitim işlemleri 
olarakta tanımlanmaktadır. Finisaj işleminde binder olarak 
bilinen farklı yüzdeliklerde polimer emülsiyonları kullanıl-
maktadır. Genellikle poliakrilik ve poliüretanlar tercih 
edilir iken binderler bağlanma özelliği olmayan pigment 
boyarmaddelerinin derinin yüzeyinde kimyasal olarak bağ-
lanmasını sağlamaktadırlar. Finisaj işleminde ek olarak 
wakslar, hidrolaklar, tuşeler, penetratörler, filler (dolgu 
kimyasalı) gibi farklı amaçla kullanılan bir çok kimyasal 
bulunmaktadır. Bu kimyasallar deriye sprey olarak veya 
yoğun karışımlar olarak tatbik edilmektedir. Aplikasyonlar 
birden fazla katlarda el pistolesi, otomatik pistole makine-
leri, roll-coat makineleri ile gerçekleştirilmektedir ve katla-
rın bağlayıcılığını sağlamak için aralarda ve son olarak yük-
sek sıcaklık ve basınç ile pres etkisi veren ütü pres veya 
rotopres makinelerinden yararlanılmaktadır. Ek olarak 
finisaj işleminden önce veya uygulama aralarında;  gergi, 
zımpara, toz alma, pat pat (yumuşatma) gibi farklı meka-
nik işlemlerde yapılabilmektedir. Son yıllarda deri finisajı; 
gerek deri kalitesinin düşmesi gerekse deri ürünlerin ayak-
kabılık, döşemelik gibi ürünlerde daha çok tercih edilmesi 
sebebiyle; yoğun finisaj kimyasallarının kullanıldığı örtücü 
finisajlara veya yoğun solventlerin kullanıldığı rugan üreti-
mine kaymıştır (Dikmelik, 2013). Söz konusu bildiride 
deri üretiminin finisaj prosesinde karşılaşılabilecek iş sağlığı 
ve güvenliği riskleri ve bu risklerin önlenmesi konusunda 
olası önlemler hakkında bilgi verilmiştir. 

II. DERİ FİNİSAJ PROSESİ 

Deri finisajı; deri işlentisinin son aşaması olup “Bitim 
İşlemleri” olarak adlandırılır. Derinin bir anlamda makyaj 
işlemidir. Finisaj görmemiş bir deri tam olarak mamul hale 
gelmemiştir. Finisaj işleminde boyarmaddeler olan pig-
mentler, polimer emülsiyonları veya protein içerikli binder-
ler, vakslar, vb. birçok kimyasal deri yüzeyinde film oluştu-

rarak son rengi, görünüme ve haslığa ulaştırılmaktadır. 
Yüzeyi bozuk olan derilerde hataları kapatmak için yoğun 
finisaj karışımları ile roll-coat makineleri tercih edilir iken 
napa gibi derinin doğal cilt görünümünü kaybetmek iste-
meyen finisajlar; pistole makinelerinde spreylenerek ince 
katlarla atılmaktadır. Finisaj işlemi esnasında katların birbi-
rine yapışması için sıcaklık ve basıncın etkisi ile ütü pres, 
roto pres makinesinden yararlanılmaktadır. Finisaj işlemi 
öncesinde derinin finisaja uygun hale getirilmesi için; zım-
para, toz alma, gergi kurutma, vakum kurutma, tavlama, 
pat pat gibi çeşitli makinelerden yararlanılmaktadır. Her 
bir makinenin çalışma prensibi farklıdır (Dikmelik, 2013; 
MEGEP, 2009a). 

III. DERİ ENDÜSTRİSİNDE  
İŞ SAĞLIĞI VE GÜVENLİĞİ 

Deri üretimi; 29.03.2013 tarih ve 28602 sayılı Resmi 
Gazete'de yayımlanan “İş Sağlığı ve Güvenliğine İlişkin 
İşyeri Tehlike Sınıfları” isimli tebliğinde belirtilen ‘Deri ve 
kürklü deri imalatı (kürkün ve derinin tabaklanması, sepi-
lenmesi, boyanması, cilalanması ve işlenmesi)’ iş kolu çok 
tehlikeli sınıfta yer almaktadır. Özellikle kullanılan kimya-
salların zehirli ve patlayıcı özellikte olması insan sağlığı 
açısından çok önem arz etmektedir. Derinin bir diğer dalı 
olan ayakkabı imalatı bu grubun içine dahil edilmiş ancak 
tehlikeli sınıfta yer almaktadır (Tablo 1). Genel olarak bu 
endüstri dalındaki işletmeler incelendiğinde iş sağlığı ve 
güvenliği açısından çok fazla risk faktörü bulunmaktadır. 
Deri üretiminin diğer işlemlerinde dermatit, kanser, bron-
şit, lekeler, alerjik reaksiyonlar gibi meslek hastalıkları oluş-
turabilecek krom ağır metali, formik, sülfürik gibi çeşitli 
asitler, sodyum sülfür, kireç, boyarmaddeler gibi çok fazla 
kimyasal mevcuttur (Bufalo et al., 2017; Jumaid, 2016). 
Deri finisaj prosesinde ise işçi sağlığı açısından hem finisaj 
kimyasallarının uçucu özellikte olması hem de finisaj karı-
şımlarının basınçla spreylenerek havaya karışabilmesi sebe-
biyle çalışanlarda solunum ile ilgili meslek hastalıkları olu-
şabilmektedir. Öte yandan bu kimyasallardan bazılarının 
patlayıcı ve kolay yanabilen ürünler olması sebebiyle de 
yangın riskleri ile karşılaşılabilmektedir. Bir diğer husus ise 
deri üretiminin diğer bölümlerindeki makineler gibi finisaj 
bölümündeki makineler iş güvenliği açısından birçok tehli-
ke içermektedir. Bu makineleri kullanan kişilerin mesleki 
yeterlilik belgelerini almış olmaları gerekmektedir (ÇSGB, 
2013a; Çavdar, 2014). 

Deri ve Deri ile ilgili ürünleri imalatında 2008-2015 
yılları arasında Türkiye’de meydana gelmiş iş kazaları ince-
lendiğinde; iş kazaları sayısı 171 den 448’e yükseldiği, ülke 
genelindeki toplam iş kazalarına oranına göre her sene %
0.2 olarak sabit kaldığı, ölümlü iş kazalarının 2008 yılında 
0 iken son yıllarda arttığı ve benzer şekilde iş kazalarından 
kaybedilen günlerinde doğru orantılı olarak artış gösterdiği 
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gözlenmiştir (Tablo 2). Tüm veriler incelediğinde özellikle 
2012 yılından sonra toplam iş kazalarının sayısının hemen 
hemen iki katına çıktığı elde edilen veriler arasında görül-
müştür (SGK, 2015). Bu artış; 30 Haziran 2012 tarihli 
resmi gazetede yayınlanan 6331 nolu 28339 sayılı “İş Sağlı-
ğı ve Güvenliği Kanunu” ile ilişkilendirilmiştir. Yasaya göre 
iş kazalarının üç iş günü içerisinde zorunlu olarak bildiril-
mesi ibaresi kayıtlı iş kazalarının sayısını arttırmıştır 
(ÇSGB, 2012). Emek yoğun ve ağır sanayi grubunda yer 
alan deri işleme endüstrisi iş sağlığı ve güvenliği açısından 
çok tehlikeli sınıfta yer alması sebebiyle bu oranların gere-
ken önlemlerin alınmaması durumunda artabileceği kaçı-
nılmazdır.  

A. Deri Finisajındaki İş Sağlığı ve Güvenliği Riskleri 

1. Gürültü 

Fiziksel risk faktörlerinden biri olan gürültü faktörü 
birçok sektörde karşımıza çıktığı gibi deri finisaj prosesinde 
de karşımıza çıkmaktadır. pat pat makinesi, roll-coat maki-
nesi (yoğun finisaj makinesi), kompresör, gergi makinesi, 
otomatik veya el pistolesi gibi hemen hemen finisaj maki-
nelerinin tamamı insan sağlığı açısından sorun oluşturabi-
lecek gürültüye sahiptir. Öncelikle bu makinelerin bulun-
duğu ortamdaki gürültü oranlarının tespit edilebilmesi için 

genel gürültü ölçümü yapılmalıdır. Ayrıca makinelerde 
çalışanların maruz kaldıkları gürültünün de ölçülmesi için 
kişisel maruziyet gürültü ölçümlerinin de yapılması gerek-
mektedir. Bu ortamda çalışanlarda işitme kayıpları meyda-
na gelebilmektedir. Kulak çınlaması, baş dönmesi, sinirlilik 
gibi sağlık problemleri ile karşılaşılır iken işitme kaybından 
dolayıda da üretim esnasında iş kazalarında artışlar meyda-
na gelebilir. Daha da ileriki boyutlarda total işitme kaybı 
olarak meslek hastalığına dönüşebilmektedir (Çavdar, 
2014; Ulucan ve Zeyreki, 2012; ÇŞGB-İSGGM, 2011). 

2. Termal Konfor Şartları 

Deri üretiminde hemen hemen bütün proseslerinde 
ortamın sıcaklığı ve nemi konusunda işçi sağlığı açısından 
sıkıntılar oluşturabilecek durumlar olabilir. Benzer şekilde 
deri finisajında; derilerin kurutulması ve belli oranlarda 
bağıl nem kazandırılmasının hedeflendiği vakum kurutma, 
gergi kurutma, tav dolabı, ütü pres, roto pres gibi makine-
lerin başında çalışanlar tüm gün sıcak ve nemli bir ortamda 
çalışmaktadırlar. Fabrikanın içinde bu makinelerin olduğu 
yerler eğerki kapalı ve havadar olmayan bir alanda ise özel-
likle yaz aylarında çalışanların konforlu bir şekilde çalışması 
zorlaşmaktadır (Ulucan ve Zeyreki, 2012; ÇSGB-İTKB, 
2006). 

Tablo 1: Deri İmalatının İş Yeri Tehlike Sınıfları Listesi 
NACE Kod  NACE Rev.2_Alƨlı Tanım  Tehlike Sınıķ 

15  Deri ve ilgili ürünlerin imalaƨ    

15.1 
Derinin  tabaklanması  ve  işlenmesi;  bavul,  el  çantası,  saraçlık  ve  koşum  takımı  imalaƨ;  kürkün  işlenmesi  ve 
boyanması 

  

15.11  Derinin tabaklanması ve işlenmesi; kürkün işlenmesi ve boyanması    

15.11.10  Deri ve kürklü deri imalaƨ (kürkün ve derinin tabaklanması, sepilenmesi, boyanması, cilalanması ve işlenmesi)  Çok Tehlikeli 

15.11.11 
Kürklü  derinin  ve  postların  kazınarak  temizlenmesi,  kırkılması,  tüylerinin  yolunması  ve  ağarƨlması  (postlu 
derilerin terbiyesi dahil) 

Çok Tehlikeli 

15.11.13  Deri ve kösele esaslı terkip ile elde edilen levha, yaprak, şerit deri ve kösele imalaƨ  Çok Tehlikeli 

15.12  Bavul, el çantası ve benzerleri ile saraçlık ve koşum takımı imalaƨ (deri giyim eşyası hariç)    

15.12.07 
Deri, kösele, karma deri ve diğer malzemelerden bavul, el çantası, cüzdan, okul çantası, evrak çantası, deriden 
sigaralık, deri ayakkabı bağı, kişisel bakım, dikiş, vb. amaçlı seyahat seƟ, vb. ürünlerin imalaƨ 

Tehlikeli 

15.12.08 
Deriden veya diğer malzemelerden saraçlık ve koşum takımı imalaƨ (kamçı, semer, eyer, tasma kayışı, heybe, 
vb.) 

Tehlikeli 

15.12.09  Deri saat kayışı imalaƨ  Tehlikeli 

15.12.10  PlasƟk veya kauçuk saat kayışı imalaƨ  Tehlikeli 

15.12.11  Kumaş ve diğer malzemelerden saat kayışı imalaƨ (metal olanlar hariç)  Az Tehlikeli 

15.12.12  Tabii/terkip yoluyla elde edilen deri ve köseleden taşıma ve konveyör bantları imalaƨ  Tehlikeli 

15.2  Ayakkabı, bot, terlik vb. imalaƨ    

15.20  Ayakkabı, bot, terlik vb. imalaƨ    

15.20.15 
Deriden ayakkabı, mes, bot, çizme, postal, terlik, vb. imalaƨ (tamamıyla teksƟlden olanlar ile ortopedik ayak-
kabı ve kayak ayakkabısı hariç) 

Tehlikeli 

15.20.17 
PlasƟk veya kauçuktan ayakkabı, bot, çizme, postal, terlik, vb. imalaƨ (tamamıyla teksƟlden olanlar ile ortope-
dik ayakkabı ve kayak ayakkabısı hariç) 

Tehlikeli 

15.20.18 
TeksƟlden ve diğer malzemelerden ayakkabı, mes, bot, çizme, postal, terlik, vb. imalaƨ (deri ve plasƟk olanlar 
ile tamamıyla teksƟlden olanlar, ortopedik ayakkabı ve kayak ayakkabısı hariç) 

Tehlikeli 

15.20.19 
Ayakkabıların deri kısımlarının ve ayakkabı parçalarının (kauçuk, plasƟk ve ahşap parçalar hariç)  imalaƨ (üst 
ve alt parçaları, topuklar, vb. imalaƨ ile sayacılık faaliyetleri dahil) 

Tehlikeli 

ÇSGB (2013a), İş Sağlığı ve Güvenliğine İlişkin İşyeri Tehlike Sınıfları Tebliği, Resmi Gazete, 28602. 
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Emek yoğun bir sektör olan deri sektöründe çalışanlar 
tüm gün ayakta ve hareket halindedirler. Deri finisajında 
otomatik pistole makinesine derilerin verilmesi esnasında, 
işçi istifin üzerindeki derileri hızlı bir şekilde soldan sağa/ 
sağdan sola kol hareketi ile makinenin telleri üzerine at-
maktadır. Çalışan tüm gün veya uzun süre bu işlemi tek-
rarlamaktadır. Benzer şekilde ütü pres makinesinin gere-
ğinden yüksekte olması veya uzun boylu kişiler için aşağıda 
olması pres plakalarının arasına eğilerek veya uzanarak 
derileri yerleştirmektedir. El pistolesi makinesinin başında 
ise kişi alışkın olduğu eli kullanarak uzun süre deri yüzeyini 
sprey tabancası ile boyamaktadır. Tav dolabında bulunan 
derileri çıkarmak için çalışan dolabın içine uzanması gerek-
mektedir. Deri üretimi esnasında çalışanlar istiflerdeki deri-
leri kimi zaman bir yer den başka bir yere taşımak için 
kendi güçlerini kullanmakta veya trans paletten yararlan-
maktadır. Bu tip durumlarla karşılaşan çalışanlarda uzun 
süre ayakta durmaları, aynı pozisyon da sürekli çalışmaları, 
eğilme, yük taşıma gibi etkenlerden dolayı genel olarak bel 
kas iskelet sistemleri ile ilgili meslek hastalıkları oluşmakta-
dır (Çavdar, B., 2014; ÇŞGB-İSGGM, 2011). 

3. Makine Kaynaklı Riskler 

Deri finisajında en çok kullanılan makineler; roll-coat, 
pistole, ütü ve roto pres, gergi, vakum kurutma, zımpara-
toz alma ve pat-pat (yumuşatma) yer almaktadır. Roll-coat 
makinesi hatalı derilerin yüzeyini kapatmak için örtücü bir 
finisaj uygulamalarında; baskılı ürünlerde, rugan derinin 
boya katlarında veya pull-up, rustik gibi yoğun yağ, vaks 
karışımlarının uygulanmasında kullanılan makinedir. Bu 
makinede deriler iki silindir arasından geçirilmektedir 
(MEGEP, 2009a). Bu makinede en büyük sıkıntılar genel 
olarak silindirin kenarındaki bıçakların temizlenmesi esna-
sında yaşanmaktadır. Bu silindirlerin ve bıçağın keskin 
kenarının bir sonraki uygulama için işlem bitiminde iyi bir 
şekilde temizlenmesi gerekmektedir. Ancak bıçağın çok 

keskin olması sebebiyle zaman zaman yaralanmalar olabil-
mektedir. Bir diğer durum ise özellikle yoğun yağlı finisaj 
solüsyonlarının işlem bitiminde temizlenmesinin tiner gibi 
solventler ile yapılmasıdır ve temizlenmesi işçi sağlığı için 
tehlike oluşturmaktadır. Ayrıca makine ayarlarının düzgün 
yapılmaması durumunda deriler silindir arasına sıkışabil-
mekte çalışanlar için güvenlik problemleri oluşturabilmek-
tedir.  

Deri finisaj prosesinde en çok kullanılan makinelerden 
bir diğeride pistole makinesidir.  Pistole makinesinde ba-
sınçlı airless (havasız) sprey tabancalarının yüzeye boya 
püskürtmesi ile ince finisaj kat uygulamaları için kullanıl-
maktadır (MEGEP, 2009b). Pistole makineleri otomatik 
olduğu gibi ar-ge amaçlı çalışmalar yapmak için el pistolesi 
şeklinde de olmaktadır. Otomatik pistole makineleri kapalı 
kabinlerde gerçekleştirildiği için işçi sağlığı için bir kademe 
daha uygundur. Ancak el pistolesi kullanan kişiler; yetersiz 
havalandırma sebebiyle havaya saçılan finisaj kimyasallara 
maruz kalmaktadır ve bu problemin solunum ile ilgili mes-
lek hastalıklarına sebebiyet vermesi olasıdır. İşçilerin bu 
kimyasalları solumaması için uygulamaların yapıldığı alan-
lara lokal havalandırmaların kurulması gerekir iken maliyet 
sebebiyle deri fabrikalarında sadece pistole kabini arkasında 
mini fanlar ile havalandırma sağlanmaktadır. 

Derilere çeşitli desenlerde baskılar yapmak, finisaj kat-
larını sıcaklık ve basınç ile deriye yapışmasını sağlayan ve 
deriye mat/parlak son görünümünü vermek için finisajda 
her zaman ütü pres ve roto pres makinelerinden yararlanıl-
maktadır. Bu makinede deri, ütü pres makinesinin arasına 
yerleştirilir ve ardından çalışan presin kollarını aşağıya indi-
rerek plaka deriye basınç ve sıcaklık uygulayarak derinin 
yüzeyini düzleştirmektedir. Son dönemdeki ütü pres maki-
nelerinde genel olarak sensör bulunmaktadır. Ancak eski 
tip makinelerde bu yoktur ve fabrikalar hala ellerinde çalı-
şır durumda olan presleri kullanmaktadır. Bu tip makine-
lerde diğer tarafta çalışan işçi son anda derinin kıvrılan 

Tablo 2: 2008-2015 Yılları arasında Deri ve Deri ile ilgili ürünleri İmalat Sektörü İş Kazaları ve Meslek Hastalıkları İstatistikleri 

   2008  2009  2010  2011  2012  2013  2014  2015 

İş Kazası Sayısı  171  135  124  173  172  441  499  448 

% Dağılım  0.2  0.2  0.2  0.2  0.2  0.2  0.2  0.2 

Ölümlü İş Kazası  1  3  3  4  0  3  8  2 

% Dağılım  0.1  0.3  0.2  0.2  0  0.2  0.5  0.2 

Meslek Hastalığı  2  1  5  0  0  0  1  3 

İş Kazası ve Meslek Hastalığı Sonucu 
Kaybedilen Gün Sayısı 

4406  4343  4401  5562  4822  7188  6069  7559 

İş Kazası ve Meslek Hastalığı Sonucu 
Sürekli İş Görmezlik Sayısı 

6  7  4  5  11  9  4  8 

SGK, (2015), İş Kazaları ve Meslek Hastalıkları İstaƟsƟkleri, 2008-2015 SGK İstaƟsƟk Yıllıkları, www.sgk.gov.tr, erişim tarihi: 23.12.2016. 
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yerlerini düzeltmek istediğinde diğer işçi onu görmeyip 
kolu indirebilir ve işçinin kolu presin arasında kalabilir. Bu 
çok büyük bir tehlike oluşturmaktadır. Roto presin çalışma 
prensibi ise ütü pres den farklı olup deri iki silindirin ara-
sından geçirilerek gerçekleştirilmektedir. Bu işlemde işçiler 
derileri yerleştirir iken dikkatli olması gerekmektedir. Deri-
lerin kenarlarının katlanmaması gerekmektedir. Böyle bir 
durumda genelde acil durum butonu her makine de ol-
maktadır. Ancak işçinin panik anında kolunun veya elinin 
silindirlerin arasına sıkışabilme ihtimali yüksektir. Aynı 
problem roll-coat makinesi içinde geçerli olmaktadır. 

Hem vakum kurutma hem de gergi kurutma derilerin 
hızlı bir şekilde farklı yöntemlerle kurutulmasını sağlayan 
makinelerdir (MEGEP, 2009c; MEGEP, 2009d). Bu ma-
kinelerin başında çalışan işçilerin, derileri seri ve hızlı şekil-
de alıp yenilerini koymalarını gerekmektedir. Gergi işle-
minde deriler, demir mandallar ile gerilerek tutturulur iken 
vakumda böyle bir işlem yoktur. Derilerin düzgün bir şe-
kilde yerleştirilmesi yeterlidir (MEGEP, 2009e). Her iki 
makinede de işçiler sıcak ortamlarda çalışmakta olup deri-
leri yerleştirmek için eğilmeleri gerekmektedir. Ayrıca uzun 
süre çalışmaları sebebiyle demir mandallar ellerinde yaralar 
oluşturmaktadır. 

Pat Pat Makinesi finisaj öncesinde deri liflerinin bant 
içinde bulunan küt bıçakların vibrasyon etkisi ile deri 
liflerinin yumuşatılması için kullanılan bir makinedir 
(MEGEP, 2009e). Bu makine öncesinde olduğu gibi 
finisaj sonunda deri yüzeyindeki desenin mekanik etki ile 
farklı görünüme sahip olması içinde kullanılmaktadır. 
Bu makinenin önünde ve sonunda iki işçi çalışır. Öndeki 
işçi derinin bant arasına katlanma olmadan girmesini 
sağlarken diğer işçi gelen deriyi karşılar ve derileri istifler. 
Bu makinenin başında çalışan işçiler için en büyük risk 
derileri banta verirken bantın içine ellerinin sıkışma ola-
sılığının olmasıdır. İşçi uzun bir süre çok fazla deriyi bu 
makineye verir iken dikkati dağılabilir veya deri bantın 
içine sıkışması durumunda panik ile kurtarmak isterken 
elleri sıkışabilir. Bu tip durumlar için makinelerin üze-
rinde acil durum butonu olmalıdır. Bu butonlar genel 
olarak tüm makinelerde mevcuttur. Ancak tehlike anında 
insan ulaşması zorlaşmakta veya akıl edilmesi güçleşmek-
tedir. Bunu önlemek için bu tip makinelerde vücut sı-
caklığını belli bir mesafede algılayan insan sensörlerinin 
olması gerekmektedir. Genel olarak bu tip ürünler fabri-
kalar için maliyet oluşturması sebebiyle tercih edilme-
mektedir ve çalışanlar için büyük bir risk oluşturmakta-
dır.  Finisaj işlemi öncesi veya sırasında derilerin yüzeyi-
nin zımparalanması ve zımparalandıktan sonra çıkan 
tozların alınması gerekmektedir (MEGEP, 2009f). Bu 
işlem için zımpara-toz alma makinesinden veya polisaj 
makinesinden yararlanılmaktadır.   

4. Kimyasal Kaynaklı Riskler 

Finisaj işleminde kullanılan kimyasallar çok çeşitlidir. 
Genel olarak binder olarak bilinen poli akrilik asit, poli 
üretan, poli bütadien, poli amid emülsiyonları, wakslar, 
yağlar, penetratör amaçlı iso propil alkol, etil glikol, gibi 
çözücüler, pigment pastalar, anilin boyar maddeler, cila 
amaçlı kullanılan su bazlı veya nitro selüloz bazlı ürünler ve 
tiner; kullanılan kimyasalların başında yer almaktadır. Bu 
kimyasalların hemen hemen hepsi insan sağlığı açısından 
tehlike oluşturmaktadır (Hebisch and Linsel, 2012; ÇSGB-
İTKB, 2005; ÇSGB-İTKB, 2006). Nitro selüloz bazlı 
ürünler, çözücüler, tiner gibi ürünler ortam içerisine yayıla-
rak çalışanların solunum yolu ile ilgili sağlık sorunlarını 
yaşamasına sebep olmaktadır. Bir diğer husus bu kimyasal-
ların yanıcı ve parlayıcı özellikte olmaları sebebiyle yangın 
tehlikesini beraberinde getirmektedir (ÇSGB-İTKB, 2011; 
Burkhart, 1998). Finisaj işleminin bir parçası olan rugan 
atölyesi bütil asetat tiner gibi kimyasalların kapalı ama özel 
havalandırmaları olan odalarda yer almaktadır. Bu atölye-
lerde çalışanların rugana toz yapışmaması için özel giysiler 
giyip, solumaları için filtreli tam yüz maskeleri takmaları ve 
ayrıca maskenin filtrelerinin sıklıkla değiştirilmesi gerek-
mektedir. Ancak bazı fabrikalarda bu tip önlemler alınma-
maktadır ve denetlenmeleri gerekmektedir (ÇSGB, 
2013b). 

5. Depolama Kaynaklı Riskler 

Yanıcı ve parlayıcı özellikteki kimyasal maddelerin üre-
tim alanları dışında kolay havalandırılabilir bir alanda, 
üretim alanından ayrı olarak depolanması gerekmektedir. 
Söz konusu kimyasal maddelerin bulunduğu alana hazır 
betondan güvenlik havuzları yapılarak, sızma ve dökülme 
olduğu takdirde etrafa yayılmasının engellenmesi ve oto-
matik yangın söndürme sistemleri tesis edilmesi gerekmek-
tedir. İşçi sağlığı ve iş güvenliği tüzüğüne göre, aşındırıcı ve 
toksik özellikteki kimyasal maddelerle çalışılan ortamdaki 
personele eldiven, maske, gözlük gibi koruyucu ekipmanlar 
verilmesi ve personelin eğitimden geçirilmesi gerekmekte-
dir (ÇSGB, 2013c).  Ayrıca üretimde çalışan personelin 
periyodik sağlık (akciğer röntgeni) kontrolünden geçirilme-
si önem taşımaktadır. Budama, etleme, tıraşlama, zımpara 
ve kırpma işlemlerinin yapıldığı alanlara atık toplama siste-
mi tesis edilmesi veya bir personel görevlendirilerek üretim 
alanlarının düzenli olarak temizlenmesi gerekmektedir. 
Islak işlemlerin sürdürüldüğü üretim alanlarının içerisinde-
ki mazgalların ve drenaj kanallarının tıkanmalara karşı 
düzenli olarak temizlenmesi gerekmektedir.  

6. Meslek Hastalıkları 

Finisaj kimyasallarının hemen hemen hepsi insan sağlı-
ğı için zararlıdır. Özellikle bu kimyasalların finisaj esnasın-
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da havaya karışması sebebiyle çalışanlarda solunum prob-
lemleri, astım bronşit, mesleki kanser, akciğer, karaciğer ve 
böbrek rahatsızlıkları, sinir sistemi problemleri gibi hasta-
lıklar ortaya çıkmaktadır. Bu problemler kimyasal kaynaklı 
olabileceği gibi zımpara ve toz alma işlemleri esnasında 
havaya karışan deri tozları ile de ilgili olmaktadır. Bir diğer 
husus bu kimyasalların el ile temasından dolayı oluşabile-
cek kontakt dermatit gibi çeşitli deri hastalıklarının meyda-
na gelmesidir. Kimyasalların etkilerinin yanında deri üreti-
minin emek yoğun bir sektör olması sebebiyle ergonomide 
bahsedilen sıkıntılardan dolayı bel fıtığı ve omurga rahat-
sızlıkları da sıklıkla görülmektedir (ÇSGB, 2011; Malik et 
al., 2010;Were et al., 2014). 

7. Biyolojik Riskler 

Organik bir materyal olan deri üretimi, suyun içinde 
gerçekleştirilmesi sebebiyle her zaman bakteri, küf ve maya 
gibi mikroorganizmalar ile problemler ile karşılaşmaktadır. 
Deri finisaj işleminden önceki işlemler sulu ve nemli or-
tamlarda gerçekleştirilir iken finisajda bu durum bir kade-
me azalmaktadır. Ancak finisaj kimyasallarının zaman za-
man bozulabilmesi veya fabrika ortamının hijiyenik koşul-
ları sağlanmadığı müddetçe bakteri, küf, maya gibi mikro-
organizmalar her zaman çalışanların sağlığı etkilemektedir. 
Bir diğer husus fabrika içerisindeki paslı ızgara, cihaz ve 
metallerde tetonos mikrobu bulunabilir (Çavdar, 2014). 

8. Psikolojik Riskler 

Deri sektörü diğer sektörlere göre ham maddenin orga-
nik materyal olmasından dolayı hata affetmemesi, üretimin 
sürekli olması sebebiyle iş yoğunluğuunun ve sorumluluğu-
unun çok olduğu bir sektördür. Ayrıca üretimde fazla me-
sai ve vardiya usulu çalışılması sebebiyle de çalışanların 
üzerinde iş stresi çok fazladır. İş stresinden kaynaklı çalı-
şanlarda sinirlilik ve psikolojik rahatsızlıklar ortaya çıkabilir 
(Çavdar, 2014; Ulucan ve Zeyreki, 2012). 

9. Koruyucu Ekipman ve Donanım Riskleri 

Her sektörde bahsedildiği gibi üretim esnasında işçile-
rin çalıştığı departmana göre çeşitli koruyucu ekipman ve 
donanımlara sahip olması gerekmektedir. Deri üretimi ve 
finisaj prosesi içinde bu durum geçerlidir. Özellikle kimya-
sallara temas etmemek için, maske ve eldiven kullanımı 
zorunlu olmalıdır. Ayrıca çalışma esnasında iş ayakkabıları 
ve koruyucu iş eldivenleri ile çalışılmalıdır. Ancak deri sek-
töründe bu tip ekipmanların yetersiz olduğu veya kullanı-
mı esnasında gerekli olan hijyenin sağlanmadığı ve ekip-
manların değiştirme sıklığının yeterli olmadığı bilinmekte-
dir. Deri imalatı ile ilgili yapılan bir çalışmada genel olarak 
üretimde çalışanların %93’üne bu ekipmanların sağlandığı 
ancak sadece yaklaşık %65 inin kullandığı gözlenmiştir. 

Aynı çalışmaya göre deri imalatı için %17.9 yarım yüz 
maskesi, %14.3 tam yüz maskesi, %100 iş eldiveni, %3.6 
göz koruyucu %60.7 toz maskesi ve %96.4 koruyucu kap 
gerekli olmaktadır (Çavdar, 2014). 

IV. DERİ FİNİSAJINDAKİ İŞ SAĞLIĞI VE  
GÜVENLİĞİ KONUSUNDA ALINABİLECEK  

ÖNLEMLER 

A. Gürültü Önlemleri 

 Deri finisaj bölümlerinde gürültü ölçümleri yapılmalı-
dır. 

 Bu bölümlerde çalışanların her yıl odeogram testleri 
yaptırılmalıdır. 

 Ortamın gürültü miktarı 85 dB’li geçiyorsa çalışanlara 
EN standartlarına uygun kulak koruyucu sağlanmalı ve 
zimmet tutanağı ile kayıt altına alınmalıdır. 

B. Termal Konfor Önlemleri 

 Deri finisaj bölümü; hem presin sıcaklığının hem de 
kurutma makinelerinin sıcaklığının yüksek olduğu 
yerlerdir. 

  Hava sirkülasyonu ve hijyen koşulları çok iyi sağlan-
malıdır. 

 Bu yerlerde Termal konfor test sonuçlarının uygun 
değerlerde çıkabilmesi için gerekli havalandırma sistem-
lerinin kurulması gerekmektedir. 

C. Ergonomi Önlemleri 

 Makinelerin konumu kas iskelet sistemi hareketlerine 
uygun şekilde yerleşimi sağlanmalıdır.  

 Gerekli olduğu takdirde çalışanların makinelere uzan-
ması yerine boylarına uygun şekilde ayarlanmalı veya 
yükseltici/alçaltıcı konulmalıdır. 

 İşçilere 55 kg dan fazla yük taşıtmayıp trans paletler 
veya forklift makinelerinden yararlanılmalıdır. 

 Tüm personele ergonimi konusunda eğitimler verilme-
lidir (ÇSGB, 2013b). 

D. Makine Kaynaklı Önlemler 

 Makinelerin periyodik kontrolleri yılda bir defa akredi-
te kuruluşlar tarafından yapılmalıdır. Bakımları ise 
haftalık, aylık ve yıllık olarak yapılmalı ve kayıt edilme-
lidir. 

 Makinelerin üzerinde kullanma talimatları, bakım tali-
matları ve uyarı ikaz levhaları asılmış olmalıdır. Maki-
ne, onarımı esnasında kesinlikle durdurulmalıdır. 

 Makinelerin gövdelerinin topraklamaları yapılmış ol-
malıdır. 

 Makineyi kullanan operatörün yetkili kurumlarca veri-
len Mesleki Yeterlilik Belgesine sahip olması gerekmek-
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tedir. 
 Makineyi kullanacak kişinin görev tanımlarının net ve 

düzgün bir şekilde belirlenmiş olması gerekmektedir. 
 Makinelerin üzerinde acil durum butonu, insan sensö-

rü veya switch sistemine sahip olması gerekmektedir. 
 Makinenin dişli, kasanak, vb hareketli aksanları koru-

yucu tertibat içine alınmalıdır. 
 Makinenin dışarıya çıkan çıkıntıları yürüme ve fork lift 

yollarında işaretlenmelidir. 
 Arıza durumunda elektrik kaçağı var ise çalışan müda-

hale etmemeli elektrik konusunda yetkili kişi dışında 
müdahale edilmemelidir. 

 Makinelere elektrik akımını sağlayan ana elektrik pano-
larında 300 mA ve talihi panolar 30 mA kaçak akım 
rolyesi bulundurmalıdır. 

 Elektrik panolarının önünde yalıtkan paspa bulunmalı, 
elektrik panoları kilitli olmalıdır. Üzerinde uyarı ve ikaz 
levhaları bulunmalıdır. 

 Makinelerde çalışan kişiler; yüzük, bilezik, kolye gibi 
aksesuarlar kullanmamalıdır. 

E. Kimyasal Kaynaklı Önlemler 

 Kimyasallar üzerlerindeki kodlara göre diğer kimyasal-
lar ile reaksiyon vermeyecek şekilde yerleştirilmelidir.  

 Tüm kimyasalların üzerinde Güvenlik Bilgi Formları 
(MSDS) üzerinde asılı olmalıdır. 

 Kimyasal dolabını kullanacak kişiler belirlenmelidir. 
 Kimyasaların göze sıçraması veya temas etmesi gibi 

herhangi bir durum için ilgili bölümlerin yakınlarında 
göz duşları bulunmalıdır. 

 Çalışanlar EN Standartlarına ve çalıştıkları bölüme 
uygun maske, eldiven, gözlük takmalıdır. Ayrıca kulla-
nılan kimyasalın çeşidine uygun iş önlüğü giymelidir. 

 Özellikle deri finisaj bölümündeki kimyasallar spreyle-
nerek atıldığından, uçucu olmasından ve bazı uygulam-
larda solvent kullanılmasından ötürü kimyasalların 
büyük bölümü havaya karışmaktadır. Bu sebeple işlet-
menin periyodik olarak VOC ölçümü yaptırması ge-
rekmektedir.  

 VOC ölçümlerinin yüksek çıktığı alanlara lokal hava-
landırmalar sağlanmalıdır. 

 Tüm fabrikada çalışanlara kullanılan kimyasalların 
tehlikesi ve güvenlik önlemleri konusunda biliçlendirici 
eğitimler verilmelidir. Tehlike anında yapılması gere-
kenler konusunda da bilinçlendirilmelidir (ÇSGB, 
2013c). 

 Solvent bazlı kimyasalların kullanıldığı ve depolandığı 
yerlerdeki aydınlatma lambalarının exproof (alev aldır-
maz) özellikte olması gerekmektedir. 

F. Depolama Önlemleri 

 Depoda kimyasalları alacak kişiler belirlenmelidir ve 
depoya sadece o kişiler girmelidir. 

 Solvent bazlı kimyasallar her hangi bir yangın tehlikesi-
ne karşı başka bir yer de tutulmalıdır. 

 Birbiri ile reaksiyon vericek kimyasallar aynı yerde bu-
lundurulmamalıdır. 

 Kimyasal deposunda köpük özellikte yangın tüpü bu-
lundurmalıdır.  

G. Koruyucu Ekipman ve Donanım Önlemleri 

 İş veren, koruyucu ekipmanları çalışanlara temin etmesi 
gerekmektedir. Ayrıca deformasyona uygun olarak sü-
rekli değişimleri sağlanmalıdır. 

 Fabrika tarafından temin edilen ekipmanlarında düzen-
li olarak kişilerce kullanılması gerekmektedir ve bu 
ekipmanların zimmet tutanakları ile kaydı yapılmalıdır. 

 Tüm fabrikanın, bölümlere göre kullanılan kişisel ko-
ruyucu ekipman ve donanımları konusunda eğitilmesi 
gerekmektedir (ÇSGB, 2013c). 

H. Meslek Hastalıkları Karşı Önlemler 

 Deri üretimindeki kullanılan kimyasalların tehlikesi ve 
emek yoğun bir sektör olması sebebiyle çalışanların 
sağlık kontrollerinde; akciğer testi, tam hemogram, 
solunum fonskiyon testi, odeogram gibi testler her yıl 
yapılmalıdır (ÇŞGB-İSGGM, 2011). 

 Dermatit veya alerji gibi meslekten kaynaklı hastalıkla-
ra tutulan kişilerde ilgili kimyasal ve alerjen ile temasın-
dan kaçınılmalıdır. 

 İş yükünden dolayı bel ve kas iskelet rahatsızlıkları geçi-
ren kişilere gerekli istirahat sağlanmalıdır (ÇSGB, 
2011). 

I. Biyolojik Faktörlere Karşı Önlemler 

 Bakteri, küf, maya gibi mikroorganizmalara karşı çalı-
şanların sağlık kontrolleri yapılmalıdır.  

 Bakım tamirat kısımları ile ilgilenen işçilere tetonos 
aşıları yaptırılmalıdır. 

 Deri fabrikanın fare gibi haşeratlara karşı ilaçlamaları 
yapılmalıdır. 

 Fabrikanın genel temizlik ve hijiyen koşulları sağlanma-
lıdır. 

J. Psikolojik Faktörlere Karşı Önlemler 

 Çalışanların daha rahat vardiya düzenlemeleri ile iş 
streslerini azaltmak gerekmektedir. 

 Çalışanların stresini azaltmak için dinlenme alanları 
oluşturulmalıdır. 
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V. SONUÇ 

Deri üretimi insanoğlunun et ihtiyacını karşılamak için 
hayvan kesimi var olduğu sürece devam edicektir. Organik 
bir materyal olan derinin ve sulu ortamda çok çeşitli kim-
yallar ile üretimi gerçekleşmesinden ötürü hata affetmeyen 
bir sektör olup çok yoğun çalışma ve sorumluluk gerektiren 
bir sektördür. Finisaj bölümü derinin son kısımlarında yer 
alırken farklı birçok makinenin kullanıldığı bir aşamadır. 
Bu bölümde insan sağlığını tehdit edebilecek tehlikeli veya 
çok tehlikeli birçok kimyasal kullanılmaktadır. Özellikle bu 
bölümde deri yüzeyine kimyasalların sprey uygulaması ile 
havaya karışması çalışanların solunum organlarını tehdit 
etmektedir. Ayrıca sadece zımpara toz alma kısmında da 
deri tozları havaya karışarak işçi sağlığını benzer şekilde 
tehdit etmektedir. Ayrıca finisaj bölümünde kesici veya 
tehlikeli birçok makine bulunması sebebiyle de bu bölüm-
de iş güvenliği konusunda alınması gereken birçok önlem 
bulunmaktadır. Söz konusu çalışmada bu önlemlerin bir 
kısmına değinilmiştir. Ancak deri üretimi diğer sektörler 
gibi kontrol ve iş takibinin çok iyi yapılması gereken bir 
sektör olup önlemlerin geçerliliği ve uygulanabilirliği her 
zaman iş sağlığı ve güvenliği uzmanları tarafından teftiş 
edilmesi gerekmektedir. Finisaj bölümünde çalışanlar, mes-
leki yeterlilik belgelerini almalı ve ilgili bölümlere göre 
çalışanlara sürekli eğitimler verilmelidir. 
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Kaza ve Olay Araşƨrmalarına Dayalı Demiryolu Emniyet  

Yetkinlikleri GelişƟrilmesi: Kök Neden Taksonomilerini  

Kullanarak Kazalardan Öğrenmek 
 

Developing Rail Safety Competencies Based on Accident and Incident InvesƟgaƟons: 

Using Root Cause Taxonomies to Learn from Accidents 

 

İbrahim Müjdat BAŞARAN, Sinan YILMAZ 

ÖZET	

Bilgi	 çağında;	 bilginin	 örgütsel	 başarının	 temel	 belirleyici	 faktörlerinden	 biri	 haline	 gelmesi	 ile	 birlikte,	
"Oǆ rgütsel	Emniyet"	kavramı	da	giderek	bilgi	yönetim	sistemlerine	daha	bağımlı	hale	gelmektedir.	Bir	yönetim	
süreci	olarak	Bilgi	Yönetimi,	örgütsel	bilginin	elde	edilmesi,	geliştirilmesi,	paylaşılması	ve	etkin	biçimde	kulla-
nılması	ile	ilgili	faaliyetleri	kapsar.	Oǆ rgütsel	etkinliğin	sağlanabilmesi	için	bilgi	yönetimi	yaklaşımları,	örgütsel	
hafıza	ve	örgütsel	öğrenme	sistemleri	birbiriyle	etkileşim	halindedir.	Bu	çalışmada	kaza	ve	olay	araştırma	yak-
laşımlarını	ve	 "Emniyet	Yönetimi"	kavramını	 "Oǆ rgütsel	Emniyet	Stratejileri",	 "Oǆ rgütsel	Emniyet	Yetkinlikleri"	
ve	"Bilgi	Yönetim	Sistemleri"	açısından	yazında	mevcut	araştırmalar	ışığında	inceledik.			

Anahtar	Kelimeler:	Kaza	Nedensellik	Teorileri,	Emniyet	Yetkinlikleri,	Kök	Neden	Taksonomileri,	Bilgi	Yönetimi		

	

ABSTRACT	

In	the	knowledge	age,	as	knowledge	becomes	the	main	determinant	of	organizational	success,	organizational	
safety	 becomes	 increasingly	 dependent	 on	 knowledge	 management	 systems.	 As	 a	 management	 process,	
Knowledge	 Management	 includes	 capturing,	 developing,	 sharing	 and	 effectively	 using	 organizational	
knowledge.	For	organizational	effectiveness,	approaches	of	knowledge	management,	systems	of	organizational	
memory	and	organizational	learning	systems	interact	with	each	other.	In	this	study,	we	examine	Accident	and	
Incident	 Investigation	Approaches	and	 the	 concept	of	 Safety	Management	 in	 terms	of	 “Organizational	 Safety	
Strategies”,	“Competencies	for	Organizational	Safety”	and	“Knowledge	Management	Systems”,	in	light	of	extant	
research.	

Keywords:	Accident	Causation	Theories,	Safety	Competencies,	Root	Cause	Taxonomies,	Knowledge	Management	
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I. INTRODUCTION 

Web of complicated systems, which affect industrial 
organizations, causes different types of risks to coexist [1]. 
As the global demand for transportation grows and expec-
tations of customers rise, in terms of both speed and quali-
ty, railway systems transform into one of the riskiest do-
mains for both workers’ and public safety [2-4]. On the 
other hand, in addition to national and international direc-
tives, regulations and standards; the concepts of risk analy-
sis and accident investigation start to play an ever-
increasing role in individual and organizational learning.    

Safety is a key business objective of any transportation 
system. As a result, the rail industry, which is undergoing a 
dynamic growth, is experiencing development of many 
new technologies designed to improve industrial safety. To 
fully realize the benefits of such technologies, adopting a 
proper safety approach and development of safety compe-
tencies are essential requirements. Railway organizations 
and governments invest in different types of technologies 
in order to create efficient, effective, safe and interoperable 
railway systems. On the other hand, expensive technologi-
cal investments and restructuring of railway organizations 
don't necessarily guarantee the operational safety of railway 
systems.   

According to Checkland [5], organizational structures 
reflect systems thinking and consist of three different com-
ponents: (1) organizational units, (2) relations between 
organizational units, and (3) relations as a whole that con-
stitute one unit. From a systems perspective, organizations 
consist of hard components at one end and soft compo-
nents at the other [6]. In addition, according to Wilson 
and Norris [7] railway networks consist of highly critical 
hard components such as railway lines, signaling & com-
munication facilities, traffic management systems, rolling 
stock, organizational staff, different types of departments, 
teams and third party service providers etc.  Despite 
a general acknowledgement regarding complexities of oper-
ational processes and difficulties in working conditions of 
railway systems accident and incident investigations in 
railway systems mainly focus solely on unsafe actions of 
workers or equipment defects.  

On the other hand; unlike traditional approaches, 
which concentrates on the errors of organizational staff, 
accusing them for inattentive behaviors or unsafe actions; 
the systems approach focuses on the conditions under 
which individual’s work and builds countermeasures to 
avert technical, organizational and staff based errors. The 
main assumption of this approach is the impossibility of 
controlling human factor and the main focus is on chang-
ing latent conditions which determine workers’ work. 

Accident investigations are important data sources for 
organizational learning. However, absence of ontological 
foundations raises questions regarding reliability of conclu-
sions. Since unreliability becomes a major barrier for quan-
tifiability, knowledge management based safety systems 
becomes untenable. 

Building a knowledge management based safety man-
agement system requires an ontologically sound taxonomy 
for causal relations that are also able to take into considera-
tion hierarchic order of causalities attributed to adverse 
events.  

In this paper, we discuss accident causation theories 
and knowledge-based strategies for the creation of safety 
competencies. 

 

II. ACCIDENT CAUSATION THEORIES 

Traditionally, railway industries take a reactive ap-
proach to industrial safety. Accordingly, safety priorities 
come into prominence only when there is a sensational 
accident that results in deaths or serious financial burden. 
On the other hand, the fundamental aim of a safety system 
is the minimization of risks through a proactive approach. 
A proactive safety approach entails eliminating risks before 
an incident or accident occurs. Transformation of safety 
strategies from reactive to proactive requires precautions to 
be taken for as many hazards as possible. Accidents are 
main data sources for proactive improvement strategies and 
accident causation theories determines the paradigm of 
investigators and decision makers. 

According to Albert and others [8], the focus of early 
accident causation models was predominantly on modeling 
of behavior and personal characteristics of workers as the 
primary causes of accidents. These models assert that cer-
tain individuals have a natural tendency to err and are 
more likely to be involved in accidents [9]. On the other 
hand, according to Kerr [10], people fundamentally differ 
in their innate propensity for accidents and this propensity 
comes from the resistance of some workers to change.  

Domino Theory is generally accepted as the first acci-
dent causation model. According to this model [11], linear 
causal chains result in adverse events. These causal chains 
can be triggered by personal errors, social environmental 
conditions, and unsafe work behaviors.  

Following one-dimensional linear models, James Rea-
son who was inspired by Systems Theory introduced multi-
dimensional causality models. According to Reason [12], 
accident causation depends on the interaction between 
system components and this interaction has a non-linear 
nature. Therefore, based on a systemic approach, main 
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responsibility of investigators should be the exploration of 
the nature of interactions between sub-systems. According 
to this approach accidents are the results of interactions 
between interdependent parts of  systems [10,13].  

Another suggestion of the Reason’s model concerns 
different types of failure. Systems approach brings a differ-
ent perspective to human error. According to this view, 
systems are analyzed as whole entities, rather than isolated 
components [14]. The basic assumption of the systems 
approach is that humans are liable to make mistake or 
cause errors and even the best organization must be pre-
pared for those errors. Errors are seen as causes rather than 
consequences and by their nature are affected by systemic 
factors such as technical faults, faulty work orders or in-
effective organizational processes. The systems approach, 
therefore, concentrates on adverse conditions and builds 
countermeasures to prevent errors or to mitigate their 
effects. In an ideal world, these layers provide a safeguard 
that will prevent a certain combination of events potential-
ly resulting with an undesired consequence. However, in 
reality, these layers have active and latent holes. As can be 
seen in Figure 1, Reason explained [12] this concept 
through a metaphor. 

According to this way of thinking, the presence of holes 
in one layer can be compensated with other layers but 
sometimes all the holes could line up and an accident be-
comes inevitable. The holes in the defensive layers arise due 
to two reasons: (1) active failures, (2) latent conditions. 
Almost all adverse events ensue as a result of interaction 
between two sets of factors: Active failures are the results of 
unsafe actions of people who are in direct contact with the 
system whereas; latent conditions are the dormant charac-
teristics of the system such as technical or organizational 
weaknesses [12].   

 
Fig 1:  Swiss cheese model, which shows the operation of defen-

sive layers in order to prevent accidents [12]. 
 

According to the research [3,4,15-17] over the last two 

decades, human factor considerations in advanced techno-
logical systems have become increasingly important and 
there is not so much doubt about the effects of human 
error to the majority of railway accidents and incidents. 
Traditional safety analyses have tended to address safety by 
focusing mainly on technical aspects and investigating the 
immediate causes of accidents and incidents [18]. On the 
other hand, the growth in global railway transportation 
demand and recent accidents make it necessary to develop 
proactive and efficient strategies to assure railway safety. In 
addition to the necessity of proactive approaches the emer-
gence of new regulations and international standards are 
motivating organizations to increase system safety [19-21].  

  
 

III. CREATION OF SAFETY COMPETENCIES 

According to Möller and others [22] there are two well-
established alternative views on where the term “Safe” 
should be placed on the scale. According to one view, 
“safe” denotes the top end of the scale where the risk is 
zero. The other view posits “safe” to be a relative concept 
explicable as “with a reasonable degree of safety”.  

In highly complex industrial systems such as railway 
transportation, resources are scarce and their allocation is 
essential. Therefore, in the later perspective, quantified risk 
assessment and management models replace traditional 
subjective risk evaluation methods. According to this view, 
risk-based techniques provide qualitative and quantitative 
measures for decision makers based on priorities. In this 
context, accident and incident investigations provide criti-
cal data about risk levels, safety priorities and learning re-
quirements of organizational systems. 

Risk assessment models consider two basic criteria of 
“probability of occurrence” and “extent of damage” [23]. 
Risk assessment is thus based on facts, which can be esti-
mated by means of extrapolating past observational data 
and experience. On the other hand, fact based risk charac-
teristics of systems cannot be considered in isolation from 
the technical, staff related and managerial circumstances of 
its operation [12].   

In the knowledge age, knowledge is the main determi-
nant of economic progress and; with their abilities to con-
tinuously develop new competencies, learning organiza-
tions are the idealized organization type. According to Abel 
[24], organizations face two risks: (1) knowledge obsoles-
cence with respect to their technological and competitive 
environment and (2) loss of competencies. These two kinds 
of risks push organizations to change their paradigms 
about knowledge management. Therefore, main responsi-
bilities of implementations of knowledge management are 
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to change the stock logic about knowledge and continu-
ously develop new competencies. 

 The concept of “competence” can be described as put-
ting into practice some knowledge in a specific context 
[24].  According to Klass [25], competence is a context-
dependent concept due to its nature, which combines the 
abilities of working staff, the ecology of working environ-
ment and working conditions.  Accordingly, safety compe-
tencies can only be assessed in working places [26] and 
data collection, the transformation of data into infor-
mation and knowledge, formatting, storing and leveraging 
of knowledge become main duties of complex industrial 
organizations.  

Learning activity is the outcome of complex processes 
and the success of these processes depends on both humans 
and organizations. Knowledge-based organizational struc-
tures, unlike traditional ones, generally work with small 
units called as “communities of practice”.  

 

Fig. 2:  Knowledge management, Organizational memory, and 
organizational learning model [28]. 

 
According to King [27], the most fundamental taxono-

my that specifies different kinds of knowledge is “tacit 
knowledge” and “explicit knowledge”. While tacit 
knowledge is cognitive and embedded in business process-
es, explicit knowledge is organized and documented. One 
of the main responsibilities of knowledge management is 
transforming tacit knowledge into explicit knowledge, 
hence making it available for organizational dissemination.  

According to Jennex [28], organizational effectiveness 
depends on the interaction between three system compo-
nents: (1) knowledge management systems, (2) organiza-
tional memory, and (3) organizational learning. From this 

point of view, knowledge management systems identify 
knowledge artifacts and establish key processes for captur-
ing this knowledge. Organizational memory refers to IT 
infrastructure for storing, indexing, searching and retriev-
ing knowledge artifacts and organizational learning is the 
main outcome, which is, realized when users internalize 
knowledge and change their behaviors as desired. 

The railway industry has been searching for different 
kinds of solutions to railway safety since the first railway 
accident. However, during the last decades, the term of 
“safety management system” has attained a central status 
for both railway transportation along with other industrial 
areas. As a new and emerging discipline, Rail Safety Man-
agement Systems provide new insights on how to drastical-
ly improve risk management and rail safety. A safety man-
agement system contains all the items used in managing 
safety. These include all of; the people, the procedures, the 
hardware and the software that is deployed within the sys-
tem and have an effect on the level of the safety of the sys-
tem. According to Ming [29], a Safety Management Sys-
tem could be defined as the combination of policies, objec-
tives, organization, different types of management control 
techniques and resources, which are in place to manage 
safety in all parts of the organization. 

There are different safety roles and responsibilities 
across all levels of organizations. According to Crutchfield 
and Roughton [30] as comprehensive management systems 
designed to manage safety elements, responsibilities of 
safety managements systems come into prominence to 
involve accomplishment of the following elements: (1) to 
ensure everyone in the organization can recognize and un-
derstand real or potential hazards and associated risk, (2) to 
prevent or control operational hazards and associated risk, 
(3) and to train employees at all levels of the organization 
so they can demonstrate the impor­tance of correcting 
potential hazards they may be routinely exposed to as well 
as how to protect themselves and others. 

 
 
 

 
 

 
Fig. 3:  Traditional root cause analysis and root cause analysis 

which considers the interaction of root causes. [6] 
 

Accident and incident analysis are essential data sources 
for organizational learning and development of safety com-
petencies based on continuous process improvement. Ac-

Braked too Late 
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cording to van der Schaaf & Wright [31] root cause taxon-
omies allow an organization to rise above the traditional 
qualitative mechanisms of learning at the single accident 
level owing to common ontological foundations of root 
causes which used by every single investigator.  

At the same time, root cause taxonomies allow investi-
gators to objectively show different causal interactions of 
different types of root causes. As we mentioned previously, 
usage of same ontological basis by different investigators 
provides quantitative analysis opportunities. On the other 
hand, traditional fault tree analysis does not consider a 
causal hierarchy between different root causes. Figure 3 
illustrates the two different approaches suggested by 
Dabekaussen and others [32]. The example here relates to 
an incident where a train driver brakes too late. The ap-
proach on left does not consider a causal hierarchy and 
attributes the incident to train driver viewing the signal too 
late, and braking too late. Whereas, the approach on the 
right takes into consideration causal hierarchy between 
root causes and attributes braking too late because of view-
ing the signal too late. In other words without causal hier-
archy the incident was caused by the driver viewing the 
signal too late and braking too late, whereas with causal 
hierarchy braking too late is a consequence of viewing the 
signal too late. 

We can better illustrate practical implications of the 
different types of causal approaches in the context of an 
example. As we can see in the figure 4, the traditional anal-
ysis of 100 hypothetical accidents would result in 100 root 
causes being identified. 

Fig. 4:  Traditional analysis of 100 hypothetical accident  
 

In figure 5, we illustrate results of non-hierarchic root 
cause analysis in which interactions aren’t taken into con-
sideration.  

While traditional accident analysis suggests one cause 
for each accident, root cause analysis considers multiple 
root causes. On the other hand, absence of a root cause 
taxonomy means reliability problems. Since without taxon-
omies, different investigators extrapolate different causal 
interactions based on same accidents but different ontolog-
ical assumptions.   

 
 

Fig. 5: Root cause analysis of 100 hypothetical accident 

 

 

 
Fig. 6:  Hierarchic root cause analysis based on root cause 

taxonomies consider the interaction of root causes 

 

As can be seen in figure 6, hierarchic root cause analysis 
with root cause taxonomies provide reliable, quantitative 
and interaction based information about accidents, which 
is also one of the most critical feature necessary knowledge 
management based safety management implementation. 
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IV. CONCLUSIONS 

Rail safety management systems have evolved over the 
last two decades, as soft components of railway organiza-
tions. Development of safety competencies in complex 
systems like railways, necessitate translating tacit 
knowledge into explicit knowledge. One of the most im-
portant resources where tacit knowledge in rail systems can 
be uncovered is accident investigations.  

Although different approaches to accident investiga-
tions exist, the selected approach determines the quality of 
knowledge to be uncovered. The basic premise of the sys-
tems approach, which can be summarized as human are 
fallible and errors, must be expected, and systems safety is 
affected by interaction of different causes. 

Accident analysis is a key component of organizational 
learning. To this purpose, root cause taxonomies enable an 
ontological base, provide quantitative analyzing opportuni-
ties and allow for an overview of relative frequencies of full 
range of causes in a database of large numbers of accidents 
for identification of their dominant failure patterns. The 
resulting recommendations for failure prevention should 
allow managers to take effective and efficient action to 
increase the safety and other performance indicators of 
their organization. 
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Sağlık Çalışanlarının Güvenlik İklimi Algıları ve  

Güvenlik Tedbirlerine Uyma Davranışlarının İncelenmesi 
 

Research of Healthcare Worker's Safety Climate  

Perceptions and Safe Work Practices 

 

Ahmet Ferda ÇAKMAK, Mehpare TATLI  

ÖZET 

Bu çalışma kapsamında bir u niversite hastanesinde çalışmakta olan hemşire ve doktorlardan oluşan sağ lık çalı-
şanlarının iş ğu venliğ i tedbirlerine uyumlu davranışları ve ğu venlik iklimi alğıları arasındaki ilişkilerin farklı de-
ğ işkenler bakımından incelenmesi amaçlanmıştır. Uyğulama kapsamında 250 anket formu dağ ıtılmış, 192 ğeri 
do nu şle oluşan o rneklem ğrubundan edinilen verilerle hipotezler test edilmiştir. Yapılan analizler sonucunda, 
katılımcıların meslekteki toplam tecru beleri ile çalıştıkları ortamda iş ğu venliğ i tedbirlerine uyumlu davranış 
ğo sterme ve ğu venlik iklimini olumlu alğılama seviyesi birbirleri ile pozitif yo nlu  olarak ilişkili bulunmuştur. Ku-
rumda daha o nce yo netim ğo revi yerine ğetiren çalışanlar için tu m ğu venlik iklimi fakto rleri anlamlı du zeyde 
farklılık ğo stererek daha olumlu seviyede tespit edilmiştir. Bununla birlikte uyumlu davranış ğo sterme eğ ilimi iki 
ğrup açısından anlamlı du zeyde farklılık ğo stermemektedir. 

Anahtar Kelimeler: Gu venlik Ku ltu ru , Gu venlik İ klimi Alğısı, Gu venlik Tedbirlerine Uyma Davranışı, İ ş Kazası Riskleri 

 

ABSTRACT 

İn this study, that was aimed to investiğate accordinğ to different variables the relationships between the safe 
work practices and the safety climate perceptions of nurses and doctors in a university hospital. Within the 
scope of the application, 250 questionnaires were distributed and the hypotheses were tested with data obtained 
from the ğroup of 192 samples returned.  As a result of the analyzes, the level of positive safety climate percep-
tion and safe work practices of participants with the total experience in the profession of health employees  were 
positively correlated with each other. For employees who have previously performed manağement duties at the 
institution, all safety climate factors have been identified at a more positive level, with siğnificant differences. 
However, the tendency to safe work practices of participants did not differ siğnificantly in terms of the two 
ğroups. 

Keywords: Safety Culture, Perception of Safety Climate, Safe Work Practices, Work Accident Risks 
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Değişken N % 
Cinsiyet   

Kadın 142 74,0 
Erkek 50 26,0 

Kurumdaki Görev   
Hemşire 149 77,6 
Doktor 43 22,4 

Eğitim Düzeyi   
Sağlık Meslek Lisesi 18 9,4 
Tıp F. Mezunu/Öğrencisi 43 22,4 
Lise 3 1,6 
Ön Lisans 15 7,8 
Lisans 98 51,0 
Yüksek Lisans 15 7,8 

Haftalık Çalışma Biçimi   
Gündüz Mesaili 66 34,4 
Nöbetli/Vardiyalı 126 65,6 

Yöneticilik Görevi   
Var 56 29,2 
Yok 136 70,8 

  
  

Yaş Ortalama Std.Sapma 
Hemşire (n=149) 32,39 4,79 
Doktor (n=43) 28,20 3,35 
Tüm Örneklem (n=192) 31,45 4,85 

Toplam Çalışma Süreleri     
Hemşire (n=149) 9,81 4,82 
Doktor (n=43) 3,65 2,74 
Tüm Örneklem (n=192) 8,34 5,18 

Birim N % 

Ameliyathane 21 14,1 

Yoğun Bakım 32 21,5 

Servis 71 47,7 

Poliklinik/Gündüz Tedavi 18 12,1 

Diğer 7 4,7 

Toplam 149 100 



  
Faktör 

Yükleri 

Açıklanan 

varyans 

%’si 

Cronbach 

alpha 

değeri 

G1-F1: İş Yükü ve Bireysel Yetkinlik 

İşimde, güvenliğim ile ilgili kişisel koruyucu önlemleri alabilmek için daima yeterli zamana sahibim. ,870 

15,847 ,886 

Benim iş yüküm, çalışma güvenliğim için gerekli olan kişisel koruyucu önlemleri almama genellikle engel 
olmaz 

,826 

Kişisel koruyucu önlemleri almak,  benim iş yoğunluğumu çok fazla artırmadığı için, bu önlemleri genel-
likle alabilirim 

,825 

Uygun biçimden aldığım eğitim ve gerekli ekipmana sahip olduğumdan, kendimi kan yolu ile bulaşan 
hastalıklara karşı koruyabilme şansına sahibim 

,579 

G1-F2: Yönetimin Desteği 

Çalışma ünitemizde tehlikeli işler ve prosedürler uygulanırken, tehlikeyi en aza indirgemek için tüm 
makul adımlar atılır 

,796 

13,842 ,866 

Çalışanların kan yolu ile bulaşan hastalıklardan korunması için gereken önlemlerin alınması, amirlerimiz 
için yüksek bir önceliğe sahiptir 

,748 

Çalışanlar iş sağlığı ve güvenliği konularında aktif olmaya teşvik edilmektedir ,700 

Ünitemizdeki yöneticiler, çalışanların kan yolu ile bulaşan hastalıklardan korunması için, üzerlerine düşe-
ni yapar 

,688 

G1-F3: İletişim ve Kişilerarası İlişkiler 

Benim birimimin üyeleri birbirini çalışma yaşamında destekler ,867 

12,829 ,822 
Benim birimimde anlaşmazlıklar en az düzeydedir ,804 

Çalıştığım birimde, yöneticiler ve personel arasında açık bir iletişim vardır ,682 

Çalışma alanımız kalabalık değildir ,448 

G1-F4: Kontrol, Eğitim ve Geribildirim 

Bizim ünitemizde güvensiz iş uygulamaları supervisor (gözetmen) tarafından uyarılır. (hekimler ve intörn-
ler için, birim hocaları v.b. yetkililer tarafından) 

,786 

12,632 ,778 
Hemşirelik hizmetleri /yöneticiler sık sık güvenli çalışma uygulamalarını bizlerle görüşür. (hekimler  ve 
intörnler için, birim hocaları v.b. yetkililer) 

,782 

Bizim ünitemizde enfeksiyon kontrol ve önleme kitapçığının bir kopyası mevcuttur ,585 

Çalışanlar iş yerindeki potansiyel sağlık tehlikelerinin farkında olması için eğitilmiştir ,508 

G1-F5: Temizlik ve Düzen 

Çalışma alanımız dağınık değildir ,839 
9,739 ,899 

Çalışma alanımız temiz tutulur ,819 

G1-F6: Ekipmanların Ulaşılabilirliği 

Çalışma alanımızda keskin kapları kolay erişilebilir yerdedir ,843 
9,388 ,753 

Çalışma alanımızda tek kullanımlık eldivenlere kolaylıkla erişilebilir ,835 

KMO: ,893                                                                             Toplam Varyans: 74,278 



  Tecrübe G1_F1 G1_F2 G1_F3 G1_F4 G1_F5 G1_F6 Güvenlik İklimi Uyma Davranışı 

Tecrübe -                 

G1_F1 ,392** -               

G1_F2 ,279** ,372** -             

G1_F3 ,240** ,297** ,585** -           

G1_F4 ,337** ,345** ,624** ,568** -         

G1_F5 ,282** ,430** ,572** ,441** ,587** -       

G1_F6 ,265** ,263** ,498** ,442** ,518** ,601** -     

Güvenlik İklimi ,377** ,503** ,830** ,761** ,852** ,786** ,732** -   

Uyma Davranışı ,255** ,359** ,453** ,391** ,373** ,250** ,195** ,444** - 
**. Correlation is significant at the 0.01 level (2-tailed). 
G1_F1: İş yükü ve bireysel yetkinlik 
G1_F2: Yönetimin desteği 

  G1_F3: İletişim ve kişilerarası ilişkiler 
  G1_F4: Kontrol/eğitim ve geribildirim 
  G1_F5: Temizlik ve düzen 
  G1_F6: Ekipmanların ulaşılabilirliği 
  

Kurumdaki Görev N Ortalama Standart Sapma t p 

Güvenlik İklimi 
Algısı 

Hemşire 149 3,7662 0,6628 
3,438 0,001 

Doktor 43 3,3846 0,55896 

Uyma Davranışı 
Hemşire 149 4,3701 0,47559 

4,332 0,000 
Doktor 43 3,9395 0,5997 



 n Mean sd t p 

Uyma 
Davra-
nışı 

Ameliyatha-
ne H. 

21 4,6293 ,33014 
2,794 ,006* 

Diğer H. 128 4,3248 ,48032 

D11 n Mean Std. Deviation t p 

G1_F1 
Ameliyathane H. 21 4,4524 0,58959 

-,899 ,370 
Diğer H. 128 4,5664 0,53008 

G1_F2 
Ameliyathane H. 21 3,9881 0,53313 

,530 ,599 
Diğer H. 128 3,9136 0,89244 

G1_F3 
Ameliyathane H. 21 3,8254 0,70411 

3,091 ,004* 
Diğer H. 128 3,2714 1,04393 

G1_F4 
Ameliyathane H. 21 3,3773 0,75411 

-1,276 ,204 
Diğer H. 128 3,6253 0,83608 

G1_F5 
Ameliyathane H. 21 3,5994 0,54725 

-,573 ,570 
Diğer H. 128 3,6814 0,89108 

G1_F6 
Ameliyathane H. 21 3,7619 0,35187 

-,592 ,556 
Diğer H. 128 3,8288 0,93786 

Güvenlik İklimi 
Ameliyathane H. 21 3,7652 0,42717 

,020 ,984 
Diğer H. 128 3,7629 0,69355 

G1_F1: İş yükü ve bireysel yetkinlik 
G1_F2: Yönetimin desteği 
G1_F3: İletişim ve kişilerarası ilişkiler 
G1_F4: Kontrol/eğitim ve geribildirim 
G1_F5: Temizlik ve düzen 
G1_F6: Ekipmanların ulaşılabilirliği 
  



  Yöneticilik Görevi n Ortalama Standart sapma t p 

Güvenlik İklimi Algısı 
Hayır 136 3,5625 ,61317 

-4,027 ,000 
Evet 56 3,9681 ,68377 

Uyma Davranışı 
Hayır 136 4,2381 ,53535 

-1,441 ,151 
Evet 56 4,3602 ,53061 

G1_F1 
Hayır 136 4,3382 ,64084 

-2,893 ,004 
Evet 56 4,6250 ,58192 

G1_F2 
Hayır 136 3,7370 ,81838 

-3,294 ,001 
Evet 56 4,1641 ,81223 

G1_F3 
Hayır 136 3,1961 1,00490 

-2,369 ,019 
Evet 56 3,5787 1,04709 

G1_F4 
Hayır 136 3,3493 ,73236 

-3,029 ,003 
Evet 56 3,7725 ,93392 

G1_F5 
Hayır 136 3,4767 ,85040 

-2,815 ,005 
Evet 56 3,8497 ,79547 

G1_F6 
Hayır 136 3,6200 ,89204 

-3,567 ,000 
Evet 56 4,1029 ,74702 

G1_F1: İş yükü ve bireysel yetkinlik 
G1_F2: Yönetimin desteği 
G1_F3: İletişim ve kişilerarası ilişkiler 
G1_F4: Kontrol/eğitim ve geribildirim 
G1_F5: Temizlik ve düzen 
G1_F6: Ekipmanların ulaşılabilirliği 
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1: Hiçbir Zaman, 2: Nadiren, 3: Bazen, 4: Sıklıkla, 5: Her Zaman 

1. Kullanılmış kesici ve delici nesneleri keskin kaplarına atarım. 1 2 3 4 5 

2. Bistüri veya diğer keskin nesneleri kullanırken özel bir dikkat gösteririm. 1 2 3 4 5 

3. Kontamine olma ihtimali olan tüm malzemeleri, tıbbi atık kovasına atarım. 1 2 3 4 5 

4. Hastadan kan alma işlemi yaparken eldiven kullanırım. 1 2 3 4 5 

5. Kan veya diğer vücut sıvılarına maruz kalma olasılığı durumunda tek kullanımlık eldiven kullanırım. 1 2 3 4 5 

6. Kan veya vücut sıvıları ile kontamine olma ihtimalim bulunan yerlerde çalışırken,  bir şeyler yiyip 

içmemeye özen gösteririm 
1 2 3 4 5 

7. Kanla kontamine olmuş iğneleri, yaralanmalara sebep olabilecek biçimde el ile  geri kapatmam. 1 2 3 4 5 

8. Steril eldivenleri çıkardıktan sonra ellerimi yıkarım. 1 2 3 4 5 

9. Enfeksiyon taşıyan hastaların tükürükleri ile temas etmiş olan tüm malzemeleri dezenfekte ederim/

ettiririm. 
1 2 3 4 5 

10. Kontaminasyona sebep olabilecek tüm sızıntı, sıçrama, dökülme ve benzeri şeyleri, derhal bir de-

zenfektan ile temizlerim/temizletirim. 
1 2 3 4 5 

11. Hastaya dikiş atmakta kullanılan iğneleri, el değmeden keskin kaplarına atarım. 1 2 3 4 5 

12. Kıyafetlerime kan ve vücut sıvısı bulaşma ihtimali olan durumlardan korunmak için, koruyucu kıya-

fet giyerim. (örneğin: ameliyat yeşili) 
1 2 3 4 5 

13. Çalışırken gözlerime bir şeylerin sıçrama veya bulaşma ihtimali olan durumlarda, koruyucu gözlük/

siperlik kullanırım. 
1 2 3 4 5 

14. Çalışırken ağzıma bir şeylerin sıçrama veya bulaşma ihtimali olan durumlarda, maske kullanırım 1 2 3 4 5 



Yeraltı Madenciliğinde Risk ve Kadercilik Algılarının  

İş Güvenliği Algısı Üzerindeki Etkisi 
 

The Influence of Perceived Risk and Fatalism  

on Job Security Perception in Underground Mining  
 

Öznur YAVAN 

ÖZET 

Ekonomik, psikolojik ve sosyolojik açılardan oldukça o nemli sonuçlar doğ uran iş sağ lığ ı ve ğu venliğ i konusu 
çalışma hayatı kadar eskidir. Tehlikeli ve riskli endu strilerde faaliyet ğo steren çalışanların iş sağ lığ ı ve ğu venli-
ğ i alğıları ğu venlik performansı kapsamında o rğu tlerin su rdu ru lebilirliğ ini etkileyen en ğu çlu  unsurlardan biri 
olmaktadır. Bu çalışmanın amacı yeraltı madenciliğ inde yaşanan kaza ve yaralanmalar sonucu oluşan risk alğısı 
ve kadercilik boyutunun iş sağ lığ ı ve ğu venliğ i alğısı u zerinde yarattığ ı etkileri ortaya koymaktır. Fakto r analiz-
leri sonucu risk alğısı içsel ve dışsal risk olarak iki boyuta ayrılmıştır. İ çsel risk alğısı ile kadercilik inancının iş 
ğu venliğ i alğısı u zerinde istatistiksel olarak pozitif yo nde anlamlı etkisi olduğ u, dışsal risk alğısının iş ğu venliğ i 
alğısı u zerinde istatistiksel olarak anlamlı bir etkisinin olmadığ ı sonucuna ulaşılmıştır. İ lişkiler SPSS 19 paket 
proğramı ile korelasyon ve reğresyon analizleri yapılarak ğerçekleştirilmiştir. 

Anahtar Kelimeler: Kaza, Risk, Kadercilik, İ ş Sağ lığ ı ve Gu venliğ i 

 

ABSTRACT 

Occupational health and safety issues, which have very important consequences from economic, psycholoğical 
and socioloğical aspects, are as old as workinğ life. Occupational health and safety perceptions of employees 
operatinğ in hazardous and risky industries are amonğ the most powerful elements affectinğ the sustainability 
of orğanizations within the context of safety performance. The aim of this study is to reveal the effects of the 
risk perception that result from accidents and injuries and fatalism on the perception of occupational health 
and safety in underğround mininğ. As a result of the factor analyzes, the risk perception is divided into two di-
mensions as internal and external risk. İnternal risk perception and fatalism have a statistically siğnificant posi-
tive effect on the job security perception and the external risk perception does not have a statistically siğnifi-
cant effect on the job security perception. Relations were performed by correlations and reğression analyzes 
with SPSS 19 packet proğram.  

Key Words: Accident, Risk, Fatalism, Occupational Health and Safety 
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  KMO Bartlet’s Test Sig. 

İş güvenliği ,882 2126,969(45) ,000 

Kaza riski ,871 1988,277(45) ,000 

Kadercilik ,673 232,035(10) ,000 
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    36,898 1,845 ,570 

İşyerimde güvenliği geliştirmek 
için hiçbir şey yapamam. 

,606       

Sürekli güvenlik konusunda endi-
şelenseydim işlerimi yapamazdım. 

,522       

İşimde risk almaktan uzak kalamı-
yorum. 

,654       

Kazalar yaşanacaksa yaşanır, ne 
yaptığımın önemi yok. 

,608       

Güvenlik unsurları biz işe başlayın-
caya kadar çalışır, sonra diğer 
şeyler (üretim, verimlilik, perfor-
mans vb.) öncelik alır. 

,639       
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7 

4,148 ,829 

Kayma, dengenizi kaybedip düş-
me ve yaralanma 

,096       

Göçük, taş veya kömür düşmesi 
sonucu yaralanma 

,188       

El aletleri kullanımından dolayı 
yaralanma 

,222       

Elle veya mekanik taşımadan 
kaynaklanan kazalar 

,212       

Gaz veya toz patlaması ,795    

Yangın veya kendiliğinden yanma ,756    

Gazdan boğulma ve zehirlenme ,824    

Su basması ,634    

Elektrikten kaynaklanan kazalar ,706    

Çalışırken ne sıklıkta aşırı zorlan-
dığınız durumlar oluyor 

,172    
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    49,332 4,440 ,836 

İşim tehlikeli ,667    

İşim zararlı ,654    

İşim riskli ,671    

İşimde kolayca yaralanılabilir ,663    

İşim güvensiz ,624    

İşim korkutucu ,704    

İşim sağlıksız ,754    

İşimde ölüm olasılığı yüksek ,780    

İşimde sağlığımın bozulma olasılığı 
yüksek 

,784    

  İş güvenliği Dışsal Risk İçsel Risk Kadercilik 

İş güvenliği 1       

Dışsal Risk 0,035* 1     

İçsel Risk 0,305* 0,000 1   

Kadercilik 0,323* 0,093* 0,204* 1 

*P<0,01 



β: 0,249 
β: 0,271 

Standardize Edilmemiş  Standardize 
Edilmiş   t   Sig.   VIF   Sonuç Bağımsız Değişkenler 

β Hata β 

Sabit 27,120 1,073   25,281 ,000     

Dışsal Risk  (H1) ,079 ,289 ,010 ,274 ,784 1,009 Red 

İçsel Risk  (H2) 1,926 ,294 ,249 6,554 ,000 1,044 Kabul 

Kadercilik  (H3) ,535 ,075 ,271 7,104 ,000 1,053 Kabul 
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