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Arastirma Makalesi 0z

Makale Tarihgesi: Bu caligmada is etiidii tekniginin is saghgir ve giivenliginde giiriilti,
gggalt?;'rm'i_zféogézggzzz aydinlatma, sicaklik ve bagil nem fiziksel risk etmenlerinin analizinde
Online Yayl.nlar.lmz.i: 10.03.2023 kullanimi aragtinlmistir. Is etlidii calismalar1 ve fiziksel risk etmenleri

Ol¢iimleri i¢in uygulamali arastirma Cukurova/Tiirkiye bolgesinde faaliyette
bulunan biiyiik 6lgekli bir tekstil fabrikasinin boya terbiye isletmesinde

f‘narf}af Ke“r!?derlfw gerceklestirilmistir. Isletmedeki tiim iiretim siireci, faaliyetler, dogrudan ve
-ﬁeskz%"lgl Ve gventigt rastgele tekrarli gozlem yoluyla, is sagligi ve giivenligi risk faktorlerini
Boya-terbiye isletmesi igeren gelistirilen is etiidii formlarina kaydedilmistir. Tiim faaliyetler, fiziksel
I etiidii risk etmenleri ve is etiidii teknigi ile birlikte degerlendirilmistir. I saglig1 ve

Fiziksel risk etmenleri giivenligi kapsaminda boya terbiye isletmesindeki riskler is etiidii teknigi

yardimryla tespit edilebilmistir. Boya terbiye isletmesinin 6zellikle sicaklik
ve nem yoniinden yiiksek risk icerdigi goriilmiistiir. Isletmede gereksiz
diizeyde yiiksek aydinlatma diizeyi bulunmustur. Enerji verimliligi icin
aydinlatma seviyesinin azaltilmasi 6nerilmistir. Bu ¢alisma ile riskler ortaya
konurken verimlilik ¢iktilar1 da degerlendirebilmis ve Is Etiidii tekniginin is
saglig1 ve gilivenligi calismalarinda kullanilabilecegi gosterilmistir.

The Using of Work Study Method in The Determination of Physical Risk Factors in
Occupational Safety-A Textile Dyeing-Finishing Plant

Research Article ABSTRACT

Article History: In this study, the use of work study technique in the analysis of physical risk
i‘éﬁi"gﬂ; ig'g‘éégg factors of noise, lighting, temperature and relative humidity in occupational
Pub,i';’hed' online: 10.03.2023 health and safety was investigated. Applied research for work study studies

and physical risk factors measurements was carried out in the dye-finishing
plant of a large-scale textile factory operating in the Cukurova/Turkey region.

Ki ds: . . T . .

oiﬁﬁvggﬁinm health and safety The entire production process and activities in the enterprise were recorded in

Textile the developed work study forms, which included occupational health and

\%ye:(ng -EiniShing plant safety risk factors, through direct and random repeated observation. All
ork study

activities were evaluated together with physical risk factors and work study
technique. Within the scope of occupational health and safety, the risks in the
paint finishing business could be determined with the help of the work study
technique. It has been observed that the paint finishing business has a high
risk especially in terms of temperature and humidity. Unnecessarily high
lighting level was found in the enterprise. For energy efficiency, it is
recommended to reduce the lighting level. With this study, while the risks
were revealed, the productivity outputs were also evaluated and it was shown
that the Work Study technique could be used in occupational health and

Physical risk factors
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safety studies.

To Cite: Cagr1 GB., Sabir EC. Is Giivenliginde Fiziksel Risk Etmenlerinin Tespitinde Is Etiidii Tekniginin Kullanimi-Bir
Tekstil Isletmesi Ornegi. Osmaniye Korkut Ata Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii Dergisi 2023; 6(1): 369-382.

1. Giris

Is saglig1 ve giivenligi (ISG) kavranu, her sektdr icin, gelisen teknoloji ile birlikte her gegen giin daha
cok giindeme gelmekte ve verilmesi gereken énem artmaktadir. ISG, ortaya ¢ikmasi muhtemel tehlike
ve bunlara bagh olusacak riskleri 6nceden tespit eder, risklerin kabul edilebilir seviyede olup
olmadigini belirleyen ve gerekli tedbirleri alan sistematik bir ¢aligma faaliyetidir. Bu ¢alisma calisani
korurken ftiretimin ve isletmenin giivenligi de saglar. Tekstil sektorii, calisan yogunlugu fazla olan
(emek yogun) ve iiretim asamasinda pek ¢ok ciddi tehlikeler barindiran riskli bir sektordiir. ISG
acisindan ise uygun ve dogru bir risk degerlendirme metodu ile tekstil sektoriindeki muhtemel
tehlikeler onlenebilir (Kabakulak, 2019). Rekabetin yogun yasandigi giiniimiizde, kii¢iik ve orta
biiyiikliikteki isletmelerde kaynaklarin en iyi sekilde kullanilmasi ve maliyetlerin asagiya ¢ekilmesi
onem arz etmektedir. Bu kaynaklardan en 6nemlisi de isgiiciidiir. Is giiciinden en etkin sekilde
yararlanabilmek i¢in onlarin ihtiya¢ duydugu calisma ortamlariin hazirlanmasi gerekir. Caligma
ortaminin fiziksel kosullarinin uygunsuzlugu, fiziksel risk etmenlerini olusturur ve ¢alisan bireylerin
hem fiziksel hem de ruhsal sagligini olumsuz yonde etkiler (Sénmez ve ark., 2009). Fiziksel Risk
Etmenleri; ¢alisanlarin isleri geregi maruz kaldiklar1 igyeri ortam etmenleri olarak degerlendirilen,
calisanin saglhigi ve gilivenligi acisindan risk olusturan etmenlerdir. Risk, calisanin bir tehlike unsuru
tarafindan zarar gérme ihtimalinin yiiksek veya diisiikk olmasidir. Fiziksel etmenleri genel olarak;
guriilti, titresim, aydinlatma ve termal konfor parametreleridir (Sabir, 2019). Tekstil sektori, iplik,
dokuma, 6rme ve teknik tekstil seklinde {ilkemizde oldukca yaygin faaliyet gosteren bir imalat sanayi
sektoriidiir. “SGK 2015 istatistiklerine gore; 17.050’si tekstil ve 33.265’1 hazir giyim alaninda olmak
iizere Tirk tekstil ve hazir giyim sanayinde 50.315 civarinda isletme faaliyette bulunmaktadir. Bu
isletmelerin % 90°dan fazlas1 KOBI smifinda yer almaktadir.” (https://www.csgb.gov.tr, 2022).
Tekstil isletmeleri, ¢ok fazla iiretim asamasina sahip orta ve biiyiik dlgekte isletmelerdir. Ozellikle
boya terbiye isletmesi, fiziksel risk etmenlerinin pek cogunu iceren ve iSG’nde “tehlikeli” sinifina
giren isletmelerdir (Oziim, 2014, Bugay Cagri, 2021). Bu nedenle bu ¢alismada kapsam olarak ¢ok
prosesli ve riskleri yliksek boya terbiye isletmesi secilmistir. Tekstil iirtinlerinin imalat1 sektorii tehlike
siiflart agisindan mevzuatta NA-CE Rev. 2 kodlarina gore Tablo 1’deki gibi simiflandirilmistir
(Calisma Sosyal Giivenlik Bakanligi, 2012).

Tablo 1. Tekstil Sektorii ve Alt Sektor Kodlart NACE Rev-2 (Caligma Sosyal Giivenlik Bakanlig1,2012)
Tekstil Uriinlerinin Imalati Sektorii (NA-CE Kodlarr)

Alt Sektor Kodu Alt Sektor

13.1 Tekstil elyafinin hazirlanmasi ve biikiilmesi
13.2 Dokuma

13.3 Tekstil iiriinlerinin bitirilmesi

13.9 Diger tekstil iiriinlerinin imalati
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2. Materyal ve Metot

2.1. Materyal

Bu ¢alisma imalat alaninda faaliyet gdsteren bir tekstil fabrikasinda yiiriitiilmiistiir. Isletme, yillik 30
milyon metre iiretim kapasitesine sahip iplik, dokuma ve boya terbiye isletmelerine sahip entegre ve
biiyiik dlgekli bir tesistir. Isletmenin calisma kapsamindaki secilen kismi, ham dokunmus kumaslarin
renklendirildigi ve kullanicinin istedigi ozelliklerin kazandirildigi tekstil boya terbiye isletmesidir.
Isletmede, Polyester/Viskon dis giyim dokuma kumas iiretimi yapilmaktadir. Calismalar isletmenin
boya-terbiye bolimiinde; 6n terbiye, renklendirme ve bitim proseslerini kapsayacak sekilde

yiiriitilmistiir.

2.2. Metot

Calismada bir boya terbiye isletmesinde fiziksel risk etmenleri is etiidii teknigi ile incelenmistir. 1SG
caligma kapsaminda sektore gore farklilik gosteren pek cok risk faktdrii bulunmaktadir. Boya terbiye
isletmesinde caligsanlar agisindan en zorlayan risklerin fiziksel riskler olabilecegi diisiiniilerek ISG
kapsami fiziksel riskler olarak belirlenmistir. Se¢ilmis fiziksel risk etmenleri ise giiriiltii, aydinlatma,
termal konfor (sicaklik, nem) seklindedir. Is etiidii bir verimlilik arac1 olup, isletmelerde gereksiz
islemlerin, siire ve emek kaybina yol agan etkenleri tespit eden ve ortadan kaldiran veya yeni bir yolla
iyilestirme saglayan dizgisel bir tekniktir. Bu ¢alisma ile is etiidii teknigi ISG alaninda kullanilmstar.
Calismada isletmedeki her proses igin ilgili prosesin alt proseslerini i¢eren ve bunun is etiidii ve
fiziksel risk etmenleri ile birlikte degerlendirilebilecegi etiit formlari olusturulmustur. Isletmede her
makinenin baginda dogrudan gozlem yoluyla fiziksel risk dl¢timleri yapilmig ve is etiidii formlarina
kaydedilmistir. Ayrica her makine i¢in islem siireleri de fiili maruziyet siiresinin tespiti i¢in Olgiilerek
ayni etiit formlarma iglenmistir. Tim Ol¢limler rastgele zamanda tekrarli sekilde yapilmis ve
kaydedilmistir. Bugiine kadar ilgili konuda yapilmis ¢alismalar incelendiginde, is etiidii ve fiziksel risk

etmenlerini birlikte degerlendiren bir ¢aligmaya rastlanmamustir.

2.2.1. Is Etiidii Teknigi

Is etiidii, gelisme olanagi yaratabilmek amaciyla, belirli bir olay1 veya etkinligi ekonomiklik ve
etkenlik yoniinden etkileyen tiim kaynaklar1 ve etmenleri dizgesel olarak arastirmaya yonelik ve insan
caligmasini genis kapsamda inceleyen bir teknik olup 6zellikle metot (yontem) etiidii ve is Sl¢limii
teknikleri igin kullanilan genel bir terimdir (Akal, 2004). Tam bir is etiidii yapilmasinda 8 ana basamak

vardir. Bu basamaklara ISG calismas: da eklenerek asagidaki gibi bir yol izlenmistir;
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1) Etiidii yapilacak isin ya da siirecin se¢imi-Boya Terbiye isletmesi secilmistir

2) Dogrudan goézlemle, olusan her olayin olusturulan etiit formlarina kaydedilmesi- Formlara fiziksel
risk olgtimleri sonuglart ve gerekli risklerin diizeyini tespit icin ek bilgilerin kaydedilecegi boliimler
eklenmistir.

3) Kaydedilen bilgilerin elestirilerek incelenmesi ve yapilan her seyin sirasi ile isin amaci, yapildigi
yer, yapilma sirasi, yapan kisi, yapildig1 yol bakimindan gézden gegirilmesi- icerdigi riskler acisindan
bakimindan gézden gegirilmesi.

4) Biitiin kosullar1 hesaba katarak en ekonomik en az yorucu ve yontemin gelistirilmesi- en az riskli
yontemin ve alinacak onlemlerin tespiti yapilmistir

5) Segilen yontemin kapsadigi is miktarinin Glgiilmesi ve bu igin yapilmasi igin gerekli standart
zamaninin hesaplanmasi-bu ¢alismada is etiidiinde zaman planlamasi yapilmamustir.

6) Yeni yontemin ve buna bagli zamanin tanimlanmasi, boylece yeni yontemin her zaman igin
belirlenmesinin saglanmasi-Riskleri 6nleme/ortadan kaldirmak igin gerekenler tespit edilmistir.

7) Yeni yontemin ayrilan siire ile birlikte onaylanarak standart uygulama olarak yerlestirilmesi-
Secilmis isletmeye tespitler ve oneriler sunulmugtur.

8) Yeni standardin iyi bir denetimle siirdiiriilmesi seklindedir.

2.2.2. Is Saghg ve Giivenliginde Secilmis Fiziksel Risk Etmenleri

Fiziksel risk etmenlerinin siddeti ve maruz kalindig: siireye bagli olarak calisanlar bu etmenlerden
olumsuz etkilenmektedir. Tekstil sektoriinde calisanlarin maruz kaldigi birgok fiziksel risk etmeni
vardir. Bu etmenlerden bazilar1 giiriiltii, sicaklik, nem, aydinlatma ve termal konfordur (Sabir, 2019;
Camkurt, 2007). Uygun olmayan yetersiz aydinlatma; c¢alisan igin dikkat azalmasi, yorgunluk ya da
algilama hatalarina neden olur. is kazalar1 da biiyiik oranda dikkat kaybi, yorgunluk vb. nedenli
gerceklesmektedir. (Dedeler, 2008; Karaoglan, 2019). Bir isyerinde is¢ilerin termal konforunu

etkileyen faktorler; hava sicakligi, nem, havanin akim hizi ve radyant 1sidir.

2.2.3. L Tipi (5x5) Matrisi Risk Analizi Yontemi

L Tipi Matris risk degerlendirme metodu sebep sonug iliskisine dayanarak, iki ya da daha fazla
degisken arasindaki iliskiyi analiz etmek amaciyla kullanilir. Bu yontem ile tespit edilen tehlikelerin
gerceklesme ihtimali ile gergeklesmesi halinde ortaya ¢ikacak zarar durumunun analizi yapilir. Tespit
edilen riskler olasilik ve siddet yoniinden bes farkli seviyede derecelendirilir ve puanlama yapilir.

Olasilik ve siddet puanlarmin ¢arpimi risk puani olarak ifade edilir (Esitlik 1). Olasilik ve siddet
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degerlerinin garpimu ile elde edilen risk analizi matrisi Tablo 2’de gosterilmistir. Burada Kirmizi

yiiksek risk, sar1 uyari ve yesil tehlike igermeyen risk grubunu gostermektedir.

Risk = Olasilik x Siddet (1)
Tablo 3’te 5x5 Matris degerleriyle belirlenen risklerin kabul edilebilir seviyede olup olmadigi,

risklerin kabul edilebilirlik diizeyleri ve diizenleyici 6nleyici faaliyetlerin énem derecelerine gore

degerlendirmesi goriilmektedir.

Tablo 2. L Tipi (5x5) Risk Analizi Matrisi

Siddet
Olasihik 1 2 3 4 &)
Cok Diisiik Diisiik Orta Yiiksek Cok Yiiksek
1 ) ) @) (4) (5)
Nadiren Onemsiz Diisiik Diisiik Diisiik Diisiik
2 ) (4) (6) (8) (10)
Muhtemel Degil Diisiik Diisiik Diisiik Orta Orta
3 @) (6) (9)
Miimkiin Diisiik Diisiik Orta
4 (4) (8) (12)
Muhtemel Diisiik Orta Yiksek
5 (%) (10)
Hemen Hemen Kesin Diisiik Orta

Tablo 3. Risklerin Kabul Edilebilirligi

Risk Sonug Kabul Eylem
Seviyesi Edilebilirlik
1 Cok Diisiik Kabul

Acil dnlem gerektirmeyebilir.

2,3,4,5,6 Diistik Edilebilir Risk

8 9,10, 12 Orta Dikkate Deger | Bu risklere miimkiin oldugu

Risk kadar ¢cabuk miidahale edilir.
15, 16, 20 Yiiksek Kabul Bu risklerle ilgili hemen
25 Cok Yiiksek Edilemez Risk | ¢alisma yapilmalidir.

3.Arastirma Bulgular

Bu calismada, oncelikle is etiidii metodu ile boya terbiye isletmesindeki proseslerin mevcut is yiikii
durumu ortaya konmustur. Isletmede 6n terbiye, boya ve terbiye béliimlerinde segilmis fiziksel risk
etmenlerinin 6lglimleri, dogrudan gozlem yoluyla standart 6l¢iim cihazlarn kullanilarak yapilmis ve

Ol¢iim sonuglart gelistirilen is etiidii formlarina kaydedilmistir. Bu kayitlarda standart disi durumlar
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tespit edilerek verilmistir. Risk analizi ile standart dist durumlar ve ¢6ziim Onerileri gosterilmistir.

Yapilan ¢aligmalar boya terbiye isletmesindeki ig akis sirasina gore analiz edilmistir.

3.1. Boya Terbiye Isletmesi Is Etiidii Olciim ve Analizleri

Bu boliimde boya terbiye islemlerine ait proseslerin is etiidii caligmalar1 verilmistir. Boya terbiye
isletmesindeki secilmis proseslere ait alt prosesler belirlenmis, gelistirilen is etiidii formuna fiziksel
risk etmenleri Ol¢iimleri, is etiidii faaliyet ¢esidi, faaliyetlerin yapilis siiresi ve mesafe bilgisi ayn
zamanda her bir alt prosese yonelik agiklayici bilgiler islenmistir. Boylece is etiidi faaliyetleri ve
fiziksel risk etmenleri bir arada degerlendirilebilmistir. Devam eden tiim prosesler bu sistematik
calisma ile degerlendirilmistir. Burada parti agma prosesi is etiidii Tablosi 6rnek etiit formu Tablo 4.
‘de verilmistir. Formda proses asamalar1, ISG fiziksel risk etmenleri, Is etiidii tiirii, diger faaliyetler ve

acgiklama seklinde bes boliim bulunmaktadir.,

3.2. Isletmedeki Fiziksel Risk Etmenleri Olciim ve Analizleri
Calismanin bu bolimiinde boya-terbiye isletmesi fiziksel risk etmenleri 6l¢lim ve analizleri ayr1 ayri

degerlendirilmistir.

3.2.1.2. Aydinlatma
Isletmede secilmis proseslerde yapilan aydinlatma &lgiim sonuglari, ortalamasi ve Yonetmelik sinir
degerleri Tablo 4’te verilmistir. Yapilan risk degerlendirmesine gore tiim proseslerde aydinlatma sinir

degerin {izerinde tespit edilmistir.

3.2.2. Guiriiltii
Boya terbiye isletmesinde segilmis proseslerde yapilan isyeri ortam giiriiltii 6lgiim sonuglart Tablo
5’de gosterilmistir. Giiriiltii 6l¢iim sonuglar incelendiginde yikama prosesinde Leq degerinin en

yiiksek maruziyet eylem degerine ulagtig1 goriilmiistiir.
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Tablo 4. Parti Acma Prosesi s Etiidii Tablosi

Prosesin is Saghg ve Giivenligi Fiziksel is Etiidii Faaliyet tiirii Diger
agamalari Risk Etmenleri Olgiimler Aciklama
(Alt proses Termal konfor o
Ogeleri) g’ e Gorevi veren birim/kisi
o e Gorevi yapan birim/kisi
. o Gorevin yapilis
=1 sekli/elle
= tagima/arabayla
S E ° € tasima/gozle
= S2| B = s S £ k3 kontrol/cihazla/aletle
| € 82| 2 5 g g £ < § kontrol
a | 2 T2|3 z ez £ < @ = e Diger
1. Kumas toplart | 30 | 75 36 83 174 X 30 353 Forklift ile tasinmaktadir.
makineye taginir.
2. Kumas 30 | 75 36 83 174 X 11,65 Is¢i makas yardimiyla
toplarinin agmaktadir.
ambalaji agilir.
3. Toplarin 30 | 75 36 83 174 X 13,46 Elle is¢i tarafindan
etiketi sokiiliip yapilmakta ve kontrol
kontrol edilir. edilmekte
4. Kumas topu 30 | 75 36 83 174 X 3,30 Elle tezgahta yuvarlama ile
makine parkina yapiliyor.
yerlestirilir.
5. Kumas astara 30 | 75 36 83 174 X 30,60 Makine yanindaki tekerlekli
dikilir. dikis makinesi kullaniliyor.
6. Bos kumas doku| 30 | 75 36 83 174 X 81 Forklift yardimiyla
makine ¢ikigina ¢ekiliyor, Bazen elle de
yerlestirilir. cekilebiliyor.
7. Metre 30 | 75 36 83 174 X 6,45 Isci tarafindan yapiliyor.
sayacinin
sifirlanir.
8. Makinenin 30 | 75 36 83 174 X 4,30 Isci
caligtirilir.
9. Siradaki 30 | 75 36 83 174 | X 10,43 Isci
kumas topunun
ambalaj1 agilir.
10. Etiket 30 | 75 36 83 174 X 15,49 Isci
sokiiliip kontrol
edilir.
11. Makine 30 | 75 36 83 174 X 4 Isci
durdurulur.
12. Bos konik 30 | 75 36 83 174 | X 4,12 Isci
makineden alinir.
13. Swradaki kumag| 30 | 75 36 83 174 X 3,30 Isci
topu makineye
yerlestirilir.
14. Kumaginucu | 30 | 75 36 83 174 X 34,62 Isci tarafindan dikis
makinedeki makinesi kullanilarak
kumasa dikilir. dikiliyor.
15. Makine 30 | 75 36 83 174 X 4,16 Isci
calistirtlir.
16. Ham agma 30 | 75 36 83 174 X 71 Isci
iiretim formu
doldurulur.
17. Uriin refakat | 30 | 75 36 83 174 X 70 Isci
karti doldurulur.
18. Kumagtan bir | 30 | 75 36 83 174 X 54,29 Isci
numune alinir,
urtin refakat
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formuna eklenir.

19. Makine 30 | 75 36 83 174 X 4,99 Isci

durdurulur.

20. Kumasg 30 | 75 36 83 174 X 37 Isci

astardan kesilir.

21. Uriin refakat 30 | 75 36 83 174 X 11,97 Isci

formu kumas

dokuna

yerlestirilir.

22. Kumas doku 30 | 75 36 83 174 X 8 53 Isci

sonraki iglem

i¢in beklemeye

alinir.

Tablo 4. Aydinlatma Olgiimii
OLCUM VE CIHAZ BILGILERI
Cihaz: Kullanilan Standartlar:
Liiksmetre TES1335 TS EN 12464-1.2013, TS EN 12464-1:2011:2012
Mesai/ Olgiim sonuglar1 ve ortalamasi(liiks) Sinir
Olgiim - Maruziyet/ Aydinlatma ortamy/ | Olgiiml1 Olgiim2 Olgiim3 Olgiim4 Ort. Deger
. Bolim P - e N
saati Olgiim Kaynagimin tiirii (liks)
Siiresi(dk.)

13:30 Ham A¢ma 480/2 Yapay/ Floresan 169 171 176 181 174 150
13:40 Sardon Makas 480/2 Yapay/Floresan 430 450 520 540 485 300
13:50 Jet Boya 480/2 Yapay+Dogal/Floresan 365 649 1333 298 661 300
13:55 Halat Agma 480/2 Yapay/Floresan 337 442 335 328 360 300
14:00 E Control 480/2 Yapay/Floresan 500 445 345 390 420 300
14:05 Kasar 480/2 Yapay/Floresan 420 430 450 445 436 300
14:10 Germe 480/2 Yapay+Dogal/Floresan 510 650 490 445 524 300
14:15 Kurutma 480/2 Yapay/Floresan 410 395 440 500 436 300
14:20 Yikama 480/2 Yapay/Floresan 290 420 320 365 349 300
14:25 Yakma 480/2 Yapay/Floresan 305 290 330 445 343 300
14:30 Sanfor 480/2 Yapay+Dogal/Floresan 550 630 570 685 608 300
14:35 Decofast 480/2 Yapay+Dogal/Floresan 500 590 565 605 565 300
14:40 Kade 480/2 Yapay+Dogal/Floresan 882 984 905 1020 948 300
14:50 Kalite Kontrol 480/2 Yapay+Dogal/Floresan 1100 950 1200 1000 1062 750
15:00 Koridor 480/2 Yapay/Floresan 100 120 125 140 121 100

376




Tablo 5. Giiriiltii Siddeti Olgiimii

Giiriiltii Ol¢iim Bilgileri

Mese_ii/ Olgiim Sonuglar . -
Olgiim Saati | Bélim ~M§rUZIY.EU . Maruziyet En duusul.( Sinir Deger
Ol(;u(l(lj‘lks)urem Leq Lmax Lpeak Eylem Sinir Degeri
10:27 Ham Agma 480/420/3 83 01 81 ddlf(g) = g};((’é; =
10:32 Sardon 480/420/3 84 88 86 dd§8)<51§05 SBB((Q)) 31%
10:35 Jet Boya 480/420/3 82 90 81 ddg(g) <51205 SBB(((/;) 31%
10:39 E-Control Boya |  480/420/3 75 81 76 ddg((é*))fl?s (fg((cf*))fl%
10:43 Kurutma 480/420/3 80 86 79 ddlf(g) = (fg((é*))fﬁo
10:48 Kasar 480/420/3 79 93 89 ddg((é*))fl?s (fg((cf*))fl%
1052 Yikama 480/420/3 85 95 82 ddg((é*))fl?s (fg((cf*))fl%
10:56 Sanfor 480/420/3 76 85 75 ddég((é*)) - (fég((cf*))fl%
1114 | Apre 480142013 77 86 77 ddg(g) B [fg(g)fl%
11:18 Decofast 480/420/3 78 82 78 dg&ggéﬁgo (;1 I?((CA))ElTO
11:23 Yakma 480/420/3 78 83 76 ddg(g) pri fg(g)fl%
11:27 Halat Agma 480/420/3 83 ) 82 ddg(g) i%% fg(g)fl%
14:22 Kade 480/420/3 79 85 74 ddég((é*)) B (fég((cf*))fl%
12:26 Kalite Kontrol 480/420/3 70 78 72 ddg((é*)) o JiBB((CA))fl%

3.2.3. Sicaklik ve Bagil Nem

Boya-terbiye isletmesinde secilmis proseslerde 5 dakikalik siire boyunca sicaklik ve bagil nem 6l¢iimii

yapilmis olup, gozlenen en diisiik ve en yiliksek sicaklik(Min. Sicaklik, Max. Sicaklik) ve bagil

nem(Min. Nem, Max. Nem) degerleri kaydedilerek bir Tablo olusturulmustur (Tablo 7). Boya terbiye

isletmesi tamaminda sicaklik degeri 30°C’nin {izerinde ve bagil nem degerinin de standartlarin

tizerinde oldugu tespit edilmistir.
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Tablo 7. Sicaklik ve Nem Ol¢iimii

OLCUM VE CIHAZ BILGILERI

Cihaz Bilgileri

Testo 625 SN 02552557

Kullanilan Standartlar
TS EN 7730: 2006

Olgiim Sonuglari

Olgiim | Boliim Mesai/
saati Maruziyet/
Olgtim S |2 |2 g ~ ~ o~ X~ = v
. S = = = = S =
Sure51(dk) = | éAZA %AC_%/*%/ %/ég,%
[} = e ES QO = 8oy £ g.2 9
Z =SS 22902 | Znd Z=Zndond <ITun
09:57 | Ham A¢ma 480/5 75 62 91 76,5 30 25 30 27,5 36
10:05 | Sardon 480/5 70 | 62 | 91 | 765 | 31 | 25 32 | 285 38
Makas
10:16 | Halat A¢ma 480/5 68 62 91 76,5 32 25 33 29 41
10:22 | Yakma 480/5 66 62 91 76,5 35 25 35 30 48
10:30 | Germe 480/5 67 62 92 77 34 25 35 30 44
10:39 | Sanfor 480/5 63 47 92 69,5 35 25 35 30 48
10:45 | Kade 480/5 60 48 92 70 35 25 36 30,5 45
10:54 Kalite 480/5 59 48 92 70 36 25 36 30,5 48
Kontrol
11:02 | Yikama 480/5 63 48 92 70 36 25 36 30,5 51
11:10 | Jet Boyama 480/5 59 48 92 70 36 25 36 30,5 48
11:20 | Kurutma 480/5 60 48 92 70 36 25 37 31 48
11:27 | Kasar 480/5 63 48 92 70 35 25 37 31 48
11:36 | Decofast 480/5 58 48 92 70 37 25 37 31 52
11:45 | E-Control 480/5 62 48 92 70 36 25 37 31 48
12:10 | Fikse 480/5 63 48 92 70 35 25 35 30 48

3.3. L Tipi (5x5) Risk Analizi Matrisi Yonteminin Uygulanmasi

Calismanin bu boliimiinde, boya terbiye isletmesinde L Tipi 5x5 Karar Matrisi yontemi kullanilarak

fiziksel risk etmenleri risk degerlendirmesi yapilmis olup, 16 adet yiiksek risk ve 30 adet diisiik risk

olmak iizere 46 adet risk tespit edilmistir. Standart dis1 durumlar Tablo 8’de verilmistir. Burada “X”

isareti ile standart dig1 olan proses isaret edilmistir. Tespit edilen yiiksek riskler ISG mevzuatina gore

kabul edilemez seviyede olup bir an 6nce 6nlem alip kontrol ve tedbirler uygulanmasi ve iyilestirme

onlemelerinin alinmasi gerekmektedir. Boya terbiye isletmesinde fiziksel risk olarak 6zellikle sicaklik

ve nemin etkili oldugu tespit edilmistir.
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Tablo 8. Isletmede Giiriiltii, Aydinlatma, Sicaklik ve Bagil Nem Standart Dis1 Prosesler

isletmede Mevcut Giiriiltii Aydinlatma Sicakhik | Bagil Nem
(Prosesler) (dBA) (Liiks) (°0) (%)
Ham A¢ma X
Kasar X X
Yakma X X
Merserize (*)

Yikama X X X
Kurutma X X
Jet Boyama X X
E Control X X
Pad Batch(*)

Halat A¢gma X
Germe X X
Sardon-Makas X
Liza (*)

Yas Firga ( *%)

Polrotor(*)

Kade X X
Kalandir(*)

Sanfor X X
Decofast X X
Kalite Kontrol X X

*isletmede bulunulan siirede bu proseslerde gozlem yapilmamistr:
**[sletmede bulunulan siirede makine ¢alistirilmadigindan bu makineye ait bulgu mevcut degildir.

3.4. Fiziksel Risk Etmenlerinin Proseslere Gore lyilestirme Onerileri

Yikama Prosesi Giiriiltii Icin Iyilestirme Onerileri: Yikama prosesinde yapilan 6l¢iim sonucu giiriiltii
degeri en yiiksek maruziyet etkin degeri olan 85 dBA ‘e esit olarak dl¢lilmiistiir. Bu durumda yikama
boliimiinde c¢alisan isgilerin kulak sagligimin korunmasi i¢in kulak koruyucu kullanmasi
gerekmektedir. Etki seviyesi(Leyi) 5 dBA ile 10 dBA arasinda olan kulak koruyucu kullanilmasi iyi

bir koruma saglanmasi i¢in uygundur.

Aydinlatma Igin Iyilestirme Onerileri: Boya terbiye isletmesinde yapilan aydinlatma dl¢iimlerinde tiim
proseslerde aydinlatma smir degerin {izerinde olgiilmiistiir. Olciimler giindiiz vardiyasinda
yapildigindan giin 1s18inin etkisi de Ol¢limlere yansimistir. Aydinlatma igin tiim proseslerde riskler
kabul edilebilir limitler dahilindedir. Yapilan ol¢liimlere gore isletmede maliyeti azaltmak ve enerji

tasarrufu saglamak igin giindiiz vardiyasinda (glinisigindan yararlanilan saatlerde) lambalar
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kapatilabilir. Giin 1518indan faydalanilamayan boliimler de de mevcut floresanlar yerine aydinlatma

liiks degeri daha diisiik olan floresanlar tercih edilebilir.

Sicaklik ve Bagil Nem I¢in Lyilestirme Onerileri: Boya terbiye isletmesinde tiim proseslerde yapilan
sicaklik ve bagil nem Ol¢iimlerinde 6lglim sonuglarina gore hesaplanan hissedilen sicaklik degeri,
iscilerin sagh@ icin tehlike olusturacak boyutta yiiksek ¢ikmustir. Isverenin bununla ilgili énlem
almasi gerekmektedir. Alinmasi gereken onlemler asagida siralanmigtir:

o Caliganlara verilecek tavsiyeler ve ortamda yapilabilecek degisiklikler ile ¢caligma ortami daha
uygun hale getirilebilir.

o Mevcut klima ve havalandirma sistemleri yeterli gelmemektedir.

o Klimalarin bakimlar1 yapilmali, arizali olan boliimler var ise tamir ettirilmeli, gerekirse klima
sistemleri yenilenmelidir.

. Iscilerin calisma sirasinda kaybettikleri tuz ve su kaybim beslenme ile geri almalari

saglanmalidir. Iscilerin bol s1iv1 alimi saglanmalidir.

o Iscilere termal konfor rahathigi sunacak calisma ortamma uygun ozel kiyafetler temin
edilebilir.
. Isciler ISG fiziksel riskler konuda bilgilendirilmeli gerekli egitimler verilmelidir.

4. Sonuclar ve Oneriler

Bu calismada secilmis bir tekstil isletmesinde boya terbiye boliimiinde is etiidii ile fiziksel risk
etmenleri birlikte degerlendirilmistir. Bu calisma sayesinde is etiidiiniin fiziksel risk etmenlerinin
tespitinde kullanilabilecek bir yontem oldugu ortaya konmustur. Gelistirilen is etiidii formlar1 ile boya
terbiye isletmesi detayli olarak incelenip fiziksel risk etmenlerine yonelik 6l¢tim sonuglari tablolara
aktarilmis, standart/standart dig1 prosesler belirlenmistir. Proseslere gore fiziksel risk etmenlerine gore
risk analizi L Tipi (5x5) matris yontemiyle yapilarak yiiksek riskli prosesler tespit edilmis, 16 adet
yiiksek risk 30 adet disiik risk olmak tizere toplam 46 adet risk tespit edilmis ve ¢ozlim Onerilerinde
bulunulmustur. Elde edilen sonuglar agagida kisaca 6zetlenmistir:

Giiriltiniin yikama bdliimiinde en yiiksek maruziyet etkin degerine esit oldugu tespit edilmistir.
Secilmis isletmenin yikama boliimiinde ¢alisanlarin kulak sagliginin korunmasi igin kulak koruyucu
donanim takmalar1 6nerilmistir.

Aydinlatma igin igletmede tiim proseslerin standartlara uygun, ancak sinir degerinin iizerinde oldugu
gozlenmistir. Olgiimlerde tespit edilen fazla aydinlatma kabul edilebilir risk seviyesinde
degerlendirilmis olup, isletmeye enerji tasarrufu saglamak i¢in giin 1s181inin yeterli oldugu boliimlerde
proseslerdeki makinelerin iizerindeki floresanlarin kapatilabilecegi onerisinde bulunulmustur. Gece
vardiyasi i¢in ayrica bir aydinlatma analizi yapilabilir.

Sicaklik ve bagil nemin hemen hemen biitiin proseslerde risk olusturacak sekilde standartlarin
lizerinde oldugu tespit edilmistir. isletmede bulunan mevcut klima sistemlerinin yetersiz oldugu

saptanmis ve bu konuda acil 6nlem alinmas1 gerektigi belirtilmistir.
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Isletmeye ¢alisan sagligim korumaya yédnelik ¢alisanlara egitim verilmesi, ¢alisanlarin beslenmelerinin
diizenlenmesi ve bol sivi aliminin saglanmasi onerilerinde bulunulmustur. Ayrica caliganlara termal
konfor rahatligi sunacak 6zel kiyafetler temin edilebilecegi belirtilmistir

Emek yogun isletmelerde, calisanlarin verimliligini ve is memnuniyeti artirmak ve g¢alisanlarin is
sagligi ve giivenliginde de fiziksel risklerin giderilmesi biiyiik 6nem arz etmektedir. Tekstil sektoriinde
boya terbiye ¢ok fazla iiretim asamalarina sahip olan emek yogun ve makine yogun isletmelerdir. Bu
calisma kapsaminda, verimlilik artima metodu olan is etiidii teknigi ile fiziksel risk ol¢limleri birlikte
degerlendirilmistir. Isletmede ISG fiziksel risk 6lciimlerinden dnce detayli bir is etiidii calismasi
yapilmustir. Is etiidii teknigi ile tiim proseslerin faaliyetleri dizgesel olarak ortaya konulmustur. s
etlidii faaliyet tiirleri ve hangi faaliyet tiirlinde ne kadar zaman gecirildigine yonelik tespit yapilirken
ve fiziksel risk etmenlerinden ne kadar etkilenildigi (maruziyet) de belirlenebilmistir. Fiziksel risk
etmenlerinin 6l¢imil ile is etiidii 6l¢gtim kayitlart birlikte ayni formlar tizerinde yapilmistir. Daha 6nce
birbirinden bagimsiz iki farkli calisma olarak degerlendirilen is etiidii teknigi ve fiziksel risk etmenleri
Olclimleri birlikte ele alinabilmis ve boylece tek bir etiit ¢alismasi ile hem zaman hem de emek
tasarrufu yapilmistir. Bu calisma ile, tehlikeli sinifta olan tekstil boya terbiye isletmelerinde, is etiidii
tekniginin fiziksel risk etmenlerinin tespitinde kullanilabilecek bir yontem oldugu ortaya uygulamali

bir saha ¢alismasi ile konulmustur.

Cikar Catismasi Beyam

Makale yazarlari herhangi bir gikar ¢atigsmasi olmadigini beyan eder.

Arastirmacilarin Katki Oram Beyan Ozeti

Yazarlar makaleye esit oranda katki saglamis oldugunu beyan eder.
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