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Ozet
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Tarim makineleri,
Imalat,

Ergonomi,

Is gtivenligi.

Ulkemizde tarim makineleri imalati genellikle orta ve kiiciik 6lgekli isletmeler
tarafindan gerceklestirilmektedir. Otomasyonun genellikle olmadigy, seri iiretim ya
da banth iretim hatlarina nadiren rastlanan bu isletmelerde calisan sayisi
cogunlukla KOBI ortalamas: diizeyindedir. Dolayisiyla az sayida calisan giinliik
calisma siiresi icinde birden fazla farkli goérevi yerine getirmek zorunda
kalmaktadir. Bu durum, s6z konusu isletmelerdeki calisanlarin gerek is giivenligi
gerekse ergonomik agidan biyiik o6lgekli isletme c¢alisanlarina gore daha fazla
tehlike ve risk ile karsilagacaklar1 anlamina gelmektedir. Bu ¢alismada izmir-
Torbalr’da faaliyet gosteren 6zel sektore ait tarim makineleri {ireten bir isletmede
is akisinin ergonomi ve is giivenligi yoniinden degerlendirilmesi amaglanmistir.
Calismanin ilk bolimiinde isletme icinde gerceklesen is akisi incelenmis, hangi
noktalarda darbogazlarin olustugu belirlenmistir. Ikinci boliimde ise calisanlarin
calisma sirasindaki duruslari RULA, REBA ve OWAS yontemleri ile
degerlendirilmis, etkilenme degerlerinin buytikligi belirlenmeye g¢alisiimistir.
Elde edilen verilerin belirtilen yontemler kullanilarak degerlendirilmesi
sonucunda isletmedeki is akisinin ergonomi ve is giivenligi ilkelerine uygun
gerceklestirilebilmesine yonelik bir plan ortaya konmustur. Go6zlemsel
degerlendirmeler sonucunda elde edilen etkilenme degerleri analiz edilerek
calisma kosullarinin ergonomik anlamda iyilestirilmesi icin Onerilerde
bulunulmustur
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Manufacturing of agricultural machineries generally carried out by small and
medium-sized enterprises in Turkey. Automation is not generally use, mass or belt
production lines are very rare and the number of employees is mostly average
level of SME in this sector. Thus, small numbers of workers forced to complete
more than one task in their daily work routine. This means, workers are
confronted more risks and hazards comparing with workers that work in large-
scale enterprises. In this study, it was aim that to evaluate of work routine from the
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point of ergonomics and work safety in an agricultural machinery manufacturer
located in izmir-Torbali. In the first part of study, work routine was investigated
and troubles in different locations were determined. In the second part, postures
of the workers were evaluated by using RULA, REBA and OWAS methods and
exposure levels were determined. In this context a plan introduced to rearrange of
work routine considering ergonomics and work safety principles. Analyzing
exposure levels, it was offered some corrections to enhance working conditions.

1. Giris

Tarim insanoglunun en eski ugraslarindan biri olarak
kabul edilmektedir. Yiizyillar boyunca insan ve
hayvan giiciine dayanilarak gerceklestirilen tarimsal
tretim 18. ylzyilin sonlarina dogru basta traktor
olmak Tlzere c¢ok c¢esitli alet ve makinelerin
gelistirilmesi ile boyut degistirmistir. Glintimiizde
traktdr ve tarim makineleri olmadan gergeklestirlen
bir tarimsal islem yok denecek kadar azdir.

Tarimsal Uretimin artmasi ile birlikte gelisen ve
cesitlenen tarim makineleri imalat sektorii tilkemiz
imalat sanayi icerisinde 6nemli bir yere sahiptir. 30
adedi traktor sektoriinde olmak iizere 806 firmanin
faaliyet gosterdigi sektoérde ekimden hasada kadar
130 farkli makinenin {iretimi gerceklestirilmekte ve
25000 kisiye dogrudan istihdam saglanmaktadir
(Ekonomi Bakanligy, 2015).

Sektérde yer alan (dreticilerin 250 adedinin
orgiitlendigi Tirk Tarim Alet ve Makineleri
imalatcilar Birligi'nin verilerine gére sektoriin yapisi
asagidaki gibi siralanmistir;

e Makine sektdriinde en ¢ok girisimci sayisinin
oldugu 6. sektor.

e imalattan net satis acisindan makine sektériinde 2.
sirada, faaliyet karliliginda 9. sirada.

e Makine sektorii alt kategorileri iginde ihracat
biiyiikliigli ve dis ticaret dengesi bakimindan 6.
sirada.

e Almanya ve Italya’dan sonra AB traktér iiretiminin
yaklasitk  %30'u oraninda traktér ilkemizde
tiretilmekte (TARMAKBIR, 2016).

Sektoriin liretim ve kapasite yoniinden biiytikliigiine
karsin iiretimi gerceklestiren firmalar diisiik kapasite
ve verimlilige sahip isletmelerden olugsmaktadir. Bu
durum daha az is¢i ile daha fazla sayida islemin
gerceklestirilme zorunlulugunu ortaya ¢ikarmaktadir.

2. Bilimsel Yazim Taramasi

Tiirkiye’de  tarim  makineleri imalat sektori
cogunlukla kiiciik, kismen de orta biyiiklikte
isletmelerden olusmaktadir. Sektoriin genel olarak
birka¢ kisi ¢alistiran torna/kaynak atdlyesi
niteliginde kiiciik  isletmeler oldugu tahmin
edilmektedir (Ulusoy ve ark., 2010, TARMAKBIR,
2016). Bu isletmelerde kapasite kullanim orani son

derece diistik olup, calisan sayis1 genellikle 20 isciyi
gecmemektedir (Aybek ve ark., 2001; BAKA, 2012;
Karyagdi, 2014). Bu durum az sayida ¢alisanin giinliik
calisma stresi icinde birden fazla farkli gérevi yerine
getirmek zorunda kalmasina, gerek is giivenligi
gerekse ergonomi acgisindan buyiik 6lcekli isletme
calisanlarina gore daha fazla risk ve tehlike ile karsi
karsiya kalmalarina neden olmaktadir (Aybek ve ark.,
2001).

Sosyal Giivenlik Kurumu 2015 yili istatistiklerine
gore sanayi sektoriinde yaklasik 116000 kisinin is
kazasi gecirdigi, tarim makineleri imalat sektoriiniin
de yer aldig1 “baska yerde siniflandirilmamis makine
ve ekipman imalati” bashigl altinda 5937 adet is
kazasinin yasandig, bu kazalarda 10 kisinin hayatini
kaybettigi 67 kisiye ise strekli isgoremezlik geliri
baglandigr  belirtilmistir (SGK, 2015). Tarim
makineleri imalat sektdri genel makine sektorii
icinde 6nemli bir yer tutmasina karsin bu sektdrde
meydana gelen kazalar ve nedenleri hakkinda detayli
bir veri bulmak miimkiin degildir.

Bu noktadan hareketle bu c¢alismada sektordeki
Ureticilere bir ornek teskil eden ve 6zel sektore ait
tarim makineleri ireten bir isletmede is akisinin is
giivenligi ve ergonomi yoniinden degerlendirilmesi
amaglanmistir. Calismada ortaya c¢ikan sorunlara
¢oziim Onerileri getirilmis, giivenli bir c¢alisma
ortaminin saglanmasi i¢in yapilmasi gereken unsurlar
irdelenmistir.

3. Materyal ve Yontem

Calisma Izmirin Torbali ilgesinde faaliyete yeni
baslamis toprak isleme makineleri iireten bir firmada
gerceklestirilmistir. Yaklasik 600 m2 kapali alana
sahip isletmede ikisi beyaz yakali olmak {izere toplam
14 kisi calismaktadir. Makineleri olusturan parcalarin
tamami isletme icinde iiretilmekte olup, besi 1sil
islemlerle ilgili olmak tizere 16 adet tezgah faal
olarak kullanilmaktadir. Uretim boyunca
gerceklestirilen islemler kesme, soguk sekil verme,
1s1l islem, sicak sekil verme, montaj ve boya seklinde
siralanmaktadir.

Calismada isletmede gerceklestirilen iiretim “is
giivenligi ve ergonomi agisindan iiretim akisi,
caligsanlarin  ¢alisma duruslar1 ve tehlikeli
durum/¢calismalar” olmak lzere ii¢ bashk altinda
degerlendirilmistir.
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Bu dogrultuda iiretim ve iiretimi gerceklestirilen
calisanlar yerinde izlenmis ve gorintili kayit
alinmistir. Kayitlar incelenerek oncelikle {iretimin
hangi noktalarinda risklerin olustugu belirlenmistir.

Calisanlarin ¢alisma duruslarinin belirlenmesinde tig

farkli yontemden yararlanilmistir. Bunlar;

o Ust beden ile ilgili zorlanmalarin belirlenebilmesi
amaciyla RULA (rapid upper limbs assessment),

e Ayak duruslarinin etkisinin belirlenebilmesi
amaciyla REBA (rapid entire body assessment),

e Zorlanmalarin g¢alisma siiresi icinde yiizdesel
dagilimin belirleyebilmek amaciyla OWAS (Owako
working position analysis system).

Uygulamada ergonomik risklerin belirlenmesi
amaciyla ¢ok sayida gozlemsel yontemlerden
yararlanilmaktadir. Bu c¢alismada RULA ydntemi
calisanlarin st extremitelerinin (boyun, govde, kol
ve Dbilekler) ergonomik ac¢idan maruziyetinin
degerlendirmesinde (McAtamney and Corlett, 1992)
sik  kullanillan bir ydntem olmasi nedeniyle
secilmistir. Yontem ozellikle omuz, o6nkol ve
bileklerdeki zorlanmalarin ortaya konulmasinda
basarili degerlendirmeler yapilabilmesine olanak
saglamaktadir (Anonim, 2014).

REBA yo6ntemi mantif1 ve uygulama sekli ile RULA
yontemine benzemekle birlikte o6zellikle ayaklarin
durusu basta olmak {izere tiim viicut kisimlarinin
ergonomik a¢idan maruziyetini degerlendirmektedir
(Hignett and McAtamney, 2000). Sadece iist
extremitelerin degil gévdenin de degerlendirilebilme
olanaginin bulunmasi (Anonim, 2014), organlar ile
isin eslestirilmesi ve aktiviteyi de dikkate almasi

yontemin en o6nemli avantajlarindan birisini
olusturmaktadir.
OWAS yontemi ise ergonomik risklerin

belirlenmesinde kullanilan en eski ve en yaygin
yontemlerden birisidir (Karhu et al, 1981). 1970
lerin ortasinda Ovako OY tarafindan Finlandiya'da
ozel bir celik fabrikasi i¢in gelistirilen bu yéntemin
baslica avantaji ¢alisma duruslarinin zamana goére
yuzdesel dagilimini da ortaya koymasi olarak
tanimlanabilir.

RULA ve REBA yontemlerinde c¢alisma duruslarina
gore risk skorlarinin degerlendirilmesi Tablo 1 de yer
almaktadir.

Soz konusu degerlendirme yontemleri
degerlendirmenin baskin olarak kullanilan kola goére
yapilmasini  énermektedir. Incelenen isletmede
calisanlarin her iki ellerini de kullanarak isi
gerceklestirildikleri belirlendiginden degerlendirme
hem sag hem de sol kol i¢in ayr1 ayr1 yapilmistir.

Tablo 1. RULA ve REBA ydnteminde risk skorlarina goére
calisma durusunun degerlendirilmesi

RULA REBA

Skor|Calisma Durusu Skor (Calisma Durusu

1 - 2|Kabul edilebilir 1 |Onemsiz risk

3_4 Detayli inceleme, 2_3 Diisiik risk, degisiklik
degisiklik gerekebilir gerekebilir

Detayli inceleme, Orta risk, detayli

5-6 degisiklik acil 4-7 inceleme, degisiklik acil
Yiiksek risk, yeniden
Yeniden 8 - 10 |degerlendirme,
7 |degerlendirme, uygulama degisikligi
uygulama degisikligi 114+ |Gokyiksek risk,
uygulama degisikligi

OWAS yonteminde dortlii kodlama mantigina gore
degerlendirme yapilmaktadir. Yontemin uygulanmasi
icin 6ncelikle 15 er dakikalik video ¢ekimi yapilmistir.
Goruntiiler izlenerek sirasiyla sirt, kol ve bacaklarin
durusu ile kaldirilan kitle WinOWAS yazilimi
aracihgr ile degerlendirilmistir. Degerlendirme
Olciitleri ve kodlama sistemi Sekil 1 de yer
almaktadir.

I'L Dbserve -3 x|

Back Arms Legs Load Workphase

1 Suaight 1 Both belaw [ Sitting i< 10kg o]
shoulder ~

2 Bent 2 Standing on 2¢20kg

i 2 Dne above twa legs
3 Twisted shoulder 35 20kg
3 Standing on
4 Bent and 3 Both above one leg
Twisted shouldes

4 5t on two
bent knees

55t on one
30 I bent knee
& Kneeling
Start Clock VU Exit
Previous

BlRERED] =

Load
Workphase

Dbservations (1] Take Back

Sekil 1. WinOWAS yazilimi ve kodlama 6l¢iitleri

s |

Degerlendirmeler sonucunda tehlikenin biytkIigi
ve diizeltici onlemlerin aciliyeti Tablo 3 de verilen
kategorilere gore belirlenmektedir.

Tablo 2. OWAS yonteminde tehlike kategorileri

Kategori | Durus Sekli ve Diizenlemeler

c1 Normal durus, diizenleme yapilmasi
gerekmez.
Zorlanma az, diizenleme gerekir, diizenleme

C2 e
acil degildir.

c3 Yiikklenme ve zorlanma fazla, en kisa zamanda
diizenleme gereKir.
Yiiklenme ve zorlanma c¢ok fazla, en kisa

C4 A 4
zamanda diizenleme gerekir

Tehlikeli durum ve davranislarin

degerlendirilmesinde ise Fine-Kinney Yontemi
kullanilmistir. Bu yontem olasi risklerin sonuglarini
degerlendirme esasina dayanmaktadir. Tehlikenin
gerceklesmesi durumunda insan ve ¢alisma
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cevresindeki zarar ya da hasar1 siddeti belirlenir.
Risklerin biiytikliiklerini tanimlamada ve
derecelendirmede daha subjektif sonuglar
sundugundan (Cakmak, 2014) risk degerlendirmesi
soz konusu yontemle gerceklestirilmistir.  Diger
degerlendirme metotlarindan en o6nemli farki, isi
yaparken tehlikeye maruz kalma siklifi unsurunun
risk degeri hesaplamasinda kullanilmasidir (incesu,
2013). Fine-Kinney Yontemi’'nde risklerin
biiyiikligiine gore oncelik degerlendirmesi Tablo 3
de yer almaktadir.

Tablo 3. Fine-Kinney Yontemi’'nde risk degerlerine
gore oncelikler

Risk Degeri

(R=0xSxS) Karar Oncelik
Kabul edilebilir |Acil 6nlem
R<20 . T
risk gerekmeyebilir
20<R<70 |Kesin Risk Eylem planina alinmali

Dikkatle izlenmeli, y1llik
eylem planina alinarak
giderilmeli

70<R<200 |Onemli Risk

Kisa vadeli eylem
planina alinarak
giderilmeli

200<R<400 |Yiiksek Risk

Calismaya ara verilerek
derhal tedbir alinmal
0=0lasilik (0,2-10); S=Siklik (0,5-10); S=Siddet (1-100)

R>400 Cok Yiiksek Risk

Elde edilen veriler gerek ergonomik yonden gerekse
is giivenligi yoniinden irdelenmis ve diizeltici dnlem
onerilerinde bulunulmustur.

4. Arastirma Bulgular
4.1. is Giivenligi ve Ergonomi Yoniinden is Akis1

isletmede gerceklestirilen iiretim is akisi1 yoniinden
degerlendirildiginde li¢ ana darbogazin varlig1 ortaya
cikmistir. Bunlar sirasiyla, daginik yerlesim diizeni,
tezgahlar arasi yogun tasima trafigi ve kol giiciine
dayal1 tasima islemleridir.

isletmede kullanilan istif/stok alanlarimin ve
tezgahlarin yerlesim acisindan siirekli bir akisa
uygun olarak secilmedigi belirlenmigtir. Istif/stok
alanlarinda  malzemelerin  genellikle  rastgele
yerlestirildigi, devrilme riskinin yanisira ¢alisanlarin
takillp diisme riskinin de yiiksek oldugu go6ze
carpmugtir. Is yeri diizeni ile is kazalar1 arasinda
anlaml bir iliski oldugu 6teden beri bilinmektedir.
Fiziksel ve mekanik cevre kosullarinin is kazalarinin
%20'sinin nedeni oldugu, bu baglamda diizenli bir
yerlesim ve is akisi ile kazalarin 6niine gegilebilecegi
gibi c¢alisanlarin moral ve motivasyonunun da
artacagi ifade edilmektedir. (Camkurt, 2007).

S6z konusu daginik yapinin dar bir alan igerisinde
¢ok fazla malzeme trafiginin yasanmasina neden

oldugu Dbelirlenmistir. Stok alanindan alinan
malzemeler 1s1l islemlerin gergeklestirildigi boéliime
iletilmekte, 1s1l islemlerin tamamlanmasindan sonra
boya tankina buradan da istif alanina tasinmaktadir.
Isil islemden gecen malzemeler cogunlukla elle ya da
tekerlekli araclarla diger kisimlara aktarilmaktadir
(Sekil 2).

Boya Tanki I" ‘| Kumlama | | Tav Firim
i I I

@
(3
5= - S
& § | Mamul istif Alam | Bl i I
< ! |
) i W
% a = P! : E
L = 2 : : |
% ..:5 T 5| ' ! § &
| gllg=nl|| HEE
sl 2| g@ <1 55
S22 2&]! B
x = 53
a : =&
Daire | —
Testere Profil/Yay Celigi I
Stok Alan1 :
1
1
] ' | Yarimamul
Serit Testere ) ------- ™ | Stok Alam

Sekil 2. Isletme icindeki is akisi

Sekilden de goriilebilecegi gibi 6zellikle 1s1l islemlerin
gerceklestirildigi alanlarda yogun bir trafigin oldugu
gozlenmektedir. Tezgahlar arasinda yeterli alan
birakilmadigindan tezgahlardan preslere, preslerden
istif alanina yapilan tasima islemlerinin neredeyse
tamamen elle yapildig1 belirlenmistir. Isil islemde
malzemelerin 850-950 °C gibi ¢cok yiiksek sicakliklara
ulasmasi ve bu sicakliktaki malzemelerin elle
aktarilmasinin dogal olarak ¢alisanlarin giivenligini
tehlikeye soktugu goézlenmistir.

Cakmak (2014), atdlye tipi iiretim yapan sanayi
isletmelerindeki risk faktérlerinden birisinin “J¢
Nakliye ve Tasima” oldugunu ifade etmektedir. Bu
dogrultuda incelenen isletmede elle kaldirma ve
tasima islemlerinin fazlaliligi dolayisiyla ciddi
ergonomik sorunlarin varlig1 géze carpmaktadir.

4.2. Calisanlarin Calisma Duruslar

Incelenen isletmede yardimci ara¢ kullamlmadan
gerceklestirilen tasima islemlerinin yan1 sira
calisanlarin saghigini1 olumsuz yonde etkileyecek ¢ok
saylda ergonomik problemin varligi1 s6z konusudur.
Ergonomik maruziyet degerlerinin belirlenmesi
amaciyla RULA ve REBA yontemleri kullanilarak
gerceklestirilen degerlendirmeler Tablo 4 de yer
almaktadir.
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Tablo 4. islemlere Gore Ortalama Risk Skorlar1

. RULA SKORU REBA SKORU

Islem Sag Kol | Sol Kol | Sag Kol | Sol Kol
Isil_Pres 5 4 7 6
Isil_Pres 6 5 5 5
Isil_Pres 4 3 6 6
Is1l_Kumlama 6 7 9 | 9
Isil_Pres 5 4 8 8
Isil_Menevis 6 6 7 7
Is1l_Kaynak 6 5 7 7
Taslama 5 5 8 7
Kesme 7 6 12 | 11

Her iki degerlendirme yontemine gore iki islemin en
yiksek risk skoru degerlerine sahip oldugu
belirlenmistir. Bunlardan Isil_Kumlama isleminde
uygulama yonteminin goézden gegirilmesi ve yontem
degisikligi gereksinimi s6z konusu iken, Kesme
isleminde uygulanan yontemin tamamen degismesi
gerekliligi ortaya ¢ikmistir.

En ytiksek risk skoruna sahip olan kesme isleminde
¢alismanin ergonomik kurallara tamamen aykir1 bir
yapi sergiledigi saptanmistir (Sekil 3).

Sekil 3. Kesme isleminin geré;eklestirilmesinde
calisma durusu

Sekilden de goriilebilecegi gibi tezgah ytksekliginin
yetersiz olmasi nedeniyle is¢i siirekli éne ve yana
egilerek calismaktadir. Ayaklarin yere diizgiin
basmamas1 riski arttiran faktorlerden biri olarak
ortaya ¢ikmaktadir. Kesilen malzemelerin
istiflenecegi bir alan olmadigindan ¢alisan kesilen
pargalart siirekli egilerek yere birakmak zorunda
kalmaktadir. En ytiksek risk skoruna sahip ikinci
islem olan kumlama isleminde ise ¢alisanin siirekli
olarak egilip kalkmak zorunda oldugu goézlenmistir.
(Sekil 4).

Sekil 4. Kumlama isleminin gergeklestirilmesinde ¢alisma
durusu

S6z konusu iki islem boyunca bicimsiz c¢alisma
duruslarinin yiizdesel dagilimin belirlemek amaciyla
kullanilan OWAS y6ntemi sonucu elde edilen ¢iktilar
Tablo 5 de yer almaktadir.

Tablo 5. OWAS yo6ntem ile belirlenen tehlike kategorileri

islem | Organ Durus Kod | Kat.
E Sirt Egilmis ve biikiilmiis
(]
(e}
?, Y | Kollar Omuz seviyesi alt1 4131 | C2
z Ayaklar |Tek ayak iizerinde
Sirt Diiz
Kollar Omuz seviyesi alt1 1332 | C1
Ayaklar | Tek ayak iizerinde
Sirt Biikiilmiis
o £ | Kollar Omuz seviyesi isti | 3322 | C1
LE“ S |Ayaklar | Iki ayak iizerinde
g 3’34 Sirt Egilmis ve bikiilmiis
* 3> | Kollar Omuz seviyesi alti 4121 | C2
Ayaklar | iki ayak iizerinde
Sirt Egilmis ve bikiilmiis
Kollar Omuz seviyesi alt1 4132 | C2
Ayaklar | Tek ayak iizerinde

Gerek kesme ve gerekse kumlama isleminin
zorlanmanin diisiik oldugu ve acil eyleme gecilmesini
gerektirmeyen C2  kategorisinde yer aldigl
gozlenmektedir. Duruslarin calisma siiresi igindeki
yluzdesel dagilimi1 incelendiginde ise ergonomik
diizenlemelerin aciliyeti 6n plana ¢ikmaktadir (Sekil
5).

Back Kesme Back Kumlama
Straight ] |25%
B oo | T
s —a
Bent and Tristed i 1002 N NN 50%
Arms Arms
Bath below shoulder J100% |50z
Dne above shoulder :— :—
Bothaboveshoulder | | [N —— LA
Legs Legs
N e | E—
Standing on two legs :— [— 50%
Standing on one leg 11002 1 50%
SLontwobentknees| | NS | I
St ononebentknee | [ [N _
oociog— T DN | | I
S e s (] I

Sekil 5. En riskli iki uygulamada bi¢imsiz duruslarin
ylzdesel dagilimi

Sekil incelendiginde gerek kesme isleminde gerekse
kumlama isleminde acilen yontem degisikligine
gidilmesi gerekliligi acik¢a goriilmektedir. Kesme
isleminin tamaminda sirtin egilmis ve biikiilmis
olmasi, yine ¢alismanin tamaminda tek ayak iizerinde
calisilmasi nedeniyle ergonomik diizenlemelerin kisa
siire icerisinde yapilmasinin zorunlu oldugunu ifade
etmek yanlis olmayacaktir. Her iki islemde de ¢alisma
sirasinda ayaklarin sabit olmamasi, bedenin biiyiik
oranda egilmis ve biikiilmiis olmasi dogal olarak
saglik risklerinin yliksek olmasina neden olacaktir.
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Bu calismada kullanilan ergonomik degerlendirme
yontemlerinin (RULA, REBA ve OWAS) hangisi ya da
hangilerinin sorunlarin belirlenmesinde daha iistiin
oldugu konusunda literatiirde tartisma
bulunmaktadir. Buna gére RULA ve REBA
yontemlerinin sertifikali ergonomistler tarafindan
siklikla kullanilan yontemlerden biri oldugu (Pascual
and Naqvi, 2008), RULA yonteminin digerlerine gore
daha hassas sonuglar irettigi vurgulanmaktadir (de
Sa, et al,, 2006; Kee and Karwowski, 2007; Jones and
Kumar., 2010). OWAS yonteminin yaygin olarak
kullanilmasina  ragmen st  yiikklenmelerinin
belirlenmesi konusunda yetersiz kaldigi (Kee and
Karwowski, 2007), kaba sonuglar trettigi (Chihara, et
al., 2015) ve yeterince detayli olmadig1 (Hignett and
McAtamney, 2000) vurgulanmaktadir.

Bu ¢alismada da OWAS yonteminin diger ydontemlere
gore daha diisiik risk skorlar trettigi gozlenmistir.
Bununla birlikte calismanin amacinin s6z konusu
yontemlerin karsilastirilmast  olmadigi hatirdan
cikarilmamalidir. Her yontemin kendine gore
zayifliklar1 ve ustinlikleri oldugu dikkate alinarak
(Kee and Karwowski, 2007) duruslarin biitiiniiyle
degerlendirilebilmesi amaglanmuistir.

4.3. Tehlikeli Durum ve Calismalar

Isletmede gergeklestirilen iiretime iligkin risk
degerlendirme sonuglari Tablo 6 da yer almaktadir.

Tablo 6. Tehlikeli durum ve ¢aligmalara iliskin riskler

islemler Risk 0| S S R
Yaralanma - Yanik 6 6 15 540
Sicak geligi Malzeme diismesi 10 6 15 900
tezgahlara |Kayma Diisme 6 6 15 540
elle tagima |y, 10 | 6 | 40 | 2400
Bel rahatsizlig 10 6 420
Yaralanma 6 252
5 IS);CeEiSlfe(’;ileigi Malzeme firlamasi 6 252
£ Yangin 10 | 6 | 40 240
= Malzeme diismesi 10 6 15 900
Z |Kumlama
- Bel rahatsizlig1 10 6 7 420
Malzeme diismesi 10 6 40 2400
Menevis  |Yaralanma 10 6 40 2400
Bel rahatsizlig 10 6 15 900
Yaralanma - Goz 10 6 15 900
Kaynak Yangin 10 6 40 2400
Bel rahatsizlig1 10 6 7 420
Yaralanma - Goz 10 6 15 900
Yaralanma - Diger | 10 6 15 900
5 Taslama  |Tas firlamasi 6 6 252
g Malzeme firlamas1 | 10 6 420
f Bel rahatsizlig1 10 6 15 900
50 Yaralanma - Goz 10 | 6 | 15 900
A Yaralanma - Diger | 10 6 40 2400
Kesme
Malzeme firlamas1 | 10 6 15 900
Bel rahatsizlig1 10 6 15 900

Tabloda sunulan risk degerleri incelendiginde bir kag
islem disinda ¢alismaya ara verecek diizeyde biiyiik
risklerin varhigl1 géze ¢arpmaktadir. Bu denli biiyiik
risklerin varlig1 “daginik yerlesim diizeni, ¢ok yiiksek
sicakliktaki  malzemelerle  ¢calisma ve  kisisel
koruyucularin yetersizligi olmak iizere temelde tig¢
nedene dayandirilabilir.

Isletmedeki daginik yerlesim diizeninin riski arttiran
temel unsurlardan biri oldugu ifade edilebilir (Sekil
6).

Sekil 6. Calisma alaninin iistten goriiniisii

Daginik yerlesim diizeninin malzemelere takilip
disme riskini ortaya c¢ikardigi gibi isletme icinde
cogunlukla kol giicii ile gergeklestirilen yogun bir
malzeme trafigine neden oldugu belirlenmistir. Aym
zamanda tezgahlar arasindaki alanlarin daralarak ek
risklerin ortaya ¢cikmasinin s6z konusu oldugu goze
carpmistir.

Isletme icerisinde 850-950 °C gibi ¢ok yiiksek
sicakliklarda g¢alisan tig 1s1l islem tezgahinin bir araya
yerlestirildigi  belirlenmistir ~ (Sekil 1). Bu
diizenlemenin isletmenin bu kisminin is giivenligi
acisindan en tehlikeli bolgesi haline gelmesine neden
oldugu ifade edilebilir. Isitilan malzemelerin kol giicti
ile bu tezgahlarin arasindaki bos alanlara
yerlestirilen eksantrik preslere tasinmasi Tablo 4 de
de belirtildigi gibi pek cok riskin ortaya cikmasina
neden olmaktadir (Sekil 7).

Sekil 7. Isil islemlerin gergeklestirildigi alanda ¢alisma
sekli

Calisanlarin agir ve yiksek sicakliktaki malzemeleri
kol giicii ile tasimasi ergonomik agidan da sorunlara
yol acacak nitelikte bulunmustur.
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Bu denli yiiksek risklere ragmen calisanlarin kisisel
koruyucu donanimlari kullanma konusunda yeterli
bilince sahip olmadif1 gézlenmistir. Ornegin yiiksek
sicakliktaki malzemelerle calisanlarin eldiven disinda
her hangi bir koruyucu donanim kullanmadiklari,
kaynak yapanlarin ¢ogunlukla maskesiz calistiklar
belirlenmistir.

5. Sonug ve Tartisma

Bu calismada incelenen isletmede is gilivenligi ve
ergonomi yoniinden ciddi risklerin varligi ortaya
cikmistir. Kuskusuz, bu tiir bir sonucun sektorde
faaliyet gosteren diger firmalarda da gorilecegi
savinda bulunmak yanlis olacaktir. Ancak tarim
makineleri imalat sektori ile ilgili gerceklestirilen
sinirlh  sayida arastirmada ozellikle is gilivenligi
konusunun c¢ogunlukla goéz ardi edildigi ortaya
konmustur (Aybek ve ark., 2001; Bayhan ve ark,
2007). Bu dogrultuda degerlendirmeyi incelenen
isletme ve sektor geneli olmak iizere iki ayr1 bashk
altinda yapmak daha dogru olacaktir.

Incelenen isletmede mevcut sorunlarin ¢oéziimiiniin
oncelikle yerlesim diizeninin stirekli akisa uygun
sekilde yeniden tasarlanmasindan gectigi ifade
edilebilir. Boylelikle isletme icinde ergonomik agidan
da risk yaratan malzeme trafiginin 6niine
gecilebilecegi diisiiniilmektedir.

Gelisiglizel ve ergonomik kriterlere uygun olmayan
istifleme c¢alisanlarin bedenlerinin fazlaca egilip
biikiilmesine yol agmaktadir. Bu tarz ¢alismanin uzun
donemde bel rahatsizliklarina yol acabilecegini
tahmin etmek zor degildir. Istif alanlarmin bu
dogrultuda yeniden diizenlenme gereksinimi s6z
konusudur. Bu baglamda istiflemenin tekerlekli
sepetler yerine sabit ve bel hizas1 yiiksekliginde
platformlar tizerinde yapilmasinin ergonomik agidan
fayda saglayacag diistiniilmektedir.

isletme icinde 1s1 islemlerin fazlah@mn ciddi risk
yarattif1 belirlenmistir. Dar bir alanda malzemelerin
1sl  islem birimlerine, yiliksek 1siya ulasan
malzemelerin ise preslere elle tasinmasi 6zellikle
yaralanma riskinin biytikligiinii arttirir nitelikte
bulunmustur. Bu durumun 6niine gecebilmek amaci
ile ergonomik acidan da en riskli tezgah olan
kumlama tezgahinin isletme disina alinarak iletimin
rayli ve askili sistem ile yapilmasinin yerinde olacagi
disiintilmektedir. Bu dogrultuda 6nerilen iletim sekli
Sekil 8 de yer almaktadir.
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Sekil 8. Is1l islemler i¢in 6nerilen yerlesim ve tasima

Soguk islemlerde ise en biiyiik riskin kesme
isleminde ortaya ¢iktig1 belirlenmistir. En bi¢imsiz
c¢alisma durusunun goézlendigi bu islemde mevcut
tezgahin daha biiyik olani ile degistirilmesi,
hammaddelerin tezgah yaninda olacak sekilde
istiflenmesi ve Kkesilen profillerin istiflenecegi sabit
bir platform olusturulmasi ile ¢alismanin en azindan
daha ergonomik yapilmasina katkida bulunacagi
diistinilmektedir.

Isletmede risklerin biiyiikliigiine karsin yeterli kisisel
koruyucu bulunmadigi belirlenmistir. Bu durum
sektorde gerceklestirilen onceki c¢alismalarda da
gozlenmistir (Aybek ve ark., 2001). Bu konuya iliskin
isverenin tutumu hakkinda bilgi alinamadigindan
yorum yapmak dogru olmayacaktir.

Bu ¢alismada gozlenen olumsuzluklarin net bir bilgi
bulunmamakla birlikte sektoriin genelinde de soz
konusu oldugu tahmin edilmektedir. Bu konuda
onceligin  giivenlik  kultiirinii  yerlestirmekten
gectigini ifade etmek miimkiindiir. Diger bir deyisle
kiicik ya da orta 6lgekli tiretim gerceklestirilse bile
bu durum isverenin giivenli ve saglikli bir ¢alisma
ortami yaratilmasi konusundaki sorumlulugunu
ortadan kaldirmaz. Aksine 6331 sayih Is Saghg ve
Giivenligi Yasas1 bu konuda isvereni birinci derecede
sorumlu tutmaktadir.

Gerek is glvenligi gerekse ergonomik kosullarin
iyilestirilmesi konusunda is giivenligi uzmanlarinin
da konuya yaklasimi énem tasimaktadir. Ancak halen
yogun olarak tartisilan uzmanlarin isverene bagh
olarak c¢alismasimin etkin uygulamalarin hayata
gecirilmesine engel tegkil ettigi diisliniilmektedir.

Onceki calismalarda sektérdeki sorunlarin varhig
ortaya konmakla birlikte boyutu hakkinda bilgi
bulunmamaktadir. Bu c¢alisma tarim makineleri
imalat sektoriindeki calisma kosullarini is giivenligi
ve ergonomi agisindan degerlendiren ilk ¢alismadir.
Sektordeki gercek durumun ortaya konabilmesi ve bu
dogrultuda etkin politikalarin hayata gecirilebilmesi
icin daha fazla sayida isletme iizerinde c¢alisilmasi
gerekmektedir.
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