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Cam Sekillendirme Tesislerinde Kesim Hattinda is Saghig: Ve
Guvenligi Risklerinin Degerlendirilmesi

Canan GOREKE?, Siikrii KiTIS?, Abide TOPAL?

Oz

Bu calismada is saghgi ve glvenligi agisindan ¢ok tehlikeli sinifta yer alan cam sekillendirme
tesislerinde kesim hattinda karsilasilabilecek riskler ve bu risklerden nasil korunulmasi
gerektigi incelenmistir. Kesim hattindaki risklerin, proaktif yaklagimla is saghgi ve guvenligi
acisindan, olusmadan 6nce kaynaginda tespit edilip calisanlari is kazalarindan ve meslek
hastaliklarindan korumak amaciyla gideriimesi igin alinabilecek tedbirler arastiriimistir.
CGalismanin yapildig tesiste kesim hatti Unitelerindeki makinalarin kurulumundan kullanimina
kadar olan slre¢ degerlendiriimistir. Bu silrecte tesisteki c¢alisma kosullarindan
kaynaklanabilecek butin tehlike kaynaklarina bagh olarak saha kontrol raporu
olusturulmustur. Saha kontrol raporu isiginda risk analiz yontemlerinden Fine- Kinney
metodunun yani sira ig guvenligi uzmanlari ile yapilan gérigmeler de c¢alismaya yon
vermistir. Risk analizinde makine kurulum ve badglantilarinin nasil yapilmasi gerektiginden
baslanmistir. Makinalarin kurulum ve kullanim sUrecinde zeminin kuru ve temiz olmasi ile
elektrik ve diger baglantilarinin dogru yapilmasi gerektigi sonucuna variimigtir.
Sekillendirmenin esas alindidi ¢alisma alanlarinda kullanilan Unitelerden yikleme, kesme
makinasi, rodaj ve bizote makinalari ile c¢alisanlar i¢cin KKD kullaniminin &nemi
vurgulanmistir. Yuklemede talimatlara uyulmasi, sadece yetkili kisilerin midahale etmesinin
onemi anlatiimistir. Kesme, rodaj ve bizote makinalarinin ¢alisma prensipleri dogrultusunda
isleyis ve kimyasallarin kullanimi hakkinda bilgilendirmeler yapiimistir. Calisanlara verilmesi
gereken egitimlerin 6nemi anlatiimistir. Calismanin sonunda risk analiz yéntemi 6ncuiliginde
makine, insan ve cevre etkilesimlerinde Onemli olabilecek tim detaylar g6z O6ninde
bulundurularak alinacak énlemler hakkinda énerilerde bulunulmustur.

Anahtar Kelimeler: Cam Sekillendirme, Kesim Hatti, Risk Analizi

Evaluation of Occupational Health and Safety Risks in Cutting Line
in Glass Forming Plants

Abstract

In this study, the risks that can be encountered in the cutting line in glass forming plants,
which are in the very dangerous class in terms of occupational health and safety, and how to
protect them from these risks were examined. Measures that can be taken to eliminate the
risks in the slaughter line in terms of occupational health and safety with a proactive
approach were determined at the source before they occurred and to protect the employees
from occupational accidents and occupational diseases. In the facility where the study was
carried out, the process from the installation to the use of the machines in the cutting line
units was evaluated. In this process, a field control report was created depending on all
sources of danger that may arise from working conditions in the facility. In addition to the
Fine-Kinney method, one of the risk analysis methods, in the light of the field control report,
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interviews with occupational safety experts also guided the study. The risk analysis started
with how the machine should be set up and connected. It was concluded that the ground
should be dry and clean and the electrical and other connections should be made correctly
during the installation and use of the machines. The importance of the use of PPE was
emphasized for those who work with loading, cutting machines, grinding and bevelling
machines from the units used in the work areas where shaping is based. The importance of
following the instructions in loading and the intervention of only authorized persons is
explained. In line with the working principles of cutting, grinding and beveling machines,
information was given about the operation and use of chemicals. The importance of the
trainings that should be given to the employees has been explained. At the end of the study,
under the guidance of the risk analysis method, suggestions were made about the measures
to be taken by considering all the details that may be important in machine, human and
environmental interactions.

Keywords: Glass Shaping, Cutting Line, Risk Analysis

1.GIRIS

Hammaddelerin islenmesinin gergeklestirildigi Uretim sektérlerinde daima gunlik hayati
kolaylastiracak formlarin elde edilmesi amaclanmistir. Bu amag¢ dogrultusunda iglenecek
hammaddenin 6zellikleri belirlenerek yontemler gelistiriimistir. Gelistirilen bu yontemler tretim
proseslerinde gesitlilikle birlikte uygulamadaki riskleri de beraberinde getirmektedir.

Gunluk hayatimizin pek cok alaninda kullaniimakta olan cam gerek mevcut kimyasal yapisi
gerekse hazirlanmasi asamasinda kazandirilan fiziksel dzellikleri sayesinde gelistirilen birgok
uretim prosesini karsimiza gikarmaktadir (Sanayi ve Teknoloji Bakanhgi, 2019).

Camin hazirlanmasi, islenmesi ve kullanilacagi sektére bagli olarak son halini almasi
sirasinda gelistirilen yontemler is saghgi ve guvenligi acisindan oldukga 6nemli bir yere
sahiptir.

Camin kullanim alanina gore geligtirilen Uretim proseslerine bakildiginda farkli ydntemlerin
mevcut oldugu goériimektedir. Bu yéntemlerden kesim hattini kapsayan prosesler ikincil
Uretim proseslerinde karsimiza ¢ikmaktadir (Sanayi ve Teknoloji Bakanhgi, 2019).

Cam sekillendirme tesislerinde kesim hattinda is saghgi ve guvenligi risklerinin
degerlendirilmesinin ele alindigi bu calismada, ikincil Gretim proseslerindeki kesim hatti ve
Uniteleri, bu Unitelerdeki tehlike kaynaklari, bu kaynaklardan dogabilecek risklerin
degerlendirildigi saha kontrol raporu ve analiz yéntemi sonucu sunulmustur.

Hammadde olarak camin Uretilmesi ile Uretilen hammaddenin sekillendirilmesi farkli uzmanhk
alanlari ve ileri teknoloji gerektiren ve birbirinden ayri tutulmasi gereken asamalardir.
Sanayide bircok alanda hizmet vermekte olan cam uretim sektoriinde; camin hammadde
olarak uretilmesi ve sekillendiriimesi tek bir tesiste yapilabildigi gibi, camin hammaddesini
Ureten tesis tarafindan farkli tesislere gonderilip tGrlin temini saglanarak da yapilabilmektedir
(Sanayi ve Teknoloji Bakanhgi, 2019).

istenilen Griiniin 6zelliklerine - hizmet verilecek sektére — bagl olarak camin Uretiminde
zorunlu ve degisken olan kademeler mevcuttur. Bu kademelerden zorunlu olarak bilineni
aslinda camin iglenebilmesi icin tim o6zelliklerin kazandirildigi birincil Gretim prosesidir ve
degdisken olan ikincil Gretim prosesini kapsamaktadir (Cam kilavuzu, 2020).
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istenilen camin elde edilebilmesi; “cam hamurunun hazirlanmasi”, “cam hamurunun
bicimlendiriimesi”, “tavlama” ve “ikincil dretim prosesleri” olmak Uzere doért asamada
gerceklestirilir (Yazici, 2019:29, Tooley, 1985)

ikincil Gretim prosesi, camin birincil tretim proseslerinden giktiktan sonra insaat, mobilya
dekorasyon, otomotiv sanayi, yuzey kaplama ve daha birgok sektorin ihtiyaci olan drunlerin
Uretildigi tesislerde sekillendiriimesi ve boyutlandiriimasi esasina dayali olan Uretim
prosesidir.

ikincil Gretim prosesleri (inite bazli diistinilebildigi gibi birkag tnitenin birlesmesiyle de lretim
hattinda kullanilabilmektedir (Yazici, 2019:29, Tooley, 1985).

ikincil Gretim prosesleri;
o Kesme islemleri
Delme iglemleri
Asit ve kumlama islemleri
Bizote ve rodajlama iglemleri
Temperli cam dretimi
Lamine cam Uretimi
Hava tabakali cam Uretimi
Renklendirme islemleri (Yazici, 2019:38, Tooley, 1985).

Soguk cam sekillendirme ydntemi olarak gegen kesme islemi genellikle dekoratif cam
drtnlerin Uretiminde ylzeyde desen olusturarak uygulanan fiziksel bir yontemdir. Hassas ve
kirilgan bir malzeme olan camin kesilebilmesi icin purizsuz, diz bir yuzeye ve belirli bir et
kalinligina sahip olmasi gerekmektedir. Bu sebeple kesme igleminin levha camlar Uzerinde
uygulanmasi oldukga zordur. istenilen yiizey ve kalinliga sahip olan camlarin kesme
islemleri; zimpara tash donen bir ¢arkta, devaml akan bir suyun altinda, camin bastirilarak
asindiriimasi seklinde gergeklestirilir (Yazici, 2019:39).

Birincil Uretim proseslerinden elde edilen cam levhalarin istenilen sekil ve boyuta
getirilebilmesi; kesme isleminden farkh olarak tanimlanan kesim islemleri ile
gerceklestiriimektedir. Kesim; cam levhalara istenilen formun kazandiriimasi igin “Elmas
kesim”, “CNC (Computer Numerical Control) kesim” ve “Purmuz isil kesim” gibi yontemlerin
kullanildigi islemlerdir (Yazici, 2019:39).

Duz cam iyi tavlanmig bir halde temin edilip kolaylikla kesilebilir ve iglenebilir. Cam tamamen
temperli hale getirildigi takdirde bir kesme ve dizeltme islemi yapilamaz, dolayisiyla temperli
hale getiriilmeden 6nce istenilen amaca uygun olarak énceden hazirlanmig bir halde olmalidir
(Kacar, 2008:50).

1.1. Kesim Hatti ve Uniteleri

Cama istenilen formun kazandirildigi en 6nemli Uretim sureci kesim hattidir. Cam kesim
hatti; Uretim sektériinde manuel ve otomatik olarak siniflandiriimaktadir. Kesim hatlari kesim
masasi olarak tek bir niteden olusabilecegi gibi entegre Uniteleri de kapsayabilmektedir.
Cam sekillendirme tesislerinde kullanilan kesim hatti otomatik CNC cam kesim hatlaridir.
CNC cam kesim hatlari G¢ ana Uniteden ve diger yardimci Unitelerden olusmaktadir (Terzi,
2020: 56-62, Gurbuz, 2015).

Cam yukleme Unitesi (ana Unite)

CNC cam kesme makinesi(ana unite)

Pndématik cam masasi ( ayirma masasi) (ana Unite)

Elektrostatik firin boya (yardimci Unite)

PowpbPE
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5. Rodaj ve bizote makinesi(yardimci Unite)

1.1.1. Cam Yukleme Unitesi

Otomatik cam ylkleme robotu olarak da adlandirilan bu Unite; hidrolik sistemle raylar
Uzerinde c¢alisan vantuzlu yikleme kollarindan olusmaktadir. Vantuziu yikleme kollari dikey
ve yatay eksende hareket edebilme 06zelligine sahiptir. Bu O6zellikleri sayesinde farkli
eksenlerde stoklanan cam plakalari alarak yatay konuma getirebilmektedir. Yikleme islemi
kontrol panelinden otomatik olarak yonetilmektedir (CMS Makine, 2004). Cam yukleme
Unitesi sekil 1’de gosterildigi gibidir.

Vantuzlar

—*‘ Hidrolik raylar

Sekil 1. Otomatik cam yuUkleme Unitesi (ersanmachine, 2020)

Cam yukleme unitelerinin manuel veya otomatik kullanim secenekleri vardir. Genelde
otomatik olani tercih edilmektedir. Otomatik yuklemenin tercih sebebi kolay ve hizl transferin
yan! sira plakalarin istasyondan yuklendikten sonra kesim masasina gonderilmeden 6nce
otomatik olarak gényelenmesini saglamasidir(ersanmachine-ytikleme, 2020).

Tablo 1:0tomatik cam yukleme Unitesi teknik 6zellikleri(ersanmachine-yukleme, 2020).

I
Uzunluk 4350 mm 5200 mm
Yukseklik 940 mm 960 mm
Genislik 2350 mm 3500 mm
Agirlik 1500 kg 2700 kg
Yuklenebilir Cam 1000 x 1000 mm ( Min ) 1000 x 1000 mm ( Min )
Ebatlar 3210 x 2500 mm ( Max) 6000 x 3210 mm (Max)
Yuklenebilir Cam 3 mm (Min) 19 mm ( Max)
Kalinhgi
Gurdltt Emisyon 75 dB(A)
Seviyesi
Hava Tilketimi 30 It/dk | 60 It/dk

1.1.2. Cam Kesme Makinesi

Makine fonksiyonlari CNC doéngult numerik kontrol ile ¢alismaktadir. CNC kesim makinesi
calisma prensibi; kesim makinesi masasina getirilen camlarin hareketleri; X, Y ve C
(sekillendirme) eksenlerinde yer alan motorlarla ve gug iletimi zincir digliler tarafindan
yonlendirilen triger kayiglarla saglanmaktadir. Kesim masasi Uzerinde triger kayigi sayesinde
hareket ettirilerek dtelenen camlar, yine otomatik olarak gergeklestirilen elektronik gényeleme
sistemine iletiimektedir (CMS makine, 2004, Girbuz, 2015).

Elektronik cam gonyeleme sistemine gelen cam, operatoriin ekrandan sec¢im yapmasiyla
istenilen referans degerlerini alir. Krameyer digli ve lineer yataklama sistemli sabit kesim
koprusu uzerinde, elmas uglu kesim grubu (kafasi) tarafindan yatay eksende kesilir. Kesim
sirasinda; kesici elmas ucun daha verimli ve daha uzun sure kullaniimasi, kesim isleminin
hizli ve piriizsiz olmasi, kesim basincinin digsmesi, cam koparma kuvvetinin azalmasi, cam
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kenarlarindaki capaklarin azalmasi ve dizgin bir kesim (yan kopmasiz) olmasi igin
“yaglama” iglemi uygulanmaktadir. Yaglama sirasinda kesme aparatlarina uygulanan yagin
kesim bolgesine ¢ok iyi bir sekilde nufus etmesi gerekmektedir (Cinar, 2016:23, Dyckhoff vd.,
1997, Dyckhoff ve Finke, 1992).

CNC otomatik cam kesme makinesinde tum uniteler CE guvenlik kosullarina uygun elektrik
sistemi ile caligmaktadir. Masanin bagh oldudu bilgisayarda kesim projeleri ve desenlerin
depolandigi sabit disk, kablolu veya kablosuz ag erisimi ile tim bilgileri masadaki tnitelere
aktarabilmektedir. Operatdr bu igleyis sayesinde cam plakalarin kesim surecinin dogru gidip
gitmedigini izleyip kontrol edebilmektedir (ersanmachine-kesme, 2020).

Tablo 2: CNC kesim makinesi teknik dzellikleri (CMS Makine, 2004)

Teknik Ozellikler Diiz Kesim Standart Cam Jumbo Cam
Sekilli Kesim Sekilli Kesim
Cam Kesme Hizi 130 m/dk
Cam Kesme Toleransi + 0,3 mm.
Uzunluk 4200 mm 4200 mm 7200 mm
Geniglik 2880 mm 2880 mm 3500 mm
Yukseklik 960 mm 960 mm 960 mm
Agirhk 1800 kg 1900 kg 2900 kg
Kesilebilir Cam Ebatlari(mm) 700 x 600 700 x 600 700 x 600
I o 3 mm (Min) 3 mm (Min) 3 mm (Min)
Kesilebilir Cam Kalinhigi 19 mm (Max) 19 mm (Max) 19 mm (Max)
Gurdlti Emisyon Seviyesi 75dB (A) 75dB (A) 75 dB (A)
Hava Tiketimi 400 It/dk 400 It/dk 500 It/dk

Makinenin ozellikleri;
1. Taslyici kayislar ile cam transferi
2. Otomatik cam gonyeleme
3. Ayarlanabilir cam kesim hizi
4. Cam kesim halisi
5. Cam kesim hassasiyeti
6. Cam kirilganhdina gore otomatik basing sistemi
7. Dengeli hava veren hava yastigi
8. Optimizasyon kesim programi
9. Zor sartlara dayanabilen mekanik sase
10. Klapeli fan sistemi
11. Haberlegebilme &zelligi
12. DUz ve sekilli kesim 6zelligi
13. Data transferi
14. internet ile uzaktan erisim
15. Kontrol sistemi ve yazilim 6zelligi
16. Elmas u¢ degisim ve bakim periyotlarini otomatik belirleyebilme
17. Kontrol paneli araylz programi ile kontrol seklindedir (CMS Makine, 2004).

1.1.3. Pnématik Cam Kirici (ayirma masasi)

Yaglama sistemiyle dizglin bir sekilde kesilen camlar hava yastiklama ve tasiyici kayis
sistemi ile pndmatik kiriciya yani ayirma masasina iletilerek pnomatik kirici Unitesinde
birbirinden ayrilir. Ayirma masasi yani kirici masa yatar- kalkar hidrolik gigle kontrol
edilmektedir. Bu 0zellik sayesinde kesim sirasinda kesme basinci kontrol panelindeki
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gostergelerden izlenebilmektedir (CMS Makine, 2004). Pnédmatik cam kirici (ayirma masasi)
sekil 2'de gosterildigi gibidir.

e

Sekil 2:Pnématik cam kirici masa (CMS Makine, 2004)

1. Kirici masa

2. Pedal

3. Sartlandirici

4. Manuel kontrol butonlari
5.Acil durum butonlari

|

Sekil 3: Kirici masa ust bélimleri (CMS Makine, 2004)

Sekil 3'te belirtilen bolimler asagidaki gibidir;
1. Kirici

2. Ufleme

3. Gonye

Sekil 4: Kirici masa alt bolumleri (CMS Makine, 2004)

Sekil 4’te belirtilen bolimler asagidaki gibidir;
1. Hidrolik silindir
2. Konum algilama anahtari

1.1.4. Elektrostatik Firin Boya

Uretilecek camin daha dayanikli ve parlak bir ylizeye sahip olmasi igin yapilan yiizey
kaplamadir. Elektrostatik toz boya solvent icermedigi icin ¢cevre dostu olan bir ylizey kaplama
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uygulamasidir. Elektrostatik toz boya, boyama kabinine giren camin yilzeyine 6zel boya
tabancalari vasitasiyla uygulanir. Tabancadan gegerken elektrostatik olarak yuklenen toz
boya partikllleri boyanacak olan ylzeye tutunur. Bu tutunma isleminin kusursuz olmasi igin
malzeme, kabin ve boya tabancasinin ¢ok iyi topraklanmasi gerekmektedir. Plskirtme
yontemiyle kabin iginde boyanan camlarin disina atilan toz boyanin fazlasi kabin iginde
biriktirilip toplanir ve tekrar ayni sistemde kullanilabilir. Bu 0Ozelligi sistemin ekonomik
olmasini saglamaktadir. Malzeme toz boya ile kaplandiktan sonra 6zel olarak Uretilmis boya
finnlarinda 200° C de firinlanarak pisirilir (pulver, 2020). Elektrostatik firin boya sekil 5'te
gosterildigi gibidir.

Sekil 5: Elektrostati boyama firini (pulver, 2020)

Boyama prosesinde cam plakalar oncelikle ytzey kirlerinden arindirilmak lzere yikama
Unitelerine iletilir. YUlzeyi temizlenen cam kurutulduktan sonra sogutma Unitesine alinir.
Sogutmadan hemen sonra boyama firinlarina alinarak elektrostatik boyama islemi
gerceklestirilir. Boyama ve firinlama islemleri ardindan tekrar sogutmaya alinan camlar
paketleme ve montaj icin hazirlanmis olmaktadir (prokaps, 2020).

1.1.5.Rodaj ve Bizote Makinesi

Levha halindeki camlara uygulanan kesim, delme, temperleme ve benzeri ikincil islemler,
Ozellikle dayanikliigin ylizeye gore oldukga dusik oldugu camin kése ve kenar kisimlarinda
catlak ve capaklarin olusmasina sebep olmaktadir. Olusan catlak ve c¢apaklar camin
mukavemetini, kalitesini ve sonraki Uretim asamalarinin verimini dlsireceginden ylzeyde
istenmeyen durumlardir. Bu durumlarin giderilmesi camin kbése ve kenarlarina uygulanan
rodaj ve bizote iglemleriyle saglanmaktadir. Rodaj ve Bizote islemleri birbirini takip eden ve
tamamlayan islemlerdir (Yazici, 2019:42).

Rodaj islemi; camin kenarindaki keskinligin gideriimesi amaciyla profil kazandiriimasi
islemidir. Uygulamada ylzeyin, elmas uclu makineler (CNC; Cycles Numeric Control
tezgéhlar) veya elmas taslarla manuel olarak tiraglanmasi esas alinmigtir. Teknik anlamda
pahlama/ pah kirma/ pah vermek veya ¢apak alma olarak da bilinen rodaj islemi uygulama
acisina bagh olarak diz, acii ve C rodaj formlarinda, dikey ve yatay eksenlerde
uygulanabilmektedir. Rodaj islemi gérmus alanlar islem sonunda matlagsmaktadir. Keskinligi
alinmis ylzeyin ise bu asamadan sonra purlzsiz hale getiriimesi gerekmektedir. Burada
bizote islemi devreye girmektedir (Yazici, 2019:41).

Bizote iglemi; cam yulzeylerinin rodaj iglemi sonrasinda, kenarlarinin plrizsiuz hale
getiriimesi, acili ve diz olarak kesilmis ylzeyin elmas uclar ve seryum oksitle tepkimeye
sokularak, camin Ust kismina yakin yerlerinde olusan mathgin giderilmesi yani parlatiimasi
islemidir. Teknik anlamda perdahlama olarak da bilinen bizote igleminin genisligi tercih edilen
acglya bagh olarak degismektedir. Uretilecek cama parlaklik ve estetik kattigi icin oldukga
yaygin ve faydal bir islemdir. Her iki islem de levha halindeki camlarin kenar mukavemetinin
ve Urunun Kkalitesinin arttirilmasi acgisindan olduk¢ga o©nemli uygulamalardir (Yazici,
2019:41).Rodaj ve bizote kenar iglemleri sekil 6'da gosterildigi gibidir.
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{Il II

Sekil 6: Rodaj ve bizote kenar islemleri (McGrath, 1961:562)

Bizote islemi mobilya dekorasyon alaninda kullanilacak camlarin islenmesinde ve
temperleme yapilacak camlarin hazirlik asamasinda kullanilan bir islemdir. Cama istenilen
kenar formunu kazandiran bizote igslemi, camin kenari bir dogru boyunca ilerliyorsa duz
bizote, camin kenarlari degisik formlarda ise forma bizote olarak iki seklinde uygulanmaktadir
(M.E.B. 2013).

1. DUz bizote makinesinin baslica ana elemanlari sunlardir:
Konveydrler

Parlatma disk motorlari
Disk dondirme unitesi
Kontrol paneli

Elmas disk motorlari
Yaglama Unitesi
Elektrik panosu

Panel

Pah disk motoru
Seryum oksit tanki

Su tanki

Duz bizote makinesi kisimlari sekil 7’de gosterildigi gibidir.

Chlag

kKonweyoria

E ontral
parveli

Disk dondirme
Tratesi

Farlatma disk
motorlan

Elmas disk
motorlan

andtesi

Panel

Faletli
konveyor

Sekil 7: DUz bizote makine kisimlari (M.E.B. 2013)

Kontrol paneli; Makinedeki 6lgim ve ayar kontrol butonlari ile gostergelerin bulundugu
bolumdir. Cam, elmas ve parlatici disk motorlari tarafindan asindirilirken motorun cama
uyguladigi bir baski s6z konusudur. Motorlarin uyguladigi bu baski icin ihtiyaci olan elektrik
akimi ampermetre ile dl¢ulUr.

Kontrol paneli Uzerinde harfler ve rakamlar ile veri girisi yapilan bilgisayar ekrani
bulunmaktadir. Makineye gelen camin kalinhgi, kenar deg@erleri, acgilandirma bilgileri, isleme
hizi, baski degerlerinin goérilmesi ve kontroll, motorlarin agma ve kapama, konveyorlerin
hareketleri ve hizinin ayarlanmasi, paletin sikkma ve gevsetme derecesi, parlatma disklerinin
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basing gostergeleri ve acil durdurma gibi bitlin islemlerin ayar digmeleri bu ekranda
bulunur.

Konveyorler; ¢ bolimden olugsmaktadir. Cam levhanin Uzerine konularak paletlere
ilerlemesini sagdlayan birinci bolim giris  boélimadir. ikinci bélim lzerinde paletlerin
bulundugu boélimdir ve giris boluminden hemen sonra gelir. Karsilikli iki konveydrden
olusmaktadir. Sabit olan konveyér arkada, cami sikmaya yarayan ve enine hareket eden
konveyodr ise 6nde yer almaktadir. Onde ve arkada yer alan bu iki konveydriin aralarindaki
mesafe cam kalinhi§ina gore kontrol panelindeki ekrandan ayarlanmaktadir. Ugiincii bolim
ise cikis bélumuddr.

Disk dondirme Unitesi; sonsuz vida araciligiyla elmas diskleri bizote agisi kadar kadar
dondurerek bizote aginsin gerceklestirildigi reduktorli motor Unitesidir.

Panel; cam plakanin dismesini engellemek igin geriye dogru egimli, camin yaslandigi ve
Uzerinde hareketinin rahat olmasi icin makaralarin bulundugu béliumduar. Makaralar camin
ileri hareketinde sirtinmeyi azaltarak daha rahat hareket etmesini ve ¢izilmemesini
saglamaktadir.

Yaglama dnitesi; beraber c¢alisan pargalar arsinda korozyona sebep olan sdrtiinmeyi
azaltmak icin yaglanmasi gereken vyerlere pompa ile yag ileterek hareketli parcalarin
yaglanmasini saglayan bolimdur.

Seryum oksit (ceriumoxide) tanki; Uzerindeki su pompasi ile seryum oksit karigiminin,
parlatiimak istenilen camin Gzerine ulasmasi i¢in parlatici disklere iletildigi bolimdur.

Su tanki; Uzerindeki su pompasi ile igindeki sogutucu sivilarin borular yardimiyla asindirici
disklere iletiimesini saglayan bolumdar.

Parlatma disklerinin basing ayari camin kalitesine, kalinhigina ve yizey 6zelliklerine gore
ayarlanmalidir. Bu nedenle bu béliimde basing pnématik sistem kullaniimaktadir.

Camin iki parlatma diski lzerine geldigi anda konveyor durdurularak parlatma diskleri “0”
basincta tutulur. Ardindan parlatma diskleri basinci ylizey parlayana kadar artirilir. Bizote
yapilan yuzeyin parlakhgi diskin galisma hizi ve bizote genisligine uygun olacak sekilde 3-6
bar basingla ¢alistirimahdir. Batiin parlatici disklerde bu metot uygulanir.

Rodaj disklerinde her zaman cam yizeyine egimli bir sekilde ¢alisiimaldir (M.E.B. 2013).

1.2. Kesim Hatti Tehlike Kaynaklari

Kesim hattinda tehlike kaynaklari belirlenirken ortam 6zellikleri, makinenin ¢alisma 6zellikleri,
oncelikli yapilmasi gerekenler, genel, gunluk ve periyodik bakim talimatlari, hidrolik 6zellikler,
operatdr konumlari, elektrik baglantilari dikkate alinmistir (CMS Makine, 2004).

Kesim hatti tehlike kaynaklari,

e Zeminin islak ve kaygan olmasi
Zemin emniyet gerilmesi ve zemin 6zelliklerinin makineyi tagimaya yeterli olmamasi
isletmede, bakim ve onarim icin yeterli giin 1s1§inin olmamasi
Makinenin kuruldugu alanin; isletme, bakim ve onarim igin uygun olmamasi
Makinelerin agiri sicaklik, nem, toz ve kirden korunmamasi
Makinelerin hareketli pagalarinin ve su akiginin durdurulmaya ¢aligiimasi
Makinelerin suyla ¢alisan boélimlerinde su taskinlarinin dnlenmemis olmasi
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Hidrolik basing veya c¢alisma basincinin yatar- kalkar kirici masa igin belirtilen
degerleri asmasi

Yag segiminin ortam sicakligina gore yapilmamasi

Kullanilacak yagin ve suyun belirtilen kapasitenin Ustiinde kullaniimasi

Kesici elmas uglarinin kesilecek camin kalinligina gére secilmemesi

Cam yikleme Unitesinde stok raflarindaki bantlarin fiziksel ézelliklerini kaybetmesi
Camlarin yerde olmasi

Vantuzlarin yapisma 6zelliklerinin kaybolmasi

Yatay ve dikey eksendeki raylarin temizliginin ve kontrolinin dizenli olarak
yapilmamasi

Kontrol panelinin yeri ve kullanimi sirasinda olusabilecek aksilikler

Stok rafi ile yikleme kollari arasindaki bogluklarin fazla olmasi

Cam plakanin makineye yuklenmesi sirasinda mudahale edilmesi

Cam sehpasi

Cam sehpasinin raf korumalari

CNC kesim masasindaki motor aksami, digli ve kayis sisteminin bakim ve onarimi
Motor ve digli aksamlarinin bakiminin yapildigi yaglama bélimu

Elmas uglu kesim grubunun bulundugu su tablasinin 6zellikleri ve kullanimi
Camin kesimi sirasinda kullanilan kimyasallar

Kesim bdliminde bulunan tim kazanlar

Elektrostatik toz boyama firininin bakim ve onarimi

Elektrostatik toz boyama firininin topraklamasinin yapiimamasi

Boya tabancalarinin enjektor bakimi

Sprey kabini havalandirmasinin yetersiz olmasi

Boyama firini kablo dizenekleri

Firinin yaninda bulunan elektrik panosu

Boyama firini kumandasinin kullanimi

Rodaj makinesi etrafinda bulunan diger kontrol panelleri(yangin séndirme hortumlari,
elektrik panolari vs.)

Rodaj makinesinde kullanilan yag ve su

Rodaj makinesi operasyon alani

Bizote konveyor bandinda bulundurulan acil durdurma butonu

Yaglama Unitesi

Seryum oksit tanki

Kesim hattinda ve sahada kullanilan kimyasal maddeler

Kesim hattindaki makine koruyucularinin gtvenlik zincirlerinin kapatiimig olmasi
Cam fazlaliklarinin uzaktan atiimasi

Makine koruyucularinin tamir ve bakimi

Makinelerin motor ve elektrik aksamlari

Uniteye su saglayan hidroforun konumu

Hidroforun bakim ve kontrolt

Drenaj sistemi

CNC delik delme makinesi ile diger makineler arasindaki koruyucular

Elektrik panolari

Atik malzemelerinin ¢alisma alaninda olmasi

icme suyunun calisma alaninda olmasi

Malzemelerin duzensiz istiflenmesi

Tehlikeli kimyasallarin kapaklarinin agik olmasi

Makinelerin Gzerine ve etrafina malzeme birakilmasi ve makinelerin temizlenmemis
olmasi

Kullanilacak kimyasallarin kaplarinda etiket bulunmamasi
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Acil stop butonunun bulunmamasi
Uyari levhalarinin olmamasi
Makine butonu tzerindeki isaretlerin yetersiz olmasi
Hava hortumlarinin daginik olmasi
Kullanilan kimyasallarin MSDS’lerinin olmamasi
Yangin tdplerinin konumlarinin uygun olmamasi, periyodik kontrollerinin yapiimamasi
Calisanlara gerekli ve yeterli egitimin veriimemesi
Calisanlarin KKD (Kisisel Koruyucu Donanim) kullanmiyor olmasi
¢ Risk degerlendirme formunun yenilenmemesi
seklinde sayilabilmektedir (CMS Makine, 2004).

Kesim hatti tehlike kaynaklarinin belirlenmesinin ardindan bu tehlikelerden olusabilecek
risklerin &nlenmesi veya minimum seviyeye indirilebilmesi icin ayrintih  bir rapor
dizenlenmelidir. Saha kontrol raporu olarak tanimlanan bu raporda kesim hatti risk analizi
icin veriler toplanmis olacaktir.

1.3.Saha Kontrol Raporu

Cam yukleme Unitesinde stok raflarindaki bantlarin, camlarin kaymasina ve calisanlarin
garpmasi sonucu yaralanmalara sebep olacagindan, kaydirmaz olmasi saglanmalidir.
Vantuzlarin yapisma o6zelliklerinin kaybolmasi camlarin kirilmasi ile yaralanmalara sebep
olacagindan bakim ve kontrollerinin yapilmasi saglanmaldir. Yatay ve dikey eksendeki
raylarin temizliginin, raylar Gzerine herhangi bir sey birakiimadigindan emin olmak ve aktarim
esnasinda kirilma, c¢atlama vb. sonucu kazalara sebep olmamasi igin dizenli olarak
yapilmasi saglanmalidir. Stok rafi ile ylkleme kollari arasinda herhangi bir sey olmamasi
saglanmalidir. Cam sehpasi camlarin kaymasina ve ¢alisanlarin garpmasi sonucu
yaralanmalara sebep olacagindan, tim sehpalarin raf korumalari kontrol edilmeli ve bakim
onarimi yapilmalidir. Kontrol panelinin géranur ve ulagilir olmasi ve uretim sirasinda operator
haricinde birinin kullaniminin engellenmesi saglanmalidir.

CNC kesim masasinda camin iletimini saglayan zincir digliler ve triger kayiglarinin
bakimlarinin dizenli olarak yapilmasi saglanmalidir. Aksi halde masaya alinan camlarin Ust
liste binmesiyle sikismasi sonucu kirilmalara ve yaralanmalara sebep olacaktir. Motor ve
disli aksamlarinin bakimi sirasinda kullanilacak yaglarin ayri bir alanda depolanmasi ve
yaglama sirasinda dstlibi bezlerin kullanimina dikkat edilmesi saglanmahdir. Kullaniimis
Ustubi bezlerin Unite disi bir alanda atik kutusuna atilmasi saglanmalidir.

Elmas uclu kesim grubunda camin kesim igleminde kullanilan suyun, tablanin kenarlarindan
tasmamasi icin kenarhidin bakimi ve kontrollinin dizenli olarak yapilmasi saglanmalidir.
Tasacak olan su alandaki galisanlar icin kayma, disme ve elektrik tehlikesi yaratacaktir.
Camin kesimi sirasinda kesme aparatlarina uygulanan yagin diger kimyasallar gibi ayri bir
alanda depolanmasi saglanmali, yaglama sirasinda kayma, disme vb. kazalarin
yasanmamasi icin ayni tedbirlerin alinmasi saglanmalidir. Kesim bdliminde bulunan tim
kazanlarin keceleri yenilenmeli ve surekli kontrolleri saglanmalidir.

Elektrostatik toz boyama firininin rutin bakimlarinin yapilmasi saglanmalidir. Firinlar
mevsimsel olarak olcilmelidir. Gerekirse optimize edilmelidir. Homojen boyama ve geri
doénusimlerin az olmasi igin topraklamanin iyi olmasi dnemlidir. Tabancalarin enjektorleri
periyodik olarak yenilenmeli, yikleme Kkabiliyetleri de periyodik olarak o&l¢cilmeli ve
gerektiginde bakim yapilmalidir. Kurutma firini yan tarafindan bulunan kablolar elektrik
¢carpmasina sebebiyet vereceginden kablolarin kanal iginde olmasi saglanmalidir. Firinin
yaninda bulunan elektrik panosunun altinda yalitkan paspas bulunmalidir. Pano Uzerinde
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"dikkat elektrik tehlikesi","yetkili kisi iletisim bilgileri", pano kullanim talimati bulunmaldir.
Kurutma firini kumandasi sabitlenmelidir.

Rodaj makinesi yakininda bulunan yangin alarm butonunun éntine goértnurligu ve islevselligi
etkileyecek herhangi bir esya, malzeme vs. konulmamasi saglanmalidir. Rodaj makinesinde
kullanilan yad ve su nedeniyle, makine etrafinda kaygan zemin olusmaktadir. Caligsanlarin
makineye yakin g¢alismasindan dolayi, ¢alisma yapilan alanlara veya makinenin etrafina
kaymaz hali/paspas vb. serilmelidir.

Bizote konveydr bandinda acil durdurma butonunun olmasi ve duzgin caligiyor olmasi
saglanmalidir. Yaglama Unitesinin dizgln calisiyor olmasi saglanmalidir. Bizote Unitesinde
kullanilan seryum oksit tankinda gerekli etiketlemenin yapiimasi saglanmalidir.

Saha da kullanilan kimyasal maddeler kullanim sonrasi depolama alanina alinmalidir.
Depolama alanina alinamayan surekli kullanilan kimyasallar i¢in makinelerin yakininda
depolama alani belirlenmeli ve belirlenen alanda muhafaza edilmelidir. Makinelerin motor
kisimlarina, Ustlerine altlarina vs. kimyasal madde konulmamalidir.

Makine koruyuculari tamir ve bakim sonrasi hemen kapatimalidir. Saha icinde makine
koruyuculari ve bakim ekipmanlari bulunmamalidir. Bakim yapilan alanlara “bakim var uyar!”
yazisi konulmalidir, alan seritle cevrilmeli ve yetkisiz kisilerin muidahalesi énlenmelidir.
Makinelerin motor ve elektrik aksamlari acgikta birakilmamalidir. Makine koruyuculari
takilarak motor ve elektrik aksamina yetkisiz kisilerin midahalesi engellenmelidir.

Unitelere su saglayan hidroforun yere sabitlenmis olmasi ve bakimlarinin diizenli bir sekilde
yapilimasi saglanmalidir. Herhangi bir tagkin esnasinda ortamdaki suyu alip baska bir glvenli
noktaya tasiyan drenaj sistemi olmalidir. Drenajin yeterli olmasi saglanmaldir.

Elektrik panolarinin kapaklari strekli kapali tutulmalidir. Panolarin altlarinda yalitkan paspas
bulunmali ve pano kullanim talimati asiimalidir. Panolar zerinde yetkili kisi adi soyadi ve
iletisim bilgilerini gosterir 25x35 mm ebatlarinda uyari levhalari bulunmalidir.

2. YONTEM

20.06.2012 tarihli ve 6331 nolu is Saghg ve Givenligi Kanunu 10. ve 30. Maddeleri
kapsaminda, 29.12.2012 tarihli 28512 sayili Resmi Gazetede yayinlanan is Saghgi ve
Guvenligi Risk Degerlendirme Yoénetmeligi hazirlanmistir. is Saghigi ve Guvenligi Risk
Degerlendirme Yoénetmeligi Madde 5 - (1) ‘e gobre igveren, isyerlerinde ¢alisma ortaminin ve
calisanlarin saglk ve glvenligini saglama, strdirme ve gelistirme amaci ile is saghg: ve
guvenligi yonunden risk degerlendirmesi yapmak veya yaptirmakla yakumludur.

Bir is yerinde risk degerlendirmesi yapilabilmesi i¢cin o isyerine ait is saghgi ve guvenligi
bilgilerinin olusturulmasi gerekmektedir. Is saghgi ve givenligi bilgilerinin olusturuimasi
amaciyla tesisin faaliyet alani yani Nace Kodu’na bagl olarak isyeri tehlike sinifi
arastiriimalidir.

6331 sayil is Saghgi ve Guvenligi Kanununun 9. maddesine dayanarak Calisma ve Sosyal
Glvenlik Bakanhgi tarafindan 26.12.2012 tarihli ve 28509 sayilli Resmi Gazete'de
yayimlanarak cikarilan “ Iis Saghgi ve Giivenligine iligkin isyeri Tehlike Siniflari Tebligi’nin;
Birinci maddesine gére; 20.6.2012 tarihli ve 6331 sayili Iis Saghgi ve Guvenligi Kanunu'nun 9
uncu maddesi uyarinca igyerlerinin is saghgi ve guvenligi agisindan yer aldigi tehlike siniflari

listesinde cam Uretiminde kesim hatti bulunan tesislerin faaliyet alani “Cam ve Cam Uriinleri
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imalat’” basligi altinda “Diiz Camin Sekillendirilmesi ve islenmesi’ alt basliginda ve ¢ok
tehlikeli sinifta yer almaktadir.

2.1. Kullanilan Risk Analiz Yontemi

Tesisin tehlike sinifinin belirlenmesini takiben c¢alisma kosullarindan kaynaklanabilecek
batin tehlike kaynaklarina bagl olarak hazirlanan saha kontrol raporundaki verilerle risk
analiz yéntemine karar verilir. Bu ¢alismada olusturulan saha kontrol raporu isiginda risk
analiz yontemlerinden Fine-Kinney metodu kullaniimistir.

Fine-Kinney risk analizi yontemi, is sagligi ve guvenligi risk degerlendirmesinde sikca
kullanilan yontemlerdendir. Bir riskin gerceklesme ihtimali, tehlikeye maruz kalma sikhgi ve
gerceklesmesi sonucunda ortaya cikaracagi siddet derecesi de@erlendirilerek risk Olgim
degeri ortaya ¢ikmaktadir (Resmi Gazete, 2012).
Fine-Kinney’e gore, risk seviyesi U¢ faktdre bagl olarak artar.

1. (O) Olasilik: Zarar verici olayin meydana gelme ihtimali.

2. (F) Frekans: Zarar verici olaya maruz kalma sikhgi.

3. ($) Siddet: Olayin muhtemel sonuglari.
Risk seviyesi denklem 1 ile hesaplanir.
R=0OxFx$ 1)
3. SONUC VE ONERILER

Okandan Cam firmasinin kesim hattina ait risk degerlendirme raporu tablo 3'te gosterildigi
gibidir.

59



Cam Sekillendirme Tesislerinde Kesim Hattinda Is Sagligi Ve Givenligi Risklerinin Degerlendiriimesi

Evaluation of Occupational Health and Safety Risks in Cutting Line in Glass Forming Plants

Tablo 3: Okandan Cam Kesim Hatti Risk Degerlendirme Raporu
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3.1. Risk Analiz Yontemi Sonucu Alinacak Onlemler Hakkinda Oneriler

Cam sekillendirme tesislerinde kesim hattinda proaktif yaklasimla is saghgir ve guvenligi
acisindan risklerin olusmadan 6nce kaynaginda tespit edilip giderilmesi gerekmektedir.
Tehlike kaynaklarinin neden olacagl riskler ve sonrasinda yasanabilecek kazalarin
engellenmesi agisindan ayrica asagida belirtilen dnlemlerin alinmasi gerekmektedir.

Makinenin kurulumu sirasinda gerekli talimatlara uyulmalidir.

Makine ile fabrika arasindaki elektrik baglantilari dogru yapilmahdir.

Elektrik aksamina yetkili olmayan kisiler midahale etmemelidir.

Elektrik donanimi duzenli olarak kontrol edilmeli, yipranmig kablo ve teller yenileri ile

degistirilmelidir.

Operatér galigir durumdaki makinenin basindan ayrilmamalidir.

Bakim ve onarimdan 6énce makinenin ana salteri kapatiimalidir. Cabuk ve dikkatsiz

tamirat ve bakim yapiimamalidir.

Makine calisirken hareketli pargalar veya su akigi durdurulmamalidir.

Makine kullaniimadan once guvenlik ve uyari sembollerine dikkat edilmelidir.

Makine kullanimi ve galisma ortamina uygun egitimlerin verilmesi saglanmalidir.

Uyari ve etiketlerin operatdrin gorus alaninda, temiz ve yipranmamis olmasina dikkat

edilmelidir.

Makine ¢aligirken belirtiimemis higbir tamir ve bakim yapilmamalidir.

e Operatdr calisma kosullarina uygun is kiyafeti giymelidir. GézIUk, eldiven ve kulaklik
kullanmalidir. Sarkan esyalar (kravat, atki, yaka karti) ile kaygan ayakkabi ve terlikle
calismamalidir.

e Algak/ yuksek basingtan korunmak igin regulator kullaniimalidir.

Zemin islak ve kaygan olmamalidir
e Calisanlara uygun KKD saglanmis olmalidir.
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