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ABD : Amerika Birlesik Devletleri

FIFO : First In First Out

ISF - Is Standart Formu

IsG - Is Saghg1 ve Giivenligi

KY . Kiken Yochi

Leansafe . Lean Safety

MSDS : Material Safety Data Sheet
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URETIM SURECLERI VE MAKINE TASARIMINDA YENI BiR
GUVENLIK YAKLASIMI: YALIN iS GUVENLIGI SISTEMi

OZET

Kiiresellesen Diinya’da isletmelerin hizla degisen is yapis sekilleriyle birlikte Is
Saghig1 ve Giivenligi Kavrami isletmelerin «Insana Saygm» prensibinin en dnemli
gostergelerinden biri haline gelmistir. Bu tez calismasi kapsaminda isletmelerde
yalin ydnetimin bir unsuru olarak «Yaln Is Giivenligi» prensipleri olusturulmus,
temel olarak is sagligi ve giivenliginde yalin donisiim prensipleri uygulamas: ve
yalin yonetim prensiplerinin is giivenligi performansi iizerindeki etkisi ele alinmastir.
Ulkemizde is saglhigi ve giivenligi ile ilgili literatiirde «Yalm Is Giivenligi»
kavramina isletmelerdeki siireglerin yalin ydnetimi bakimindan deginilmemistir. Is
givenliginin yalin yonetiminin getirecegi faydalar ve bu siirecin nasil yonetileceginin
arastirtlmamis olmasi bir eksiklik olarak diisiiniilebilir. Bu ¢alismada; is kazalarini
etkileyen faktorler ve is kazalarimin engellenmesi ve azaltiminda iiretim ve yonetim
siireclerindeki yalin doniisiime yonelik yeni ve daha 6nce uygulanmayan orjinal bir
model ortaya konmustur. Bu baglamda siire¢ ve ekipman tasariminin is kazalarinin
olusumu tizerindeki etkileri, ¢alisanlarin is giivenligi bilinci seviyesi ve is kazalarinin
sayis1 arasindaki iligki, tiretim yonetim sistemlerinde is saglig1 ve giivenliginin yeri
konular1 da incelenmistir. Otomotiv sektoriindeki is giivenligi yonetim siireglerinde
yalin doniisiim ve yahn iiretim prensiplerinin is giivenligi performans gostergelerine
olumlu etkisi literatiirde yok denilecek diizeyde olmasindan dolayr yalin yonetim
prensiplerinin is giivenligine ne yonde ve nasil etkide bulunduguna doniik sorulara
cevap aranmastir.

Isletmelerin en degerli varlig1 olan insan kaynagmin korunmasi ve gelistirilmesinde
nitelik kazanan is giderek daha karmasik ve ¢ok yonlii hale gelmis bunun paralelinde
mesleki hastaliklar ve is kazalarinin sayis1 ve ciddiyeti nem kazanmistir. Is sagligi
ve giivenligi yoOnetiminde olumlu performans gostergelerine erisimde ayni
ezberlenmis yontemlerle farkli ve daha iyi sonuglar beklemek miimkiin olmadigindan
is saglig1 ve giivenligine yeni yaklasim getiren «Yalm Is Giivenligi» kavrami biiyiik
onem kazanmustir. Literatiirde isletmelerde hem Is Giivenligi Yonetimi hem de is
kazalarinin sebepleri ve azaltilmasi ile ilgili konular1 ayr1 ayri ele alan ¢ok sayida
calisma mevcuttur fakat adi gegen kavramlarin isletmelerde yalin doniisiim ve yahin
yonetim prensipleri ile ilgili iliskilerini arastiran ¢alismalarin 6zellikle iilkemiz
genelinde yapilmamis oldugu goriilmektedir. Tez arastirmas: bu konuda iilkemizde
var olan arastirma eksikligini gidermeye aday olacaktir.

Anahtar Kelimeler: Yalin i giivenligi, Yalin yaklasim, Yalin is saghg.
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A NEW SAFETY APPROACH IN DESIGNING OF MANUFACTURING
PROCESSES AND MACHINERY: LEAN SAFETY SYSTEM

ABSTRACT

In the globalizing world, along with the rapidly changing ways of doing business, the
nature of the work and the competencies of the employees have gained importance.
In addition, the concept of Occupational Health and Safety has become one of the
most important indicators of the "Respect for Human" principle of companies. The
job that has become qualified has become more complex and versatile, and in
parallel with this, the number and severity of occupational diseases and occupational
accidents have gained importance.

Since it is not possible to expect different and better results with the same memorized
methods, the concept of “Lean Occupational Safety”, which brings a new approach
to occupational health and safety, has gained great importance. In the literature on
occupational health and safety in our country, the concept of “Lean Occupational
Safety” is not mentioned in terms of lean management of processes in companies.
The benefits of lean management of occupational safety and the lack of research on
how to manage this process can be considered as a deficiency. Within the scope of
this thesis; It is aimed to investigate the factors affecting occupational accidents and
the lean transformation in production and management processes in the prevention
and reduction of occupational accidents. In the literature, there are many studies that
deal with both Occupational Safety Management and the reasons and reduction of
work accidents separately in companies, but it is seen that studies investigating the
relations of the aforementioned concepts with lean transformation and lean
management principles in enterprises have not been done especially in our country.
The thesis research will be a candidate to fill the lack of research in our country on
this subject.

Since the positive effect of lean transformation and lean production principles on
occupational safety performance indicators in the occupational safety management
processes in the automotive sector is almost nonexistent in the literature, answers
have been sought regarding how and how lean management principles affect
occupational safety. With this thesis, “Lean Occupational Safety” principles have
been established as an element of Lean Management in Businesses. In the study, the
application of lean transformation principles in occupational health and safety and
the effect of lean management principles on occupational safety performance are
mainly discussed. In this context, the effects of work and equipment design on the
occurrence of occupational accidents, the relationship between the occupational
safety awareness level of employees and the number of occupational accidents, and
the place of occupational health and safety in production management systems are
also examined.

Keywords: Lean occupational safety, Lean approach, Lean occupational health.
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1. GIRIS

Uretim siireglerinde yaln yaklasimmn iiriin kalitesi ve iiriin gerceklestirme
siireclerinin  verimliliginin artmasinda, tiim bunlar1 yaparken ayni anda da
maliyetlerin azaltilmasinda dogrudan etkisi bulunmaktadir. Bu yoniiyle yalin
yaklasim; kalite, verimlilik ve maliyet {izerinde dogrudan olumlu etkiye sahiptir. Bu
tez calismasmin amaci yalin yaklasimin sadece bu parametreler lizerinde degil ayni
zamanda igletmenin {iriin ve servis saglama siireclerini gergeklestirirken is sagligi ve

giivenligi performansi tizerinde de katkis1 oldugunu ortaya koymaktir.

Yalin iiretim smirli kaynaklarin en etkin sekilde kullanilmasma imkan verir. Ote
yandan isletmelerin en 6nemli varligimin da yalin prensipleri benimsemis ve etkin
sekilde kullanan insan kaynagi oldugunu g6z Oniinde bulundurmak gerekir.
Gilintimiiziin hizla gelisen ve bu gelisime bagli olarak degisen endiistri ve deger
iiretme ortaminda insan kaynaginin korunmasi ve gelistirilmesi dnemli hedeflerin
basinda gelmektedir. Is saglig1 ve giivenligi insan kaynagmi koruyan ve gelistiren
politika ve uygulama iireten siire¢lerdir. Endiistrideki hizli gelismelere paralel olarak
gecmisten beri siliregelen yontemleri uygulamak iyi sonuglar almayi garanti
etmeyecegi gibi bu gelisime de ayak uydurmayi zor kilmaktadir. Ayn1 yontemleri
uygulamak daha iyi sonuglari almayi1 garanti etmeyeceginden daha Onceden
denenmis ve basarisi ispatlanmis metotlar1 yeni uygulama alanlarma yorumlamak

geregi ortaya ¢cikmistir.

Bu tez ¢alismasinda yalin liretim prensiplerinin is sagligi ve giivenligi politikalarinin
yayilimi ve uygulanmasindaki etkisi arastirilmis ve yalin is saghgi ve giivenligi
kavramu ile yalin yaklagimin is glivenligi performans gostergeleri iizerindeki olumlu
etkisi gosterilmistir. Tez calismasi otomotiv sektoriinde kara tagitlar1 imalat1 yapan
bir ana sanayi fabrikasinda gergeklestirilmis olup bu fabrika yalin {iretim
prensiplerini tiim diinyada ilk ve en etkin olarak uygulamis kurum kiiltiiriine haiz
yabanci sermayeli bir sirketin Tiirkiye’deki iiretim iissii olarak kurulmustur. Calisma
kapsaminda iiretim ve servis sistemleri siireci yakindan incelenecek ve performans

gostergelerindeki iyilesme ile bu iyilesmeye hangi yalin yaklagimlarin etkisi oldugu
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gosterilecektir. Calismanin bir diger boyutu da bu yalin yaklagimlarin gelistirme ve
uygulama siireci detayli olarak anlatilacak ve mevcut is yapma sekillerini ne derece
degistirdigi ve degistirecegi gosterilecektir.

Sonug olarak yalin is saglig1 ve giivenligi yeni yaklagim prensibi olarak yalin iiretim
slirecinin ayrilmaz bir parcasi olarak degerlendirilmelidir. Yalin prensipler sadece
iretimle ilgili olmayip gerek makinelerin giivenli devreye almmasinda yalin
yaklasim siireci olarak gerekse isletmenin tamamina yonelik yalin entegre yonetim
sistemi olarak uygulanabilirler. Esasen yalin iiretim siireclerinin etkinligi ve basarisi
kayiplar1 azaltmakla Olgiilirken bu sonuglar1 elde ederken is sagligi ve giivenligi

gostergelerinde iyilesme saglanmasi da kaginilmaz derecede onemlidir.



2. YALIN URETIM

2.1 Yalin Uretim Kavramnm

Yalin iiretim kavramindan bahsetmeden once yalin diisiince iizerine konusulmasi
gereklidir. Yalin diislincenin anlagilmasi yalin tiretim kavraminin da anlasilmas: ve
uygulanmasmi da kolaylastiracaktir. Bu diisiincenin temel yap1 tasi iirlin ortaya
koyarken sistemde deger liretmeyen her seyi israf olarak gormek ve elimine etmektir
(Lock, Heyden, Wassenhove, Huchzermeier, & Escalle, 2003). Bu sistemin idealinde

israfin biisbiitiin ve kalici olarak yok edilmesi vardir (Sekil 2.1).

Gereksiz is (Isra :
s (Israf) | Gereksiz 1s (Israf) |
Zorunlu standart is Zorunlu standart is
Standart is Standart is

Sekil 2.1: Yalin tiretimin gereksiz is tizerindeki etkisi
Kaynak: (Aslantas, 2014).

Yalin iiretim kaliteyi beklenen seviyede tutarken maliyetleri azaltmakla ilgili bir
yonetim yaklasimidir (Riley, 2020). Bu yaklasim bugiin tiim diinyada ve bir¢ok
sektorde popiiler hale gelmistir. Yalin iiretim sisteminin temellerinin ilk olarak
Toyota Uretim Sistemi iginde atildig1 diisiiniilmektedir (Louis, 1997). Giiniimiizde
sirketler birbirleriyle yogun bir rekabet icerisindedirler. Bu rekabet¢i ortam
sirketlerin kaynaklarini en etkin sekilde kullanmalar1 gerekliligini ortaya ¢ikarmistir.
Kaynaklarin verimli kullanimi sirketin sadece karliligmi degil rekabet¢i ortamin
dogasindan kaynaklanan sekilde sirketin gelecegi i¢in 6nemli stratejik bir unsurdur.
Iste bu nedenle bugiin birgok sirket yalin iiretim (Krafcik, 1988), tam zamanli iiretim
(Abbeglen & Stalk, Jr., 1985), toplam kalite yonetimi (Deming, 1982) ve en iyi

uygulamalarin yaygmlastirilmas: stratejilerini  tiim calisanlarin  farkindalik ve
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katilimini saglamak i¢in uygulamaktadirlar (Shadur, Rodwell, Simmons, & Bamber,
1994). Yalin iiretim esasen yalin felsefe anlayiginin tiretim siireglerine yalin arag ve
tekniklerin adapte edilmis seklidir. ilk olarak Japonya’da Toyota sirketi tarafindan
temelleri atilmig olan bu sistem ilerleyen siliregte bunu benimseyen ve uygulayan

bir¢ok firma tarafindan gelistirilmis ve tizerine eklenmistir.

Yalin iiretim sadece israflar1 yok etmeyi hedeflemez. Yalin iiretimin temel amacinin
daha genis bir tanimi olarak {iriin gerceklestirme siiresinin optimize edilerek daha az
maliyeti saglarken, hata ve stok miktarin1 da sifir seviyesinde tutmaktir (Karasu,
2019). Yalin iretim tretilecek triinlerin tip ve ¢esitliliginin artmasini saglarken ara
stok miktarinin da azaltilmasmi gerceklesmektedir. Katma deger olusturmayan
faaliyetlerin yok edilmesi sadece iiretim maliyetlerini diistirmekle kalmaz, iiriiniin
miisteriye teslim siiresini de kisaltacagi ve nihai fiyatlandirmay1 da diistirecegi icin

tam zamanli iiretim miisteri istekleri ile paralellik de tasimaktadir.

2.2 Yahn Uretimin Tarihcesi

Yalin liretimin tarihi ve gelisiminde bugiin diinya ¢apinda da ¢ok iyi bilinen birgok
firma bulunmaktadir. Bunlarin en basinda Toyota, Ford ve Honda gibi otomobil
imalat firmalar1 bulunmaktadir. Yalin iiretim dendiginde akla gelen ilk isim
Toyota’dir (Hessing, 2020). Yalin iiretim temel prensiplerini Toyota Uretim
Sistemi’nden almis olup bu sistem ayn1 zamanda Tam Zamaninda Uretim (Just in
Time) olarak da popiiler ve bilinir hale gelmistir. Toyota sirketi 6zellikle II. Diinya
Savasi’ndan sonra basar1 ivmesini arttrmistir. Bu ivmelenmenin temelinde Toyota
yoneticilerinin liretim sistemlerinin temelini ABD iiretim ve kalite sistemleri ile 6nce
paralel hale getirmesi sonrasinda ise gelistirmesi bulunmaktadir. Toyota Uretim
Sistemi’nin temelinde Toyota Yaklasimi vardir. Sonrasinda ise standartlastirilmis is
bulunur. Tiim operasyonlar standartlastirilmis olmali ve ilgili ¢alisanlar standartlari
tam olarak bilmeli ve uygulamalidirlar. Ancak bu standartlar baskalar1 tarafindan
yazilmig «talimatlary degildir. Calisanlar kendi alanlarindaki tiim standartlari
sahiplenirler. Operasyondaki ©nemli noktalar, anormalliklerin ve 1iyilestirme

firsatlarinin daha kolay belirlenebilmesi i¢in gorsellestirilir.

Toyota Uretim Sisteminde 2 temel prensip bulunmaktadir (Sekil 2.2).



i§ Guvenligi, Kalite, Verimlilik, Maliyet

Just-In-Time Jidoka
Minimum stok Problemin
ile tam tespit edilmesi
zamaninda
tiretim

Gorsel Yonetim
Standartlastinimis Proses
Toyota Yaklagirm

Sekil 2.2: Toyota iiretim sisteminin temelleri
Kaynak: (Liker & Ogden, 2011).

Bunlardan ilki tam zamaninda tiretimdir (Just-in-Time). Miisterinin ihtiya¢ duydugu
iirlinii minimum stok ile tam zamaninda iiretmeyi hedefler. Bir diger deyisle cekme
sistemi iiretim ortammnda kanban ile uygulanmaktadrr (Aslantas, 2014). Ikinci
prensip ise Jidoka. Jidoka Ozetle problem olusmasi durumunda hattin
durdurulmasidir. Her proses bir 6ncekinin miisterisidir ve en iyi kalitede problemsiz
iirlinii bir sonraki prosese aktarirlar. Gerekirse tiim fabrika durur ama hata sonraki
prosese gecmez. Kalite, her bir proseste yerinde garanti altma alinir. Toyota Uretim
Sistemi’nin nihai hedefi yiiksek kaliteli drtinleri, minimum maliyet ile tam

zamaninda teslim etmektir (Sengiin, 2017).

Toyota Uretim Sistemi Taiichi Ohno (1912-1990) tarafindan gelistirilmistir. Taichi
Ohno, Toyota’nm orjinal kavramlar1 olan; Tam Zamaninda Uretim ve Jidoka
kavramlarmi (Toyota’nin kurucularindan olan Sakichi ve Kiichiroh Toyoda
tarafindan savunulan) iiretim sistemi i¢ine yerlestirmistir. Ohno-san bunlari, 1950
yilindan sonra Honsha Fabrikasi’ndaki Makine Atdlyesi’nde kullanima soktu. Bu
zamana kadar kullanilan sistem “1 c¢alisan - 1 makine” sistemiydi. Takim
elemanlarinin birden fazla makinede ¢alismasi i¢in tesebbiiste bulunduklarinda
calisanlarin bunun i¢in beceri ve egitimlerinin olmadigini gordiiler. Boylece, gelisim
ve degisim siireci basladi. Takt time kavrami devreye alindi. Takt time, {liretim i¢in

standart birim zaman olarak belirlendi. Sonrasinda Is Standart Formu (ISF), Isi



Parcalarma Aymrma Formu ve sonunda Standart is Formu (SIiF / Yiiriime Formu)
olusturuldu (Tirkan, 2010). Bu degisiklikler 1950-1960 arasinda yasandi. Bu
kavramlarin ve kurallarin uygulanabilmesi i¢in yiiksek disiplin seviyesine ihtiyag
vardi. Toyota liretim zamanini oldukga kisaltan ve kalip degisim siireleri ile tiretime
hazirlik siirelerini minimuma indiren bir dizi prosediir olusturmustur. Ford
iretiminden farkli olarak daha kiiclik lotlarda iiretim daha kisa hazirlik siireleri
gerektirmistir (Ohno, 2015). Yalin iiretimin tarihsel gelisimi 1800°lerden baglayan ve

gliniimiize degin uzanan bir siireci kapsar (Sekil 2.3).

1800’lerin baginda siire¢ kavraminin 6nem kazanmasiyla homojen parcalarin
iiretimi yapildi. Daha sonra siire¢-sistem kavrami incelenmeye baslandi.

\Z

1900’lerin basinda Frederick Taylor “Bilimsel Yonetim Yaklagimi™ ile standart is
kavramini olusturdu. Sakichi Toyoda “Ahsap El Dokuma Makinesi”’ni icat etti.

\Z

1910 Henry Ford degistirilebilir pargalar ve standart is kavramlarina yiiriiyen bant
sistemini ilave ederek akis iiretimini olusturdu.

\Z

1930’larmm basinda degisen model taleplerine adapte olamayan Ford, Pazar
liderligini General Motors’a kaptirdi.

\Z

1937 Toyota Motor Corporation Kiichiro Toyoda’nin baskanliginda kuruldu.

\Z

1950 sonrasinda Toyota biinyesinde 5S, Oneri Sistemleri, Cekme Sistemi, Hat
Dengeleme, SMED gibi teknikler uygulanmaya basland.

\Z

1988 yilinda John Krafcik tarafindan “Yalin” kavrami olusturuldu.

\Z

2007 yilinda Toyota Motors, General Motors’u arag satislarinda gegti.

\Z

Brandz™ raporunda 2015 yilinda yiiz kiiresel marka arasinda Toyota en degerli
otomobil markasi se¢ilmistir.

Sekil 2.3: Yalm liretimin tarihsel gelisimi
Kaynak: (Ayvaz & Kilig, 2016)



2.3 Yalin Uretimin Amaci

Yalm iiretim sistemi bu sistemin uygulandigi isletmeye biiylik katkilar sagladigindan
sistemin temel amaci maliyetleri minimum seviyede tutarken israfi en iist diizeyde

azaltmaktir. Bunu basarmak i¢in 4 temel prensip belirlenmistir (Cizelge 2.1).

Cizelge 2.1: Toyota iiretim sisteminin amaci.

1. Sadece satilabilir tirtinler tiret <Tam zamaninda>

2. Yiiksek kaliteli Girtinler tiret <Jidoka>

3. Uriinleri uygun fiyatlarla sat <Mudalar1 yok et>

4. Esnek ve organize ¢aligma ortami olustur.

2.3.1 Sifir stok

Sifir stok prensip olarak ihtiya¢ duyulan {iriin kadar iiretim yapmak ve asir1 iiretimi
engellemeyi destekler. Ihtiyag olunmadig1 halde yapilan {iretim sonucu biriken ara
veya nihai {riin igletmelerde stoka neden olur. Stoklar fabrika i¢cinde veya disinda
bekleyen iiriinler oldugundan stok tutmanin da bir maliyeti vardir (Tapping, 2007).
Stoksuz tliretim sadece maliyetleri azaltmakla kalmaz ayn1 zamanda kalite ile ilgili
sonradan ortaya cikabilecek riskleri de en diisiik seviyeye indirger (Oksiiz, Oner, &
Oner, 2017). Kalite hatalar1 asir1 iiretim yapilan bir isletmede stok olarak tutulan
iirlinlerde de mevcutsa bu durum ileride kalite hatalarini telafi etmek icin yapilan
aktiviteler nedeniyle istenmeyen maliyet olarak igletme iizerinde yiik olusturacaktir

(Sekil 2.4).

Sekil 2.4: Uretim alani fazla stogu



2.3.2 Sifir hata

Sifir hata kavrami islemin ilk seferde beklenen performans degerini karsilayacak
sekilde tam ve eksiksiz olarak dogru bir sekilde yapilmasi ile iligkilidir. Bunun
gerceklestirilmesi organizasyonun iiriin gerceklestirme siireglerine yaklagimi ve bunu
ne derece iyi gergeklestirdigi ile yakindan iliskilidir. Bir bagka tanimda ise sifir hata,
“kalite kontrol ve kalite giivence sistemlerini uygulayarak hatalarin nedenlerini
belirleyici ve hatalarin ortaya ¢ikmasini Onleyici g¢abalarin timiidiir. Sifir Hata
yaklasiminin hedefi, sifir miisteri sikayetidir” Sifir hata yaklagiminda amag¢ olan
kalite glivence sartlarinin saglanabilmesi i¢in birden fazla hata 6nleme araci ayri ayri
ya da ayni1 anda kullanilabilir. Bu hata dnleme ya da kalite giivence araglar1 arasinda
(Sekil 2.5) Poka Yoke (Hata Onleme), Otokontrol, Kaynak kontrol ve Otonomasyon
basi ceken unsurlar arasinda gelir (Shingo, 1986).

Kalite Gii Aragl
Poka yoke alite Giivence Araglari

Kaynak kontrol

Otonomasyon
y Otokontrol

Sekil 2.5: Kalite giivence araglari
Kaynak: (Bicheno, ve digerleri, 2018).

2.3.3 Sifir israf

Yalin tiretimin bir diger hedeflerinden birisi de israfin azaltilmasi ve miimkiin oldugu
durumlarda tamamen yok edilmesidir. “Yalm iiretim, daha az enerjinin ve daha az
hammaddenin kullanilarak minimum israf ile iiretimin yapilmasin1 amaglamaktadir.
Yalin iiretimde israfin azaltilmasi i¢in katma deger saglamayan tiim unsurlarin,
tretimden ayrigtirilarak ortadan kaldirilmasi gerekmektedir” (Tekin, Arslandere,
Etlioglu, & Tekin, 2018). Israfi azaltmanin ilk adim kayplar1 belirlemektir.
Kayiplarin belirlenmesi ve bu kayiplara neden olan unsurlarin tespit edilip yok
edilmesi sistemli bir yaklasim gerektirmektedir. Yalin sistemlerde kalic1
iyilestirmeler verimliligin yiikselmesine olanak verirler (Tekin, Uretim Y®&netimi,
2012). “Yaln tretim sistemi; sifir stok, sifir zaman kaybi, sifir isgiicii kaybi, sifir
bekleme, sifir gereksiz hareket, sifir kirtasiye isleri ve harcamalari, sifir hatali iiretim,

sifir fazla siire¢ kayb1 ve deger olusturmayan diger biitiin israf kalemlerini sifirlama



hedefleri ile miisteri odakli esnek bir yapi olusturarak miikemmellik yolunda
ilerlemeye ¢alisir” (Tekin, Arslandere, Etlioglu, & Tekin, 2018). Israfi yok etmek
temel olarak katma degeri olmayan tiim aktiviteleri yok etmekle es anlamlidir
(McBride, 2020). Katma degeri olmayan aktiviteler tasima, stok, hareket, bekleme,

fazla isleme, fazla tiretim ve kusurlar olarak listelenebilir (Sekil 2.6).

Fazla

Tamir | Uretim
. Gereksiz
(3) Muda - israf Hareket Bekleme
; Gereksiz
| w

@ ideal Proses

- . Muda'y ortadan kaldir
Katma Degeri .
Olmayan Is Mura'yi ortadan kaldir €1s7af)
(dengesizlik)

Muri‘yi ortadan kaldir
(asm yiik)

Sekil 2.6: Israflarm yok edilmesi dongiisii
Kaynak: (Abbeglen & Stalk, Jr., 1985).

2.3.4 Sifir Kaza ve Meslek Hastaligi

Yalin diisiincenin israfi azaltip maliyetleri diisiiriirken iiriin giivencesine dogrudan
etkisi oldugu bir gercektir. Is kazasi ve meslek hastaliklar1 da sebep oldugu
maliyetler nedeniyle isletmeler i¢in 6nemli kayiplarin basinda gelmektedir. Is
kazalar1 ve meslek hastaliklari hem kazali ya da hastanin calisamadigi stireler
yoniinden hem de c¢alisamayan kisiyi ikame etme gerekliligi nedeniyle is
organizasyonlar1 i¢in onemli bir maliyet olusturmaktadir. Yalin diislince iste bu
maliyetlerin de azaltilmasina katkida bulunur. Yedi 6nemli israf olarak belirtilen
muda elementlerinin azaltilmasi bu hareketlerin gerceklestirilmesi sirasindaki olasi is
kazasi risklerini azaltacaktir. Ote yandan gereksiz ve istenmeyen hareketlerin yok
edilmesi viicudun kotii durus pozisyonlarma maruz kalmasinin Oniine gecgerek

ergonomik zorlanmalar1 da en alt seviyeye indirgeyecektir (Bicheno vd., 2018).

Yalin diisiince is saglig1 ve giivenligi sistemlerinin de yalin tasarimma imkan verir.
Bu tasarim sistemlerin siirekli ve kararl sekilde isler halde olmasini da olanakli kilar.
Yalin i saglig1 ve giivenligi organizasyonun her seviyesinde uygulandiginda basarili
olabilir. Bunun ilk sartlarindan biri her isin ve prosesin dncesinde analiz edilmis

olmas1 gerekligidir. Analizin ilk asamasi anormalliklerin belirlenmesi, bu



anormalliklerin ne siklikla ortaya ciktiZinin anlasilmasi sonrasinda ise deger

katmayan islerin yok edilmesidir (Sekil 2.7).

Giicli ve Saglam Standartlastinlmis isin Gereklilikleri

Tut—ma ! Tasi- ma! Cevir - me !

2.

is Elementinin her cevrimde ayni
zaman diliminde yapilamamasidir.
Standartlastiniimis is'te her cevrimde
karsimiza gikar.

artlastiriimis isimize etki eden 5& z
adart dist her unsurdur. ‘ S
Standartlagtirigmis Is icerisinde yer (

CUEPEHETT D GIIETEN, G e Ornek: Kutu Tipi, Pargalarin Kutu igi ve
her etkidir. e . L

" 2 Flowrack tizerindeki yarlesimi ve
Ornek: Civata Dismesi, Parga Diigsmest; VL)

mesafesi kaynakl siire dalgalanmasidir.

Uygun Olmayan Sikim vb.

Sekil 2.7: Sifir kaza ve meslek hastaligi i¢in is gerekliliklerinin belirlenmesi.
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3. iS SAGLIGI VE GUVENLIGINDE YALIN YAKLASIMLAR

Glinlimiiziin rekabetin 6ne ¢iktig1 pazarlarda tiim taraflar kendini bu ortamda en 6n
planda tutacak stratejileri takip etmeye calismaktadirlar. Giiniimiizde bugiin artik
bircok isletme ve organizasyon kendilerini bu rekabette 6ne ¢ikarabilmek i¢in yalin
diisiinceye odaklanmislardir. Yalin diisiince ya da yalin yaklasim giiniimiizde zaman
zaman yanlis da anlasilabilmektedir. Esas olarak yalin demek azla yetinmek
manasma gelmemektedir. Yalin diisiince etkin metotlarin verimli sonuglar elde
etmek i¢in kullanildig1 disiince tarzidir (Gnoni, Andriulo, Maggio, & Nardone,
2013). Yalin is giivenligi de tipki yalin iiretim felsefesinde oldugu gibi siireclerde is
kazas1 ve meslek hastalig1 ortaya ¢ikmasina neden olabilecek israflar1 ve aktiviteleri
yok etmeye yonelik bilimsel ve sistematik yaklasimm adidir. Yalin diistince her ne
kadar tretimle birlikte aniliyor olsa da giliniimiizde artik bu diisiinme tekniginin
calisanlarin saghgir ve giivenligi agisindan da faydalar ortaya cikarabilecegi

ispatlanmistir (NG, Laurlund, Howell, & Lancos, 2012).

3.1 Yalin Uretim Sistemi ve Is Giivenligi ile Tliskisi

Yalin is giivenligi is kazalar1 ve meslek hastaliklarinin yok edilmesi i¢in tiim
stireglerde katma degeri olmayan aktiviteleri bulmak ve yok etmek i¢in yapilan
calismalarin genel adidir. Yalin diisiince ¢ogunlukla Toyota sirket kiiltliriinii akla
getirmektedir. Bunun baslica sebebi yalin diisiince sisteminin ilk olarak Toyota
sirketi tarafindan ortaya cikarilmis olmasi ve temel olarak iiretim siireclerinde
uygulanmasidir. Toyota’nin biitiinlesik iiretim ve yOnetim sistemleri Toyota’nin
bugiin diinyanin en ¢ok bilinen markalardan biri haline gelmesini saglamistir. Sirket
kiiresel capta gelisirken buradaki 6grenimleri takip eden ve uygulayan baska firmalar
da ayn1 metotlar1 uygulayarak verimliliklerini arttirmis ayn1 zamanda is kazalar1 ve

meslek hastaliklarmin sayisini azaltmigtir.

Yalin diisiince felsefesi sadece iiretimle ilgili olmayip is giivenligi kiiltiiriini

arttiracak bircok aktiviteyi de olanakli kilmistir (Sekil 3.1).
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/—>[ Standart igler ]\

] \rwc‘ ) 7~ KA'ZE_N‘
[ Problemin Gorulmesi ]

( Sebep Analizi ]4'/

[ Kaizen

Sekil 3.1: Yalin diisiince ve is gilivenligi iligkisi
Kaynak: (Tapping, 2007).

Deger odakli is iiretimi, miisteri odaklilik, mevcut anormalliklerin sorgulanmasi,
stirekli 1yilesme ve verimsizlige neden olan israflarin yok edilmesi is giivenligi

seviyesini yiikselten aktiviteler arasinda yer almaktadir (Hafey, 2014).

3.2 Is Giivenliginde Yalin Yaklasimlar

Yalin diisiince ve yaklasim temel olarak standarttan sapma durumlariin
belirlenmesini ve yok edilmesini 6ngérmekte ve gerektirmektedir. Standarttan sapma
durumlarinin farkinda olunmasi i¢in ¢alisma alanlarmmin diizenli ve temiz olmasi
gerekmektedir (Warwood & Knowles, 2004). Yalin diisiince ve yaklasim g¢alisma
alanlarinin temizlik ve diizeni i¢in 5S felsefesini ortaya ¢ikarmugtir. 5S, {iretim ve

diger tiim calisma alanlarinda yalin yaklasimin en 6nemli araglarindan birisidir

(Purba, Saroso, & Haekal, 2019).

5S prensibi temiz, diizenli ve standartlarin siirdiiriilebilir oldugu ¢alisma alanlarini
saglamak ve devam ettirmek icin 5 temel prensibi kullanir. Bu 5 temel prensip
ayiklama, diizenleme, temizlik, standartlastirma ve disiplindir (Jaca, Viles, Paipa-
Galeano, Santos, & Mateo, 2014). Bu 5 temel prensip yalin iiretim ile yakindan
iliskisi olup sonuclar1 agisindan is glivenligine de katki sagladig: diisliniildiigiinde is
giivenligi kelimesinin Ingilizce karsihiginin (safety) bas harfi olan diger S harfi de

eklendiginde 6S olarak adlandirilabilir.

3.3 5S prensibi

Is saghig1 ve giivenligi ancak islerin standart olarak yapildig1 diizenli ve bu diizenin

stirekli olarak saglandigi c¢aligma alanlarinda gergeklestirilebilir (Ramdass, 2015).
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Calisma alanm1 diizenli degilse diizenli olmayan unsurlarin islerin standart olarak
yapilmasma aykir1 durumlar1 ortaya ¢ikarabilir. Her bir standart disi durum da is
kazasi riski ortaya ¢ikarmaktadir. Ciinkii is standartlari islerin en giivenli ve en etkin
sekilde yapildigi durumlar igin olusturulmuslardir. Islerin standart olarak
yapilabilmesini saglayan temel unsurlardan birisi de 5S kurallaridir (Michalska &
Szewieczek, 2007).

5S prensiplerinden ilki siralama ya da diizenleme prensibidir. Bu prensip ihtiyag
duyulan malzeme ve ekipmanlar1 gruplara ayirma ve sonrasinda kolaylikla erisilebilir
olmas! igin siraya koyma prensibidir. Iyi bir siralama diizenleme yapilmis bir alanda
malzemelere ulasmak hem daha kolaydir hem de malzemelere ulasmak i¢in izlenen
yol daha giivenlidir (Polancich & Pilon, 2019). Bir diger 5S prensibi
smiflandirmadir. Bu da malzemelerin kullanom amag¢ ve sekillerine gore
diizenlenmesi ve gruplandirilmasidir. Ayni amagla kullanilan malzemelerin farkl
ama¢ ve kullanim sekillerine gore malzemelerden ayrilmast bu malzemelerin
istenmeyen amag¢ ve sekilde kullanilmasini engelleyecek ve giivenli kullanim
talimatlarmin hazirlanmasina imkan verecektir (Lin, 2014). Temizlik ise alandaki
anormallikleri goriinlir kilan, diizensizliklerin fakinda olunmasini saglayan bir
prensiptir ve bu yoOniiyle tehlikelere goriiniirlik kazandirdigi icin en Onemli
prensiplerin basinda gelmektedir (Noon & Crane, 2019). Prensipleri uygulayarak
elde edilen kazamimlara gore olusturulan en 1iyi is pratikleri standart hale
getirilmelidir. Boylelikle en giivenli, en verimli ve en hizl1 yol herkes tarafindan ayni
sekilde ve hataya sebebiyet vermeksizin uygulanabilir. iste standartlastirma olarak da
bilinen bu 5S prensibi giivenli is metotlarinin yeni ¢alisanlara 6gretilmesi i¢in de
onemli bir asamadir (Patneaude, 2008). Egitim ve disiplin ise diger prensiplerin
stirekli kilinmasi, herkes tarafindan 6grenilmesi ve uygulanmasi i¢in gerekli olan bir
unsurdur ve bu yoniiyle diger tiim prensipler igin bir ¢at1 olusturmaktadir (Akanbi,
Oyedolapo, & Goulding, 2019). Bu prensipler sadece iiretim alanlarina degil,
dinlenme alanlarina, depolama alanlarina hatta parca raflarina da uygulanabilir (Sekil

3.2).
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Parca rafi igin temel kural Etiketleme
_ Wakemam Parga isr.ni, PargaNo
Minimum milktar Max/Min, Raf No
miktar
= X Maksimumun iizerinde }
V\L O Akan
5 /|
Etiketleme 2 : Fazla
Parca ismi, Parga No / \ lar
Max/Min, Raf No /’
\ r
AN Maksimum miktar, iiretim
miktariyla birlikte degisir

Sekil 3.2: Parga raflar1 5S uygulamasi

Kaynak: (Tekin, Uretim Yonetimi, 2012).
5S uygulamasi ile is giivenligi 6nemli oOlciide iyilestirilebilir. Caligma alanindaki
atiklar azaltilir, maliyet 1yilestirilir, liretim siirecinde verimlilik artar ve bir bakista
sistemin durumunun anlasilmasi saglanir. Bu durum calisanlarin motivasyonunu
tyilestirir. Temiz ve diizenli bir ortamda yanlis malzeme ve ara¢ kullanimi
engelleneceginden bu malzeme ve araclarin yanlis kullanimindan kaynaklanan
giivenlik riskleri engellenir. 5S’in  en Onemli faydasi anormalliklerin

gorsellestirilmesi ve giderilmesini tesvik etmektir (Gavritula, 2018).

3.3.1 Kaizen oneri sistemi

Kaizen kelime anlamui itibariyla siirekli iyilestirme demek olup iiretimin her
kademesinde israf ve verimsizligi ortadan kaldirmayi hedefleyen mevcut durumu
tyilestirme ve gelistirme aktiviteleridir. Bu kapsamda yapilan faaliyetler iiretim
verimliligini arttirirken ¢alisanlarin saghigm ve giivenligini de iyilestirmelidir. Is
standartlarinin gelistirilmesi, daha gilivenli hale getirilmesi ve gilivenligi tehdit eden
unsurlarin  yok edilmesi i¢in kaizen faaliyetleri Onemli aktivitelerin basinda
gelmektedir. Isyerlerinde {iretim verimliligini arttiran oneriler ¢aliganlarm moralini
yiikseltmekte, iiretim kayiplarindan kaynaklanan kayiplar: telafi etmek icin ortaya
cikmast muhtemel olan giivensiz durumlar1 yok ederek ¢alisan sagligini da
korumaktadir (Monden & Hamad, Target costing and kaizen costing in Japanese
automobile companies, 1991). Bu nedenle kaizen aktiviteleri is sagligi ve giivenligi

ile yakin iligkilidir. Kaizen is saghgmi gelistirir ve is gilivenligi seviyesini
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iyilestirirken calisanlarin bilgi ve biling seviyelerinin artmasina, ¢alisana isyerini
gelistirme imkan1 saglamasina, moral ve motivasyonun artmasina ve takim ¢aligmasi
ruhunun gelismesine imkan verir (Singh & Singh, 2009). Calisanin bir kaizen 6nerisi
vermesi i¢in ¢alisma ortaminda; neden bu kadar zaman harcaniyor, neden giivenli
degil, neden bu kadar kayip var, neden farkli bir yol denemiyoruz, neden bu kadar
pahal1 gibi sorular sormasi gereklidir. Bu sorulara verilecek yanitlar kaizen onerisinin

dogmasina ve gelismesine imkan verir (Sekil 3.3).

KAIZEN ONERI FORMU [ T mieeess e I
| ~aaee

Mo vout Durus

g T e b 1]7\5 | L | o nm | esweuawws T w |
60 kg adirh§indaki pargay tagima 4'1'\\ | r ).:.‘
.

bantindan alip; palete koymak igin e |
gunde 80 kere egilmem gerekiyordu. |
Bu da belimin agnmasina neden

oluyordu. Bu nedenle takim liderimden

glnde 3-4 kez yardim istiyordum

Yapilan iyilestirme sonucunda b
egilmedigim iginbelim agrimamakta ve
takim liderimden destek talep etmem / | = Yok
gerekmiyor | |
Hem is kolayligi hem de ergonomik \ |

|

|

|

kolayllk saglandi.

Tomam T W | T {
|

3w -

- e

Sekil 3.3: Kaizen 6neri formu.

Kaizen onerisi ¢calisana kendi iiretim alanlarini gelistirme imkani vermektedir. Ote
yandan kaizen Onerisi olarak nitelendirilemeyecek Oneriler de vardir. Gergek payi
olmayan yontemler, isin geregi olan faaliyet veya standart isler, calisan {icretleri /
calisma saatleri degerlendirmeleri, iyilestirmeye yardimi olmayan oneriler, tamir ve
bakim faaliyetleri, sirket sorumluluk sahasi disinda kalan konular oneri olarak
degerlendirilemez (Coimbra, 2013). Yine ayni paralelde daha 6nce tiretilen dnerinin
tekrari, devam eden veya Onceden planlanan projeler, liretimi / ¢aliyma ortamini
olumsuz etkileyebilecek oOneriler, diger bdliimlerin politikalar: ile ilgili tavsiyeler,
yapilan isin devamu niteligindeki faaliyetler de kaizen oOnerisi olamazlar. Oneri
kalitesini arttirmak i¢in Oncelikle neyin kaizen oldugunun calisanlar tarafindan

anlasilmasmi saglamak, neden kaizen yapilmasi gerektigini anlatmak, standart
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calismay1 saglayarak kaizenlerin ortaya ¢ikmasina yardimci olma, kaizenleri yerinde
gormek ve incelemek, tamamlanmis olmasi icin lider destegi, Onerilerden dolay1

takdir edilmek gereklidir.

3.3.2 Standartlastirilmus is

Standartlastirilmis is, isin en iyi pratiklerini her zaman ve herkesin ayni sekilde
yapilmasin1 garanti eder. Is standardi, giivenlik, emniyet, kalite, maliyet’
prensiplerini koruyacak operasyon, ekipman vb. tiim gerekliliklerin standartlaridir.
Standartlastirilmis is 1iyi pargalar tretmek icin verimli ve giivenli operasyon
kurallarm1 belirlemek ve siirekli iyilestirme yapmak igin kullanilan bir aragctir.
Nitekim standardin olmadigi yerde siirekli iyilestirme ya da diger adiyla kaizen
yoktur. Standartlastirma normalligi ve anormalligi gorsellestirir. Standartlastirilmig
isin 3 temel elementi bulunmaktadir. Bunlar, takt time, is siras1 ve standart proses ici
stoktur. Takt time fazla {iretimin Oniine gegmek i¢cin uygun is yiikiinii belirlemeyi
saglar. Is srrasi emniyet, kalite, operasyon zamani saglanmasi ve kaizen noktasi
belirlenmesine imkan verir. Standart proses i¢i stok ise fazla stogun azalmasi ile

giivenli ve verimli ig tasarimini olanakl kilar (Sekil 3.4).

=] -
EIS
424w |D1600( 03 |RHFR SEAT Assembly F200517 12
[Step__T TS TF
014 FR SEAT " TABLE DAN (7100-01) (ALL) !
Paio. Pa ame 2 —— - p— Standart ve
71001-0F440-81 FR SEAT SET LHD 0-GRO W/SEATHEATER arp aspas
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| DATE T QUALTTY ASSURANCE TG TATGA
(05 7 04 7 1|
| 7 I I

Sekil 3.4: Standartlastirilmis is formu.
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3.3.3 Muri — Muda — Mura

Uretim sartlarindaki kayiplar, istenmeyen hareketler ve diizensizlikleri bulmak ve
yok etmekle ilgili sistem muri — muda — mura seklinde ifade edilen 3 Japonca kelime
ile agiklanmaktadir. 3M olarak da bilinen bu yaklasim temel olarak yalin diisiince
felsefesinde bulunan ve iiretimdeki kayiplar1 azaltmakla kalmayip bu kayiplara neden
olan giivensiz hareketleri de yok etmekle yakindan iligkilidir. Muda proses ilerlemesi
icin gerekli olmayan, ancak yapilan herseydir. Bu aktiviteler malzeme ve parcalara
herhangi bir katma deger eklemezler. (Herscovici, 2019). Uretimde Muda kavrami
iiretim prosesine katki saglamayan, yalnizca maliyeti arttiran her tiir faktér anlamina

gelir (Sekil 3.5).

7 Muda
Net

Bekleme Hata,onarim

Muda Mudas: Mudasi

Hareket
is Hareket Fazla tiretim
Mudasi Muda Mudasi
Ek isler Stok Isleme

Mudasi Mudasi

Muri ve Mura

Sekil 3.5: Muri — Mura — Muda iliskisi
Kaynak: (Ohno, 2015).

Asirt yiik (Muri) dengesizlige (Mura) yol acar ve standart isi yiirlitmeyi imkénsiz
hale getirir. Muri veya asir1 yiik, kisiyi ya da makineyi dogal sinirlarmin 6tesinde
zorlamaktir. Insanlar1 asir1 yiiklemek is giivenligi ve kalite problemlerine neden olur;
makineleri asir1 yiikklemek ise ariza ve hatalarm dogrudan sebebidir. Mura, Muda ve
Muri’nin birlesimidir ve bazen kullanilmayan kapasite bazen de asir1 yiik olarak
ortaya ¢ikar (Schonberger & Schonberger, 1982). Bu tip dengesizlikler; diizensiz
dretim takvimi ya da iretim hacmindeki dalgalanmalardan kaynaklanir. Muda,

Mura’nin otomatik bir sonucudur.
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3.3.4 5-Tei yonetimi

Prosesin ve prosesteki nesnelerin 4S durumunu degerlendirmek i¢in kullanilan bir

aragtir. Amact c¢alisanlara giivenli / kolay c¢alisma ortami saglamak ve
anormalliklerin fark edilir hale getirilerek Onlenmesi i¢in tiim c¢aligsanlar i¢in ayni
seviyede diisiinme ve degerlendirme firsat1 yaratmaktir. Temeli nesneler i¢in sabit

pozisyon belirleme esasina dayanir. Sabit pozisyonu sagladiktan sonra etiketleme,

renklendirme, adresleme gibi ¢alismalar yapilir gelir (Sekil 3.6).

4S Degerlendirme Araci =

" 5 Fixed "

" 5 Belirlenmis / standartlastiriimis "

© sl ('Tei-Chi") Fix Position
@ T4 ('Tei-Mei") Fixed Address
© sER('Tei-Ryo") Fixed Quantity
@ EM("Tei-Shoku") Fixed Color
© SERE('Tei-Ro") Fixed Route

Belirlenmig Alan
Belirlenmig Adres
Belirlenmis Miktar
Belirlenmis Renk

Belirlenmis Giizergah

En uygun / kolay / hizl yerlesim

Zaman kayb

Tam zamaninda iiretmek

layca bulmak / ul:

Kolay anlasilabilirligi saglamak

Fabrika ici trafik glivenligini saglamak

SUSTAINMENT

+

E M ("Tei-Chaku")

SURDURULEBILIRLIK

5 "Tei" (5 Fixed) +one "Tei" Activity (Evaluation sheet)

5+1 "Tei" ( 5+1 Belirli) Activitesi (Degerlendirme sayfasi)

Seviye-1

Seviye-2

Seviye-3

Seviye-4

Seviye-5

Belirlenmis Alan
SE® ("Tei-Chi")

En kullansslvuygun alani belirlemek

Ekipman, alet ve malzemeler igin
alan belirli degil. Her defasinda
farkl yerlere konuluyor

Ekipman, alet ve malzemeler igin
alan belirlenmis ancak
uygulanmiyor

Ekipman, alet ve malzemeler igin
alan belirlenmis ve buna gére
uygulama yapiliyor

Ekipman, alet ve malzemeler iin
alan belirlenmis ve buna gére
uygulama yapiliyor. Gevre 4S
agisindanda diizgiin tutuluyor

Ekipman, alet ve malzemeler igin
operasyonel olarak en kullanish
alanlar belirlenmis /
standartlastiriimis ve
gelistirilerek diger bolgelere
yokoten yapilmis

Belirlenmis Adres
E 4 ("Tei-Mei")

Arama kaynakli zaman kayiplarini elimine etmek iin
etiketleme ile adreslerin belirlenmesi

Ekipman, alet ve malzemeler igin
herhengi bir adresleme yok

Ekipman, alet ve malzemeler igin|
adres belirlenmis ancak
uygulanmiyor

Ekipman, alet ve malzemeler igin
adres belirlenmis ve buna gére
uygulama yapiliyor

Ekipman, alet ve

Ekipman, alet ve malzemelerin

adres belirlenmis ve buna gére
uygulama yapiliyor. Gevre 4S
agisindanda diizgiin tutuluyor

herkezin
sekilde gorsellestirilmis, kontrol
ediliyor ve malzeme aramak igin
zaman kaybi yasanmiyor.
0" MUDA

Belirlenmis Miktar
£ ("Tei-Ryo")

Gerekli miktari belirlemek ve bulundurmak

Gerekli miktar belirlenmemis

Gerekli miktar belirlenmis

Gerekli miktar belirlenmis ve
gorsellestirilmis

Gerekli miktar belirlenmis ve
gérsellestirilmis ve miktar
kontrolii yapiliyor

Belirlenmis miktar korunur ve
kontrol edilir. Uretim
degisikliklerine istinaden revize
edilerek giincellenir.

Belirlenmis Renk Kodlamasi
S ("Tei-Shoku")

Kolay anlama ve farkindaligi saglamak icin renk
kodlamas1 yapmak

Renk kodlamasi yok

Renk

Renk is ve

ancak uygulanmamis

uygulama yapilmis

Belirlenmis renk kodlarinda
boyama yapilmis. 4S agisindan
diizgiin

Belirlenmis renk kodlarinda
boyama yapilmis. Gerekli
durumlarda tamir ve diizeltme
standart hale getirilmis

Belirlenmis Giizergah

Yiiriime yollari ve galisma

Yiiriime yollari ve galisma
alanlarinin ( Forklift, tow track )

Yiiriime yollari ve galigma
alanlarinin ( Forklift, tow track )

Yiiriime yollari ve calisma
alanlarinin ( Forklift, tow track )

Yiiriime yollari ve galigma
alanlarinin ( Forklift, tow track )

B ("Tei-Ro") alanlarinin ( Forklift, tow track ) ayrims yapiime ancak aynimi yapiims kural befirtenmis | 2 IEEE SR B T ayrim yapilmis kural belirlenis,
ayrim yapilmamis. | kurala uyma durumunda giivenlik Sronllostiriio gérsellestirilmis ve fiziki bir
Insan ve ekipman galisma alanlarinin belirlenerek uygulanmiyor saglaniyor ve gorsellestirilmis takam énlemlerle geligtirilmis.
aynstrimas!

+
Surdurdlebilirlik
5 M (" Tei-Chaku")

Sekil 3.6: 5-Tei degerlendirme araci.

Belirlenmis giizergah insan ve ekipman ¢alisma alanlarinin belirlenerek ayristirildigi
durumu tanimlar. En kétii seviye yiirlime yollar1 ve calisma alanlarmin ayriminin
yapilmadigt durumdur. En iyi seviye ise yiirime yollar1 ve caligma alanlarmin
ayriminin yapildigi, kurallarinin belirlendigi, gorsellestirildigi ve fiziki onlemlerin
gelistirildigi durumdur. Belirlenmis alan iiretim malzemeleri i¢in en kullanislt uygun
alanin belirlenmesi durumudur (Sekil 3.7). En kotii seviye ekipman, alet ve
malzemeler i¢in bulunma alanlarinm belirli olmadig1 her defasinda farkli yerlere
konuldugu durumdur. Ekipman, alet ve malzemeler ig¢in operasyonel olarak en
kullanigh alanin belirlendigi, bu alanlarm standart hale getirildigi ve diger bdlgelere

yaygmlastirildigi seviye en iyi seviyedir.
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Ekipman Konumlandirma

Sekil 3.7: Ekipman konumlandirma 6rnegi.

Belirlenmis adres arama kaynakli zaman kayiplarmi yok etmek i¢in etiketleme ile
malzemelerin ve triinlerin adreslerinin belirlenmesidir. EKipman, alet ve malzemeler
icin herhangi bir adresleme olmadigir durumlar en kotii seviyeye tekabiil etmektedir.
Ekipman, alet ve malzemelerin konumlar1 herkesin wulasabilecegi sekilde
gorsellestirilmis, kontrol ediliyor ve malzeme aramak i¢in zaman kayb1 yasanmadigi
durumlar en iyi seviyeyi tekabiil etmektedir. Belirlenmis miktar alanda gerekli
miktar1 belirlemek ve bulundurmakla iliskilidir. Alandaki malzeme, ekipman ve
iirlinlerin gereken miktar1 belirlenmis, korunuyor ve kontrol ediliyorsa ayni zamanda
iretim degisikliklerinde de revize ediliyorsa bu en iyi ve ideal seviye olarak kabul
edilmektedir. Belirlenmis renk kodlamasi iiriin, malzeme ve ekipmanlar i¢in kolay
anlama ve farkindaligi saglamak icin yapilan renk kodlamasidir. En iyi seviye
belirlenmis renk kodlarinda boyamanin yapildigi, gerekli durumlarda da tamir ve

diizenlemenin yapildig1 durumlari tarif etmektedir.
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4. MATERYAL VE YONTEM

Kara tasitlar1 imalat1 yapan bir otomotiv ana sanayi sirketinde yalin prensip ve
yaklasimlarin is saglig1 ve giivenligi yonetim ve faaliyetlerinde uygulanmasini konu
alan bu tez kapsaminda is sagligi ve giivenligi yonetim sistemi ve makinelerin
giivenli devreye alinmasi metotlar1 incelenmis bu metotlarin organizasyonun her
seviyesinde nasil uygulanacagi ve yaygmlastirilacagi Orneklerle aciklanarak ele

alinmustir.

Daha ¢ok tez, makale ve iilkelere spesifik is saghgi ve giivenligi kilavuzlar
incelenerek ilgili alanda literatiir taramasi yapilmis ve elde edilen verilerden

kuramsal temeli olusturmak iizere yararlanilmistir.

Halihazirda Tiirkiye ve Diinya genelinde yerleskeleri bulunan bir otomotiv
firmasinda yalin danigman ve is giivenligi uzmani olarak gorev alindigindan dolay1

literatiir arastirmalarina ek olarak mesleki tecriibeler de bu ¢alismaya aktarilmastir.
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5. ARASTIRMA SONUCLARI

5.1 Yalin Is Saghg ve Giivenliginin Kara Tasitlar1 imalati Yapan Bir Otomotiv
Ana Sanayi Sirketi’nde (ABC Sirketi) Uygulamalan

5.1.1 ABC sirketi tanitimi

ABC sirketi ilk olarak 1937 yilinda Japonya’da kurulmus olup bugiin ayni tilkede 12
adet, Japonya disinda 27 iilkede de 54 olmak iizere toplamda 66 adet iiretim tesisi
bulunmakta olan diinyanin en biiyiik otomotiv sirketlerinden birisidir. Sirketin diinya
genelinde senelik on milyon adedin iizerinde arag iiretim ve satis1 bulunmaktadir. Bu
iretim ve satig adediyle sirket senelik 270 milyar dolar ciro elde etmekte ve 170
farkli iilkeye satis yapmaktadir. ABC otomotiv sirketi gliniimiizde gerek binek
otomobil gerekse ticari ara¢ sektoriinde c¢esitli modellerde iretimleri bulunmaktadir.
Sirketin Tiirkiye’de bulunan fabrikasinda hibrit ara¢ olarak nitelendirilen benzinli ve
elektrikli ara¢ iiretimi mevcut olup, Avrupa genelindeki tiim fabrikalarda toplamda

12 milyon hibrit arag liretimi gerceklestirilmistir.

Rusya
Camry & Rav+

ingiltere

Avensis & Auris

ingiltere

Polonya
Dizel Motor

an
( Tiirkiye \

Corolla & C-HR

Sekil 5.1: ABC sirket ranizasyonu ve iirlin gami
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Hibrit araglarin satis1 konvansiyonel benzinli araglar ile karsilagtirildiginda CO;
emisyonlarinda 93 milyon ton azalma saglamistir. ABC’nin Avrupa operasyonu
1963 yilinda sadece satis aktiviteleri ile basladi. Bugiin, Avrupa’da 7 iilkede, ABC
Tiirkiye dahil 9 iiretim tesisi vardir. ABC Tiirkiye verimlilik, kalite ve diger bir¢cok
gosterge agisindan sadece Avrupa’da degil diinyada {istlin ve 6zel bir yer edinmistir

(Sekil 5.1).

ABC Tirkiye sirketi de ABC’nin Avrupa’da bulunan en biiyiik isletmelerinden
biridir. Sirket toplam 1 milyon metre kare alan {izerinde kurulu bulunmaktadir. Yillik
280.000 adet arag iiretim kapasitesi mevcuttur. Calisan sayisi 5500 civarmda olup

ulastig1 toplam yatirim tutari 2,3 milyar dolar seviyesindedir (Sekil 5.2).

Sekil 5.2: ABC Tiirkiye iiretim tesisi
Kaynak: (Cubukgu, 2017).

5.1.2 ABC Tiirkiye sirketi misyonu ve vizyonu

“Kaliteyi ABC ilkeleri iireterek deger yaratmak.

ABC’de Temel Ilkeler:

o Tiim is alanlarinda "ABC Yaklagimi"nt uygulamak

J Adilane ve agik bir yonetim anlayisi

J Onceligi is giivenligi, cevre, kalite ve maliyete vermek
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o Tiim ¢alisanlarimiz, is ortaklarimiz ve toplumla temeli giivene dayanan

iliskiler stirdiirmek” (Cubukgu, 2017).

5.1.3 ABC Tiirkiye sirketi is saghgi ve giivenligi politikasi

ABC Tirkiye sirketi entegre yonetim sistemi kapsaminda is saghigi ve giivenligi
politikasin1 olusturmustur. ABC Sirketi Genel Miidiir ve CEO’su tarafindan
imzalanan politika isletmenin idari ofislerinde ve {retim alanlarinda asilarak
gorsellestirilmis ve calisanlara da el kitabr icerisinde dagitilmistir. Is sagligi ve
giivenligi politikas1 sene igerisinde iist yOnetimce gozden gecirilerek revizyon
gerektiren bir durum olup olmadigi belirlenir. ABC Tiirkiye sirketi i sagligi ve

giivenligi politikasi asagidaki gibidir.

“ABC sirketinde 15 sagligi ve giivenligi en oncelikli konudur. "ABC Yaklagimi1"
(ABC Yolu) herkese saygi prensibi dogrultusunda; giivenli ve saglikli caligma
ortamlar1 olusturmak en tepe kademeden baslayarak tiim sirket calisganlarmnin ortak
yikiimliliigidiir. Bu kapsamda, herkesin katilimiyla yapilan faaliyetlerle kazalar ve
mesleki rahatsizliklarmn 6niine gecilmesi amaglanir. Isyeri giivenligi ABC Tiirkiye'de

tiim faaliyetlerin en dncelikli unsuru olarak uzlagilmistir.

Hedef is saghgi ve giivenliginde en iyi sirket seviyesidir. Bu amaca ulasmak i¢in

asagidaki prensiplere inaniriz;
Temel prensiplerimiz:

1) Yasal mevzuatlarin hepsine uyum gdosterir, tiim iscilerimiz ve taseron sirket

is¢ilerini ig giivenligi koruyucu donanimlarini kullanmalar1 i¢in 6zendiririz.

2) Tiim proseslerimizde ergonomi ile ilgili sartlar1 g6z Oniine alarak saglikli ve

insancil ¢alisma ortamlar1 olustururuz.
3) Risklerin degerlendirilmesi, egitimler, kaizen (siirekli iyilestirme)’ler, 5S
uygulamalar1 (Smiflandirma, Diizenleme, Temizlik, Standartlagtirma ve Disiplin) ile

is kazasi, mesleki rahatsizliklar ve yangin tehlikelerini siirekli indirerek yok ederiz.

Tabi afetlerle ilgili tedbir alir acil durum faaliyet programlar1 olustururuz.

4) Deneyimleri, bilgileri ve giizel uygulamalar1 paylasarak ABC Tiirkiye ve diger

ABC sirketlerinde de kazalar1 ve mesleki rahatsizliklar1 6nlemeyi hedefleriz.
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5) Saglikli yasam farkindaligimi yiikseltme aktiviteleriyle iscilerimizin fiziki ve ruhi
acidan saglikli, dinamik ve huzurlu bir yasam i¢in kendi sagligini korumasini ve

gelistirmesine destek oluruz.” (Cubukgu, 2017).

5.2 Yahn is Saghgi ve Giivenligi Yonetim Siireci (LeanSafe 2021)

Yonetim sistemi, i saghigi ve giivenligi aktivitelerinin istenen performans ve
seviyede organizasyonun tiim bilesenleri tarafindan 6ziimsendigini ve uygulandigini
garanti altmma almay1 hedefler. Bu hedefle yonetim sistemi organizasyonlar i¢in
degisen kosullara gore ihtiyaca cevap verebilecek sekilde tasarlanmis ve
uygulanmistir. Genel bir ifadeyle yOonetim gruplarin ve organizasyonlarin belirli
ama¢ ve sonucglara ulasmak i¢in yiiriittiikleri plan ve gergeklestirdigi faaliyetler
olarak tanimlanabilir (Serin & Cuhadar, 2015). Bununla birlikte yonetim ise herkes
tarafindan paylasilan amaglarin belirlenmesi, basarilabilmesi i¢in organizasyonun bir
araya getirilmesi, hedeflere ulasma gayretinin her daim {ist diizeyde tutulmasi gibi

sistematik bir siireci kapsamaktadir (Saruhan & Yildiz, 2009).

Is saghig1 ve giivenligi yonetimi siirecin en dnemli asamasidir. Yonetim sistemi
olmadan siireclerdeki basar1 ve istikrardan s6z etmek miimkiin olamayacaktir. En
genel ifadeyle bir siireci kontrol altinda tutmak ve degisen kosullara gore girdi ve
ciktilar1 yonetmek sistemin bir biitiin olarak ele alinmasiyla s6z konusu olabilir. Iste
bu sebeple yonetim sistemleri bir siireci tanimlayan, siirecin parametrelerini ortaya
koyan ve degisen kosullara organizasyonlarin cevap ve tepkilerini beklenen ve
istenen seviyede organize eden ve bunu her zaman ayni1 ya da artan bir kararlilik ve
istikrarda gerceklestiren yapiyr tarif eden ve gelistiren yaklasim bi¢imi olarak

tanimlanmustir (Purwanto vd., 2020).

Yonetim sisteminin herkes tarafindan kabul edilmesi ve uygulanmasi o sistemin
anlagilabilir ve giinliik hayattaki metot ve pratiklerle uyumlu olmasiyla yakindan
iligkilidir. YOnetim sistemi organizasyonlarin ve organizasyonlar1 olusturan
bireylerin ihtiyaclarina gore tasarlanmamis ve o ihtiyaglar1 gideren c¢oziimleri
sunamaz ise uygulanabilir bir sistem olarak kabul edilemez (Geng, 2005). Bu
nedenle sistemin yalin ve anlasilir olmasi en temel gerekliliklerden biridir (Y1lmaz,
2009).  Literatiirde var olan ve endiistride uygulanan yOnetim sistemleri
incelendiginde karsilasilan en temel problem sistem gereksinimlerinin evrak ve

dokiimantasyon olarak karsilandigi Ote yandan gilinlik hayat uygulamalariyla
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dokiimanlarda anlatilan durumun ¢ogu zaman ayni paralellikte olmadig1 gercegidir
(Yeloglu & Yumak, 2016). Buradan hareketle yalin is saghig1 ve giivenligi ydonetim

sistemi bu problemleri tespit etmis ve bunu giderecek sekilde dizayn edilmistir.

Yalin is sagligi ve giivenligi yOnetim sistemi mevcut ve popiiler yonetim
sistemlerinden farkli olarak uygulamay1 bir zorunluluk olarak ortaya koymaktan ¢ok
mevcut aktiviteleri kolaylastiran ve sekillendiren bir yap1 olarak ortaya ¢ikmustir.
Sistemin yalin yapisi organizasyonun en tepesinden baslayarak tim seviyelerde
kolayca ve net sekilde anlasilmasmi miimkiin kilmaktadir. Yalin yOnetim, yalin
iretim metotlariyla uyumludur. Onlarla ayn1 amaca hizmet eder ve bu amaclari
cergeveleyen genel bir sistemi tarif eder. YOnetim sistemi esaslar1 organizasyonlarin
kisa, orta ve uzun vadeli hedefleriyle paralel olacak sekilde belirlenmistir. Insan
odakli bir yaklasim oldugundan uygulamasi kolay ve motivasyonu yiiksektir. Bu
yoniiyle yalin is sagligi ve giivenligi yonetim sistemi organizasyonlar1 anlar ve
gelistirir. Organizasyonlar da yonetim sistemiyle hedeflerine ulasma dogrultusunda is
saglhig1 ve giivenligi performans gostergelerini siirekli iyilestirebilecek bir ortama

kavusur.

Yalin is saghigi ve giivenligi yonetim sistemi modiiler bir yapidadir. Organizasyonun
her bir biriminin karsilamas1 gerekli performans Olglitleri yonetim sistemi
gereklilikleri olarak adlandirilir. Bu gereklilikler karsilandig: takdirde yalin yonetim
sisteminden istenen performans ¢iktis1 elde edilebilecektir. Gereklilikler ideal ve
istenen seviyede i saglig1 ve giivenligi performansi sergilemek tlizere gereken asgari
niteliklerdir. Yalin yonetim sistemi kurmak isteyen isletmeler ve organizasyonlar
mevcut sistemlerini burada belirtilen asgari gerekleri karsilamak ve bunlarin iizerine
¢ikmak tlizere kurmay1 hedeflemelidir. Bununla birlikte sistemleri hali hazirda burada
tarif edilen sisteme ¢ok benzeyen ya da burada tarif edilenden daha iyi olan
isletmeler ise mevcut durumu korumak ve iyilestirmek tizere sistemlerini denetlemeli

ve gelistirmelilerdir.

Yonetim sistemi gerekliliklerine uyumun en Onemli araglarindan birisi de uyum
durumunun sik ve diizenli denetimler ile denetlenmesidir. Bu denetlemeler
neticesinde uyum durumundan sapmalar belirlenecek ve bu gibi durumlar i¢in kars1
tedbirler gelistirilecektir. Denetlemeler bu is i¢in uygun egitimi almis ehliyetli
personel tarafindan gergeklestirilecektir. Personel yetkilendirmesi verilecek

egitimlerin ardindan yapilmalidir. Yetkin personel tarafindan yapilan denetimlerin
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oncesinde denetim plani hazirlanmali, denetimlerin  sonrasinda da planin

gerceklesme durumu denetim bulgulari ile birlikte ilgililerle paylagiimalidir.

Yonetim sistemi gereklilikleri birbiriyle iliskili ve entegre toplam 8 adet modiilden

olugmaktadir (Sekil 5.3).

1.
Organizasyon
& liderlik

8. Yonetim
gozden
gecirmesi

2. Politika &
hashin

7. i denetim 3. Risk
& dokuman degerlendim
kontrol e & azaltma

6. Miiteahhit
yonetimi

4.15G egitimi

5. Acil durum
planlama

Sekil 5.3: LeanSafe 2021 (Is saghg1 ve giivenligi yonetim sistemi) bilesenleri.

Bu modiillerin tamami ideal ve tam bir is sagligi ve giivenligi yonetim sisteminin
yap1 taglaridir. Her bir modiil kendi i¢inde degerlendirilecek olsa da sistemin genel
performanst ve degerlendirmesi tiim modillerin toplam puani {izerinden

yapilmaktadir.

Sistem kendi igerisinde planla — uygula — kontrol et — oOnlem al ¢evrimiyle
caligmaktadir. Planlanan ve uygulanan aktivitelerin etkinligi kontrol edildikten sonra
aktiviteden beklenen verimin altinda kalindiysa alinacak onlemlerle istenen seviyeye

¢ikilmasi saglanir.
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LeanSafe 2021’in ne oldugunu anlatmak kadar ne olmadigini anlatmak da 6nemlidir.
Bu sistem ideal bir yapiy1 tarif etmekle birlikte buna nasil ulasilacagina yonelik tiim
detayi tarif etmez. Her kurumun kendine ait bir ig yapma kiiltiirii ve sekli vardir. Bu
nedenle LeanSafe 2021 ideal seviyeyi ve bu seviyeye ulasmak icin kullanilacak
araglart tarif eder ancak bu araglarin nasil kullanilacagma dair detayr en ince
ayrmtistyla vermez. Detaym verilmemesi ilk etapta dezavantaj gibi goziikse de
esasen igletmelere tanidig1 Ozgiirlik ve serbestlik nedeniyle organizasyonlara
planlama ve uygulama kolayligi saglamaktadir. Bununla birlikte bu ydnetim
sisteminin uygulandigi ya da uygulanacagi tilkelerin yasal gereklilikleri de birbirine
gore farklilik gosterebileceginden sistemin getirdigi uygulama serbestisi farkl yasal

mevzuatlara uyumu da kolaylastirabilmektedir.

Yonetim sistemi tiim organizasyonlara ve isletmelere uygulanabilir olarak
tasarlanmistir. Bunlar arasinda iiretim faaliyetlerinin 6n planda oldugu alanlar,
ofisler, lojistik merkezleri ve depolar bulunmaktadir. Is giivenligi yonetim sistemi
literatiirde var olan ve endiistride yogun olarak uygulanan mevcut sistemlerden farkl
olmakla birlikte onlarin da bir karmasidir. Bagimsiz bir sistem olarak diger yonetim

sistemlerinden girdiler almistir (Sekil 5.4).

—

Yasal

Q&vzuat

LeanSafe !

S

Sekil 5.4: LeanSafe 2021 in yapisi.

LeanSafe 2021 bir isletmede yonetim sistemi olarak is saglhigi ve glivenliginin 6nemli
bacaklar1 i¢in temel olusturmaktadir. Isletmelerin nihai hedefi sifir is kazasi ve
meslek hastaligidir. Bu hedefe ulagsmak i¢in yetkin c¢alisan gelistirmek, iyi liretim

siirecleri olusturmak ve bunun i¢in uygun yonetim araglart1 kullanmak
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durumundadirlar. Temelindede is glivenligi kiiltiirli ve iklimi olan bir siire¢ asagidaki

gibi gosterilebilir (Sekil 5.5).

Calisan - YOnetim - Slireg

Sekil 5.5: LeanSafe 2021 ISG Y®6netim Sistemi isletme i¢indeki konumu.

Yonetim sistemi isletmenin birden fazla lokasyonda iiretim ve hizmet vermekte
oldugu durumlarda tiim lokasyonlar i¢in standart bir yonetim tarzi olusturmasini
saglar. Bu standart yonetim yaklasimi isletmenin {ist yOnetiminin tiim yerlesim

alanlarinda ayni1 dogrultu ve polikalar1 yaymasina olanak saglar (Sekil 5.6).

» URETIM TESiSLERI

» Tasanm ve iiriin geligtirme
* OFISLER

Sekil 5.6: LeanSafe 2021 yonetim sistemi isletmeye faydasi.
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Yonetim sistemi yapi tasinda siirekli iyilestirme ve insana saygi bulunmaktadir.
Siirekli iyilesme hedeflere ulagmak i¢in miicadele etmeyi destekler. Isletmenin siireg
yonetimi asamasinda ulastig1 seviyeyi yeterli gérmediginden her zaman daha iyisine
ulagilabilecegi yaklasimiyla siirekli iyilestirmeyi Ozendirir. Herhangi bir konuda
dogru kararlar verebilmek i¢in konunun kaynagmna gitmeyi ve kosullar1 gergek
yerinde gormeyi Onceliklendirir. Bu durum yerinde inceleme ya da Japoncasiyla
“Genchi Genbutsu” terimi ile de aciklanabilir. Ote yandan insana saygi LeanSafe
2021’in bir diger 6nemli unsurudur. Bunun en temel sebebi isletmelerin yonetim

sistemlerini yasatacak unsurlarin insanlar olmasidir. Insana saygi, saygi ve takim

caligmasi unsurlariyla 6zdeslestirilebilir (Sekil 5.7).

Uzun vadeli vizyon olustururuz. Hedeflerimizi

[ MUCADELE J gerceklestirmek icin yaraticilik ve cesaret ile zorluklara
g6gis gereriz.

_ SUREKLI
IYILESTIRME

[ KAiZEN J Isimizi, yaratici ve gelistirici fikirler ile sirekli gelistiririz.

[YER'NDE iNCELEME} Dogru kararlar verebilmek igin konunun k  aynadina

ineriz. Uyum igerisinde hedeflere ulaginz.

Higbir zaman mevcut durumumuz ile yetinmeyiz, her zaman en 1yl
fikirler ve cabalar ile isimizi gelistirmeye calisinz.
Kigsisel ve ig gelisimini tesvik ederiz, gelisim firsatlarini

Biz birbiimizi 1y1 anlayabilmek icin caba sarfederiz,
SAYGI sorumluluk alinz ve karsilikl giiveni olusturabilmek icin
M elimizden geleni saygi igerisinde yapanz.
_‘[ TAKIM 9AL|$MA5| ] birbirimizle paylasinz, bireysel ve takim performanisini
l artirmaya gayret ederiz.

Toyota topluma, ¢aliganlanna ve paydaslarina sayg gosterir.

Sekil 5.7: LeanSafe 2021 temel yap1 taslar1.

Bu yap1 taslar1 ile uyumlu olarak yonetim sistemi isletmenin mevcut durumunu
ilerleyen donemde iyilestirerek isletmeyi kendi kendine yeten fabrika seviyesine
¢ikarmaktir. Bunun i¢in de siirekli iyilestirme metodunda PUKO déngiinii kullanr

(Sekil 5.8).
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SELF SUFFICIENCY LEVEL
KENDi KENDINE YETERLILIK

DENETLEME
(PMR)

TODAY TOMORROW TIME
BUGUN YARIN ZAMAN

Sekil 5.8: YOnetim sistemi amaci

5.2.1 Temel terimler

4M Metodu: Problem ve anormalliklerin ¢dziimiine ulagsmak i¢in bu problemi ya da
anormalligi ortaya ¢ikartan sebeplerin insan, metot, malzeme ve makine agisindan

analiz edilmesi aktivitesidir (Taebeom, Hyaejeong, & Kang, 2017).

A3 Raporlama: Yazili bilgi, iletisim aligverisi i¢in kullanilan A3 kagit ebatinda
raporlama yontemidir (Liker & Ogden, 2011).

Jishuken: Bir problemi ¢dozmeye yonelik farkli boliimlerden personelin bir araya
gelerek yiirtittiikleri faaliyet (Mehri, 2018).

Karakuri: Parga transferi yapmak lizere birden fazla is ekipmani bileseninin bir
araya gelerek enerji olmaksizin agirlik merkezi ve benzeri diger fiziksel kuvvetlerle

birlikte ¢alistig1 tagsima sistemleridir (Yokota, 2009).

Kilitleme ve Etiketleme (Lock-Out) Sistemi: Makinenin bir diger kisi tarafindan
calistirilmasmi bir kilit kullanarak engelleyerek, makinenin hareket ettirici gii¢

kaynagmin ¢alisjmama durumunun devam ettirilmesi igin yapilan faaliyettir (Lockey

Safety Product Co. Ltd, 2020).

Isbasinda Gelisim: Calisanlarm mesleki yeterliliklerini arttirmak mevcut yetkinlik

seviyesinin iizerine ¢ikarmak i¢in normal ¢aligma sartlar1 ve ortaminda verilen egitim
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faaliyetidir (Monden, Toyota production system: an integrated approach to just-in-
time, 2011).

Hoshin: Bir organizasyon belirli bir donem i¢in belirlenmis hedef ve faaliyetlerini
dikey ve yatay seviyede hangi kaynaklarla, ne kadar zamanda ve kim/kimler

tarafindan yapilacagini gosterir amag dokiimanidir (Hutchins, 2012).

Genchi Genbutsu: Japonca’da “Yerine git, yerinde gor” anlamina gelen,
anormallikleri ve problemleri ortaya ¢iktiklar1 ya da kaynaklandig1 yerde incelemek

icin yapilan saha ziyaretidir (Marksberry, 2011).

Stop-6 Tehlikeleri: Japonya’da gelistirilen ve Toyota Otomotiv fabrikasinda yaygin
olarak kullanilan tiretim siireclerinde en siklikla goriilen ve kazaya neden oldugunda
genel olarak ciddi yaralanmalara ve bazi durumlarda 6liime sebebiyet veren 6 tehlike

tiirline verilen 1simdir. Stop-6 tehlikeleri sunlardir;

e Stop-6 A: Makine / ekipmana kapilma ve sikigma

e Stop-6 B: Agir cisimle temas (200 kg. ve {izeri)

e Stop-6 C: Endiistriyel tasitlarla temas (Forklift, personel yiikseltici platform)
e Stop-6 D: Yiisekten diisme (2 metre ve lizeri)

e Stop-6 E: Elektrikle temas

e Stop-6 F: Sicak cisimle temas

5.2.2 Yonetim sistemi gereklilikleri

LeanSafe 2021 yoOnetim sistemi temelde 8 alt basliktan olusmaktadir. Bu alt

basliklarda isletmelerin saglamasi gereken temel nitelikler tanimlanmistir (Sekil 5.9).

1. Organizasyon ve yasal 4.1SG egitimleri
gerekler )L

2.1SG planlama 5. Acil durum yénetimi

3. Risk yonetimi 6. Miteahhitlerin yénetimi
* Risk degerlendirme " 7. Denetim ve dokiiman

* Kimyasallar . kontrol

LA ' 8. Yénetimin gdzden

* Ergonomi . )

gegirmesi

Sekil 5.9: LeanSafe 2021 yapis1 ve kisimlari

31



5.2.2.1 Organizasyon Ve liderlik modiilii

Yasalara uyum ve organizasyon

Modiiliin ilk amac1 gilivenlik i¢in bir yap1 ve organizasyon olmasini saglamayi
desteklemek bir diger amaci ise list yonetimden asagiya tim iiyelerin giivenligin
gelistirilmesi ve bunun iki yonlii iletisimi ve riskin azaltilmasina yonelik bilgiler
saglamaktir. Modiile uyum icin asagidaki gereklilikler saglanmis olmalidir. Yasalara

uyum ve organizasyonu modiilii Cizelge 5.1°deki alt basliklar1 igerir.

Cizelge 5.1: Yasalara uyum ve organizasyonu modiilii alt bagliklar1.

No Alt bashk

Organizasyonun kontrolii

Organizasyon (Rol ve sorumluluklar)

[letisim ve Is Giivenligi’ne baghiligmn gelistirilmesi

Yasal gereklilikler ve diger kritik bilgileri belirlemek ve erigsmek

Dokumantasyon

[letisim ve egitim

~N OO B W N

Denetim ve gozden gecirme

Organizasyonun kontrolii

e Sirket {ist yonetiminden bir kisinin tiim ISG faaliyetlerinin kontrol ve

denetimi i¢in lider rolii listlenmistir.

Organizasyon (Rol ve sorumluluklar)

e Ust ydnetimden baslayarak en alt kademeye kadar bir iISG organizasyon
semas1 bulunmalidir.

e Bu organizasyon semasinda her bir rol i¢in tanimlanmis sorumluluklar agikc¢a
belirtilmis olmalidir.

e Organizasyon semasi giincel olmalidir.

Iletisim ve is Giivenligi’ne baghhgn gelistirilmesi

e Is giivenligi herkesin ortak cabasi olmali ve her diizeyde esit 6nemde
algilanmalidir.
e  Giiglii bir ISG kiiltiirii igin bilgi akis1 sirketin dahil oldugu tiim seviyelerde ve

herkes arasinda eksiksiz yapilmalidir.
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Ust yonetim sirketin merkez ofisi, idari birimleri ve diger birimleri arasimdaki
ISG rol ve sorumluluklarmin net oldugunu ve tiim calisanlarm da bunu
anlamig oldugunu teyit etmelidir.

Ust yonetim sirket ISG faaliyetlerinden nihai olarak sorumludur ve bu
faaliyetlerin gerceklestirilmesi i¢in yeterli kaynagi ayirmalidir.

Insan kaynag1

Finansal kaynaklar

Ekipman ve bilgi kaynag1

Ust yonetim sirketin miidiir seviyesindeki yoneticilerinin kendinden beklenen
rolii yerine getirmesi i¢cin gereken bilgi ve yetkiye sahip oldugunu teyit
etmelidir. Ayrica ISG ydnetim sisteminin yiiriirliigiiniin genel takibini
yapacak ve raporlamasini gerceklestirecek personel atanmis olmalidir.

Ust yonetimin ISG faaliyetlerine yonelik bireysel taahhiidii alinmali ve

dokiimante edilmelidir. Bu taahhiit ¢alisanlarla paylagilmis olmalidir.

Yasal gereklilikler ve diger kritik bilgileri belirlemek ve erismek

Yasal gereklilikler ve diger kritik bilgileri belirlemek ve bu bilgilere erismek
ile ilgili bir prosediir bulunmaldir.

Yasal ve diger sartlarin hangilerinin sirket ile iligkili olduguna dair bir liste
bulunmalidir.

Bu gerekliliklerin saglandigina dair denetim yapiliyor olmali ve denetim

sonuglar1 periyodik olarak gozden gegirilmeli, ilgililerle paylasilmalidir.

Dokiimantasyon

Is giivenligi ile ilgili belgeler yasal ve diger sartlar1 icerecek sekilde

diizenlenmis olmalidir.

Iletisim ve egitim

Isletme genelinde yasal ve diger sartlarin duyurulmus olduguna dair bir

sistem bulunmalidir. {lgili herkesin bu gereklilikleri bildigi teyit edilmelidir.
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Denetim ve gozden gecirme

Isletme degisen yasal gerekliliklerden haberdar olabilmeli, teknik ve teknolojik

gelismeleri takip etmeli ve bu degisikliklerin is yapis sekillerini nasil etkiledigini

degerlendirmelidir.

Ust yonetimin is giivenligi aktiviteleri ve is giivenligi ay1

Bu modiiliin amaci tiim sirket ¢alisanlarinin iist yonetimden en alt kademeye kadar is

giivenligi faaliyetlerine katildigmi teyit etmektir. Bu modiil Cizelge 5.2°deki alt

basliklar1 igerir.

Cizelge 5.2: Modiil alt bagliklar1.

No Alt bashk

1 Liderlik

2 Ust ydnetim is giivenligi komitesi
3 Is giivenligi ay1

Liderlik

Is saghigr ve giivenligi igin tiim {ist yonetimin goriiniir, aktif, giiclii bir
liderligi olmalidir.
Bu liderlik hedeflerin belirlenmesi, operasyon standartlarinin onaylanmasi,

izlenmesi ve gézden gecirmesini icermelidir.

Ust yonetim is giivenligi komitesi

Sirket geneli bir ig gilivenligi komitesi bulunmali ve bu komitede asagidaki
konular goriistilmelidir.

Is giivenligi hedeflerinin belirlenmesi

Is giivenligi politika ve prosediirleri i¢in genel bir yon belirleme

Denetim ve gozden gegirmenin desteklenmesi

Olay durumuna bagl olarak yonlendirme (6rnegin yasanan kazalar)

Bu toplantilarin tutanagi tutulmali ve ilgililerle paylasilmalidir.

Is Giivenligi Ay1

Isletme yilm ilk ayinda is giivenliginin dnemini vurgulamak igin bir takim

ozel aktivitelerin yapilacag: is giivenligi ay1 belirlemelidir.
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Bu aktivitenin amaci yonetimin yeni iiyelerine is giivenligi aktiviteleri ile
ilgili giincel bilgi saglamak ayrica organizasyonel degisiklikler neticesinde
birbirlerine gorev devreden pozisyonlar arasinda iSG ile ilgili bilgilerin
paylagildigina emin olmaktir.

Aktivitenin formati1 belirlenmemekle birlikte bir zaman plan1 olmali ve

verilen egitimler kayit altina alinmalidir.

Is saghg ve giivenligi iletisimi

Modiiliin amaci iki yonli iletisimin yapildiginin saglanmasit ve risk azaltimi

gerceklestirilmesi i¢in bilgilerin organizasyonun her seviyesindeki kisilerle

paylagilmasini saglamaktir. Modiil alt basliklar1 Cizelge 5.3’te goriilmektedir.

Cizelge 5.3: Modiil alt bagliklar1.

No Alt bashk

1 Merkez ve idari ofisler iletisim ag1

2 Uretim birimleri iletisim ag1

3 Sirket geneli saglik ve is giivenligi toplantilari

Merkez ve idari ofisler iletisim ag1

Merkez ve idari ofislerin bulundugu bdlge ofislerinde asagidakileri
kapsayacak sekilde toplant1 yapilmalidir.

Is giivenligi hedeflerinin belirlenmesi

Is giivenligi politika ve prosediirleri icin genel bir yon belirleme

Denetim ve gézden gecirmenin desteklenmesi

Olay durumuna bagli olarak yonlendirme (6rnegin yasanan kazalar)
Toplantmin formati

Yiiz yiize iletisime imkan verecek sekilde olmali

Tiim ¢alisanlarin sdz alabilmesi saglanmali ve ISG 6nerisi verebilmeli

Sahada ya da toplant1 salonunda yapilmali ve ISG performans gostergeleri
gbzden gegirilmeli

Toplant1 tutanagi kayit altina alinmali ve ilgilerle paylasiimali

Uretim birimleri iletisim ag1

Sirket genelinde ISG konularini tartisabilecek bir platform bulunmali

Bu toplant1 genel olarak asagidaki konular1 kapsamalidir.
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Is giivenligi hedeflerinin belirlenmesi

Is giivenligi politika ve prosediirleri i¢in genel bir yon belirleme

Denetim ve gdzden gecirmenin desteklenmesi

Olay durumuna bagli olarak yonlendirme (6rnegin yasanan kazalar)
Toplantinin formati

Yiiz yiize iletigsime imkan verecek sekilde olmali

Tiim ¢alisanlarin sdz alabilmesi saglanmali ve ISG 6nerisi verebilmeli

Sahada ya da toplant1 salonunda yapilmali ve ISG performans gostergeleri
gbdzden gecirilmeli

Toplanti tutanagi kayit altia alinmali ve ilgilerle paylasiimali

Sirket geneli saghk ve is giivenligi toplantilan

Sirketin 15 giivenligi ile ilgili konularda calisanlarla bilgi alis verisi
yapmasina yonelik bir prosediir bulunmalidir. Eger bir sendika mevcutsa bu
prosediir sendika temsilcisi ile goriisiilmesini de miimkiin kilmahdir.

Bu sekilde temsil edilmeyen bir ¢alisan varsa toplantilara katilabilmeli ya da
calisanin i¢inde bulundugu organizasyondan seg¢ilmis bir kisi temsilci olarak
calisan goriislerini aktarabilmelidir.

Calisan 1s giivenligi temsilcileri aktivitelerini mesai saatleri igerisinde
gergeklestirebilmeli, bunlar icin 6zel egitim almis olmali ve gorevlerini
yerine getirebilmesi i¢in gerekli kaynak saglanmalidir.

Calisanlar is giivenligi temsilcisinin kim olduguna dair bilgilendirilmis
olmalidir.

Calisan is glivenligi temsilcisinin rolii prosediirel olarak tanimlanmis olmali
ve kisiler bu rolii gergeklestirmek icin gerekli ve yeterli egitimi almis

olmalilardir.

5.2.2.2 Politika ve hedefler

Is saghig ve giivenligi politikasi

Modiiliin hedefi isletmenin is saghgi ve giivenligi ile ilgili bir politika belirlemis

oldugunu teyit etmektir. Bu politika prosediirlerle desteklenmis olmali ve

gerceklestirilmesi i¢in aktivite plan1 hazirlanmalidir. Bu modiil Cizelge 5.4’teki alt

basliklardan olusmaktadir.
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Cizelge 5.4: Modiil alt bagliklar1.

No Alt bashk

1 Is saglig1 ve giivenligi politikasmm olusturulmasi

2 Is saghg1 ve giivenligi politikasmnin duyurulmasi

3 Is saglig1 ve giivenligi politikasindaki degisikliklerin yonetimi

Is saghg ve giivenligi politikasinin olusturulmasi

Sirketin en iist diizey yoneticisi tarafindan kabul edilen ve imzalanan bir is
saglig1 ve giivenligi politikas1 bulunmalidir.

Bu 15 saghg1 ve giivenligi politikasi tiim ¢alisanlar i¢cin gorsel olacak sekilde
cesitli alanlara asilmis ve sergileniyor olmalidir.

Politika tiim ¢alisanlar1 kapsar sekilde hazirlanmig olmalidir.

Politika asagidaki konular1 i¢eriyor olmalidir.

Sirket kiiltiir ve giivenlik algis1 dogrultusunda saglikli ve giivenli bir is ortamu
olusturmak i¢in gii¢lii bir taahhiit

Yasal gerekliliklere ve mevzuata uyum taahhiidii

Yaralanma ve meslek hastaliklarini 6nlemeye yonelik taahhiit

Is giivenligi sistemini siirekli gelistirmeye yonelik taahhiit ve niyet bildirgesi

Politika iist yonetimin is saghigi ve giivenligi roliinii net olarak tarif etmelidir.

Is saghg ve giivenligi politikasinin duyurulmasi

Politika dokiimante edilmelidir.

Politika sirket dahilinde olan tiim calisanlarla ve ayrica gorev yapmakta olan
miiteahhitlerle paylasilmis olmalidir.

Bu paylasim duyuru ve ilan panolarmi kullanmak gibi ¢esitli yollarla
yapilabilir.

Calisanlar ihtiya¢ duydugunda politikaya rahatlikla erisebiliyor olmalidir.

Is saghg ve giivenligi politikasindaki degisikliklerin yonetimi

Sirketin saglik ve giivenlik politikasmin normalde siirekli degigmesi
gerekmeyen bilgileri iceriyor olmasi gerekmektedir.

Bu igerigin degismesi i¢in giiclii bir gerekge gerekmelidir.

Bu giiclii gerekge ciddi bir kaza ya da yasal mevzuatlarda genis kapsamli bir

degisiklik olabilir.
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Is saghg ve giivenligi hedefleri

Bu modiiliin amact sirketin is saghig1 ve gilivenligini gelistirmek iizere bir hedef
dokiimanina sahip olmasini saglamak ve bu hedeflerin hoshin dokumani gibi takviye
eden diger dokiimanlarla kayit altina almmasini standartlagtirmaktir. Modiil

altbasliklar1 Cizelge 5.5’de gosterilmistir.

Cizelge 5.5: Saglik ve is giivenligi hedefleri modiil alt bagliklar1.

No Alt bashk

Hoshin formati ve sahiplenme

Amag ve hedefler

Kapsam ve zaman plam

AW N

Ilerleme durumu gdzden gecirmesi

Hoshin formati ve sahiplenme

e Bu sistem sirketin is saglig1 ve giivenligi ile ilgili hedef belirleme siirec¢lerini
desteklemek tizere olusturulmustur.

e Sirketin her seviyesinde is giivenligi ile ilgili hedefleri iceren hoshin
dokiimani olusturulmus olmalidir.

e Hoshin dokiimani igerigi sirket tarafindan belirlenmeli, 6te yandan tiim
calisanlarin igerik belirlemede katkisi alinmali, sirket hoshini ile sirketin
diger birimleri ve calisanlarin bireysel hedefleri iligkili ve paralel olmalidir.

e Hoshin ig saghgi ve giivenligini iyilestirmeye yonelik taahhiit icermelidir.

e Hoshin dokiimani ilgili kisilerce onaylanmis ve imzali olmalidir.

e s saghp ve giivenligi hoshini ayr1 bir dokiiman olabilecegi gibi baska bir
dokiimann igerisinde de yer alabilir.

¢ Hoshin dokiimani aktiviteleri icermeli ve bu aktivitelerin hangi zaman dilimi

icerisinde gerceklestirilecegine yonelik de bir takvime sahip olmalidir.

Amac ve hedefler

e Hoshin dokiimani her bir aktivite i¢in lideri ve o aktivitenin
gerceklestirilmesinden sorumlu diger kisileri de isimleriyle belirtiyor
olmalidir.

e Yonetim hoshin hedeflerini asagidakileri de g6z Oniinde bulundurarak
belirlemelidir.

e Merkezi ve idari ofis hoshin dokiimani
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Is saghg1 ve giivenligi politikas:

Belirlenmis en riskli isler

Kaza ve yaralanma verileri

Yasal ve diger sartlar

Teknolojik opsiyonlar

Finansal kaynaklar ve muhasebe verileri

Operasyonel ve isle ilgili gereklilikler

Ilgili diger taraflarin goriisleri

Her bir aktivite i¢in net bir hedef belirlenmis olmalidir.

Ilerleme durumunu tap etmek ve hedeflerin ne oranda gergeklestirildigini

izlemek miumkin olmalidir.

Kapsam ve Zaman Planlamasi

Hoshin dokiimani taslak olarak ilk kez o departmanin bir ¢alisani tarafindan
hazirlanmis olmalidir.
Hazirlanan taslak dokiiman yoOnetimin gbézden gecirmesi i¢in hazir

bulundurulmalidir.

Ilerleme durumu gézden gecirmesi

Hoshin dokiimani ilerleme ve basarim durumu belirlenen frekansta gézden
gecirilmeli ve bu gézden gecirme sonuglari kayit altina alinmis olmalidir.
Geciken ya da gergeklestirilemeyen aktiviteler i¢in ilerleme degerlendirme
toplantisinda kars1 6nlem gelistirilmeli ve dokiimante edilmelidir.

Hoshin dokiimani y1l i¢inde ve yil ortasinda gézden gegirilmelidir. Bu gozden
gecirmenin temel amaci standart zamanlardan sapmanin belirlenmesi ve
gerekirse diizeltici 6nleyici faaliyetlerin planlanmasidir.

Yil icinde tamamlanamayan hoshin maddeleri takip eden yilda
gerceklestirilmek iizere yeniden planlanmalidir. Bu planlama ancak istisnai

durumlar i¢in ve giiglii gerekgeler olmas1 durumunda yapilmayabilir.

5.2.2.3 Risk Degerlendirme ve Risk Azaltma

Bu modiiliin amaci risklerin PUKO dongiisii kapsammda uygun sekilde

degerlendirilmesi, yok edilmesi bu miimkiin olamiyorsa kabul edilebilir seviyeye
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indirgenmesi i¢in genel bir yon gdosterme ve rehberlik saglamaktir. Bu modiil sadece

is glivenligi risklerini degil, is saghgi, kimyasal ve ergonomi ile ilgili riskleri de

kapsamaktadir. Modiil alt basliklar1 Cizelge 5.6’da verilmistir.

Cizelge 5.6: Risk degerlendirme modiilii alt basliklar.

prd
o

Alt bashk

Risk degerlendirme prosediirii

Aktivitelerin siniflandirilmasi

Risk degerlendirme kapsami

Risk degerlendirme katilimcilar

Tehlike belirleme

Risk degerlendirme sonuglarinin analizi

Kars1 6nlem gelistirme ve kaizen se¢imleri

Kars1 6nlem ve kaizen planlama

O 00 N O O | W N -

Risk haritalama

[EEY
o

Degisikliklerin yonetimi ve gozden gegirme

[EEY
=

Kaynaklar

[EEY
N

Egitim

[EEY
w

Sonuglari kaydedilmesi

[EEN
SN

Standart is

Risk degerlendirme prosediirii

Siirecin genel bir yonetimi i¢in fabrikada bir risk degerlendirme prosediirii
mevcut olmalidir.

Risk degerlendirme siirecinin temel hedefi makine, proses ve is ortamindan
kaynaklanan riskleri en aza indirmek ve yaralanma riskini azaltmaktir.
Prosediir giincel, onayl1 ve her zaman ulasilabilir olmalidir.

Risk degerlendirme siireci yapilan ise gore degiskenlikler gosterebilmelidir,
prosediir tiim is tiplerini kapsayacak sekilde hazirlanmis olmalidir.

Prosediir degerlendirmenin nasil yapilacagina dair standart form ve
dokiimanlar1 barindiriyor olmalidir.

Standart is tanimlari igerisinde o isi gergeklestirmek icin kullanilan makine ve
ekipman tanimli olmali, ve isin hangi makine ve ekipmanla yapildig1 net
olarak biliniyor olmalidir.

Risk degerlendirme ve risk azaltimi faaliyetleri yillik plan ve hedef

kagitlarinda bulunuyor olmalidir.
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Aktivitelerin siniflandirilmasi

Risk degerlendirme faaliyetleri kapsamindaki is tiirleri siniflandirilmis
olmalidir.

Uretim isleri (standart isler)

Tasima ve lojistik isleri

Bakim ve proje kapsamindaki isler

Ofis ve idari isler

Diger

Isler standart veya standart olmayan isler seklinde smiflandirilmis olmalidir.
Standart isleri belirlemek i¢in bir metot olmalidir. Bu metot bir liste ile
kullanimi seklinde de olabilir.

Uretimle ilgili isler diisiik frekansli ya da normal frekansli olarak
simiflandirilmalidir.

Normal frekansh isler takt time dahilinde yapilan islere tekabiil etmektedir
.disiik frekansh isler ise her iiretim ¢evrimi boyunca yapilmayan ancak

belirlenmis frekanslarla gerceklestirilen isleri kapsar.

Risk degerlendirme kapsam

Risk degerlendirme siirecinin igerigi ve siiresi tanimlanmamistir. Yapilan ise
ve degerlendirilen prosese gore bu icerik ve siire degisebilir.

Risk degerlendirme ve tehlike tahmini aktivitesi arasinda kesin bir smir
cizilmemistir. Risk degerlendirme i¢inde tehlike tahminini de barindiran ve
dokiimante edilmesi gereken resmi bir siirectir.

Risk degerlendirme aktivitesi baslamadan Once hangi risk degerlendirme
metodunun kullanilmasi gerektigi belirlenmelidir.

Risk degerlendirme her is ve aktivite i¢in yapilmis olmalidir.

Risk degerlendirme faaliyeti, saglik ve is giivenligi ile ilgili tehlikeleri,
calisma ortami, ergonomi ve makinelerden kaynaklanan tehlikeleri

kapsamalidir.

Risk degerlendirme katimcilar

Risk degerlendirme faaliyetine degerlendirilen prosesteki caliganlar da

katilmahdir. Bu ¢alisanlar degerlendirilen prosesle ilgili tehlikeleri
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belirleyebilecek yeterlik ve yetkinlikte gerekli tecriibeye sahip c¢alisanlar
olmalilardir. Bu c¢alisanlar ayrica riskler icin karst Onlem gelistirme
faaliyetlerinde de gorev almalilardir. Calisanin Onerdigi bir karsi onlem
uygulanmazsa ¢alisana bunun sebepleri ile ilgili bilgi verilmelidir.

e Prosesteki onemli degisikliklerde Ornegin yeni bir kimyasal kullanilmaya
baslandiginda ya da yeni bir makine / ekipman devreye alindiginda
calisanlara danigilmalidir.

e Risk degerlendirme aktivitesi sirasinda ulasilan bilgiler ilgili proseslerin
liderleriyle paylasiimalidir. Gereken durumda proses lideriyle paylasilan bilgi
hat mithendisi ve yoneticisine de aktarilmalidir.

e Prosesle ilgili dogru bilgiye ulasmak ve risk degerlendirme metodolojisinde
uygun tehlikeleri ele almak i¢in hat liderleri, miihendisler ve sirket
doktorunun yan1 swra prosesle ilgili tecrilbbe ve bilgiye sahip diger

operatorlerin de katilimi saglanmalidir.

Tehlike belirleme

e Risk degerlendirme prosesinde asagidaki bilgiler yer almali ve giincel
tutulmalidir.

e Prosesin yeri

e Prosesin civardaki diger proseslerle iligkisi

e Kullanilan makine ve ekipmanlarin {iretici ve imalat¢isinin bilgisi

e Standart olmayan durumlarin ortaya ¢ikma ihtimalleri

e Calisma ortami 6l¢iimleri

e Gecmis kaza bilgileri

e Genchi genbutsu yapilmalidir.

e Tiim tehlike tipleri i¢in bir kontrol listesi mevcut olmalidir. Bu kontrol listesi
risk degerlendirme yapilan isin siniflandirmasina 6zel olarak hazirlanmalidir.
Ornegin iiretim veya lojistik isleri gibi isler igin ayri kontrol listeleri
bulunmalidir. Kontrol listesi kullanilarak tehlikelerin standart isten mi yoksa
standart olmayan islerden mi kaynaklandig: belirtilebilmelidir.

e Kontrol listeleri o listeyi kullanan kisilerin goriislerini yazmaya da imkan

verebilecek sekilde tasarlanmis olmalidir.
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Risk degerlendirme aktivitesi gergeklestirilirken ilave riskler de gbz Oniinde
bulundurulmalidir. Ilave risk ortaya ¢ikabilecek prosesler kisitli ve korunmasi
gereken kisiler, tecriibesi eksik ¢alisanlar olabilir. Normal c¢alisma
kosullarmin haricinde ariza durumlar1 gibi normal olmayan kosullar da goz
oniinde bulundurulmalidir. Calisanlarin maruz kalabilecekleri her tiirlii durum
g6z Oniinde bulundurulmalidir. Ornegin asir1 ¢alisma, yorgunluk ve is stresi

unsurlar1 da hesaba katilmalidir.

Risklerin degerlendirilmesi

Tehlikelerin belirlenmesinin ardindan bu tehlikelerin ne gibi risklere yol
acacagnin da tespit edilmesi gereklidir. Bu tespitlerde risklerin olasilik ve
sikliklari, yaralanmanin ciddiyeti, yaralanabilecek personel sayisi ve mevcut
risk kontrol yontemleri g6z 6niinde bulundurulmalidir.

Risklerin ne derece ciddiyete sahip olduguna dair kriterler de metodolojide

belirtilmelidir.

Karsi 6nlem ve kaizenlerin secimi

Kars1 6nlem se¢iminde, yasal mevzuatlara uyumluluga, ilgili standartlara,
sirketin i¢ yonetmeliklerine, risk kontrol hiyerarsisine ve karsi 6nlemin ne
derece etkin olacagina dikkat edilmesi gereklidir.

Risk kontrol hiyerarsisine gore 6ncelikli olan riskleri elimine etmektir bunun
miimkiin olamadig1 durumlarda azaltilmasina, izole edilmesine, kontrol
edilmesine, kisisel koruyucu donanimlara ve alinan tiim tedbirlere uyumla

ilgili kararlilik kisisel tutum ve disipline de dikkat edilmelidir.

Kars1 onlem ve kaizen planlama

Ciddi bir yaralanma ihtimali mevcutsa Oncelikle planlarken bu riskin
tamamen yok edilmesine ve azaltilmasia odaklanilmalidir.

Eger planlama yapilirken fabrika iiretim durusu, fabrika normal iiretim
takvimini etkileyen yeni iirlin lansman1 veya iiretim giiciinde yeni ise alinan
personel adedinin fazlahigi gibi 6nemli durumlar varsa bunlar da dikkate
almmalidir.

Kars1 6nlem ve kaizen planlamada en 6nemli unsurlardan biri de aktivitelerin

finsnsal planlamasidir.
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Kars1 onlem plant her zaman mevcut bulunmali ve risklerin kapatilma
durumlarmni da yansitmalidir.

Tamamlanmayan ya da tamamlanamayan kars1 dnlemlerin olmas1 durumunda
bu bilginin takip eden siirecte kaybolmamasi i¢in yil sonunda yapilan yeni
donem planlamalarina da transfer edilmesi gerekmektedir.

Planlamada c¢alisanlarin karsi onlem Onerileri de dikkate alinmalidir. Bu
oOneriler riskli siireclerin veya makinelerin iyilestirilmesinde kullanilmalidir.
Ozellikle gelen geri bildirimler nitel ve nicel olarak degerlendirilmeli ve kayit
altma alinarak saklanmalidir.

Calisanlar bakiye riskler, bunlardan korunma yollar1 ve karsi onlemler
uygulandiktan sonra risklerin hangi seviyeye indirgenebildigi ile ilgili bilgi

sahibi kilinmalidirlar.

Risk haritalama

Risk degerlendirme aktivitesinin sonuclarinin gorsellestirilmesi i¢in risk
haritalar1 olusturulabilir. Bu haritalar kars1 6nlemlerin onceliklendirilmesi ve
uygulama durumunun takip edilmesine yardimci olurlar.

Risk haritasinda kullanilmasi gereken bilgiler, A seviye olarak kategorize
edilen riskler, Stop-6 riskleri, son yasanan kazalarin yer bilgisi, ¢alisma
ortami is hijyeni Ol¢iim sonuglari, gaz, toz ve diger tehlikeler ayrica
ergonomik riskler harita lizerinde isaretlenmelidir.

Farkli tipteki riskleri harita lizerinde aywrt edebilmek miimkiin olmalidir.
Bunun i¢in renk kodu da kullanilablir.

Bulunan riskler ile haritada isaretlenenler arasmnda dogrudan bir iligki

olmalidir. Onemli risklerin tamamn harita iizerinde isaretlenmis olmalidir.

Gozden gecirme ve degisikliklerin yonetimi

Riskler yilda en az bir kez gézden gecirilmeli ve gerekliyse degisiklikler
yapilmali, is standartlarina yansitilmalidir.

Proseste onemli bir degisiklik oldugundan risk degerlendirme bu dogrultuda
tekrar ele alinmalidir. Bununla birlikte takt time siiresi degistiginde, proseste
onemli bir degisiklik oldugunda, ciddi bir kaza yasandiginda, daha Once

yasanmis kazalarin kok neden bulgular1 ele almnip yeniden iyilestirme
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gerektiginde, yasal mevzuat gerektirdiginde risk degerlendirme de gdzden

gecirilmelidir.

Kaynaklar

Risk degerlendirme aktivitesi i¢in zaman da dahil tiim kaynaklar ilgili kisilere
saglanmalidir.
Gerektiginde ileri seviye destek icin isletme digindan iiglincli parti uzman

goriis temin edilebilir.

Egitim ve liderlik

Risk degerlendirme aktivitesini gergeklestiren personel bu aktivitenin yeterli
ve beklenen seviyede olmasmi saglamak iizere gerekli tiim egitimleri almis
ve yetkin personel olmalilardir.

Bu risk degerlendirme egitimi ilgili ulusal ve uluslararasi mevzuata uygun
olarak ve c¢alisan yetkinligi goz Oniinde bulundurularak diizenlenmis
olmaldir.

Risk degerlendirme sonuglar1 liderlik eden ve yonetici konumunda bulunan
yetkili personel tarafindan denetlenmelidir. Gereken durumlarda ilgili taraflar

arasinda uzlagma da saglanmalidir.

Degerlendirmenin kaydedilmesi

Degerlendirme kayitlar1 ilgili mevzuat ve sirket yonetmeliklerine uygun
olarak kaydedilmelidir.

Risk degerlendirme kayitlarinda, degerlendirmenin yapildig1 tarih, alan,
proses ve yer bilgisi, hat ve ekipman bilgisi, degerlendirme yapilan isin
bilgisi, degerlendiricilerin isim ve iinvanlari, is kategorisi (tasima, standart
iiretim, bakim veya ariza giderme), isin genel bir tarifi, risk kategorizasyonu,
risk azaltma sonrasi yeniden ulasilan seviye ve karsi dnlem plani olmalidir.
Ergonomi ve calisma ortami is hijyeni Olglimlerinin degerlendirildigi
durumlarda yukarida bahsedilen bilgilere ilave bagka bilgiler de yer alabilir.
Risk degerlendirme kayitlar1 ilgili ulusal mevzuat ve sirket ic
yonetmeliklerine uygun olarak gerek basili ortamda gerekse elektronik olarak
kayit ve muhafaza edilebilir. Kayit stireleri bu gerekliliklere uygun olarak

belirlenmelidir. Risk degerlendirme evrakina uygun olarak alan fotograflari,
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video goriintiileri ve varsa kimyasal gilivenlik bilgi formlar1 da muhafaza

edilebilir.

Standart is

e Risk degerlendirme dokumani ne tiir bir isin degerlendirildigini de igeriyor
olmalidir. (Standart is, standardi olmayan diisiik riskli isler vb.)

e Tiim iiretim islerinde ve buna ilave olarak lojistik ve dnleyici bakim islerinde
standart is dokiimani1 bulunmalidir.

e Standart is dokiimani belirli araliklarla gozden gecirilmeli ve eger gerekliyse
revize edilmelidir.

e Standart 13 dokiimaninda o isin yapilmasi ile ilgili kritik ve onemli noktalar
da belirtiliyor olmali ve bu kritik noktalar risk degerlendirme dokiimani ile
iligkilendirilmelidir.

e Standardi olmayan isler icin is bir defadan fazla kez yapilacaksa veya isin
yapilmasi sirasinda dnemli bir riskin ortaya ¢ikmasi durumu s6z konusu ise

standart dokumani olusturulmalidir.

5.2.2.4 Kimyasallarla ilgili risklerin yonetimi

Bu modiiliin amaci isletmede kullanilan kimyasallardan kaynakli riskleri kontrol
altina almak ve degerlendirilmesini saglamaktir. Modiil kimyasallarin zararh
etkilerinden c¢alisan1 korumayi, kimyasallarm elleclenmesi ve muhafazasindaki
riskleri azaltmayi, gilivenlik bilgi formlarmin yonetimini, ortamda bulunan
kimyasallarin maruziyet degerlerini agmamasini garanti altina almay1 saglar. Modiil

alt basliklar1 Cizelge 5.7°de gosterilmistir.

Cizelge 5.7: Kimyasallar modiilii alt basliklar1.

No Alt bashk

Degerlendirme ve onay metodu

Giivenlik bilgi formu veri tabani

Risk degerlendirme ve stoklama standard1

Tiim proses i¢in tehlike belirleme

Ornekleme ve dlciimler

Kimyasal ve fiziksel risk degerlendirme kayitlar

N oo bW N

Kalibrasyon
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Degerlendirme ve onay metodu

Kimyasal ve biyolojik risklerden korunmak i¢in daha detayli bir risk
degerlendirme gerekebilir.

Tehlike belirleme kilavuz dokiimanlarina bu gibi riskleri belirleyebilmek i¢in
ilave maddeler eklenebilir.

Bir kimyasal isletmeye getirilmeden Once ilgili tiim taraflarin onaylarinin
alinmasi gereklidir.

Kimyasalin kullanimi ne amagcla olursa olsun (iiretim veya iiretim dis1 isler)

ilgili taraflarin onay1 alinmadan kullanilmaya baslanmamasi gereklidir.

Giivenlik bilgi formu veri tabam

Isletme kullanilan kimyasallarm tamanu igin bir giivenlik bilgi formu veri
tabanma sahip olmahdir. Bu veri tabami gilincel bilgi formlarini
barindirmalidir. Veri tabami isletmenin ilgili tiim alanlarindan erisime agik
olmali ve ilgili kisilerin erisim yetkisi bulunmalidir.

MSDS’ler mevzuata uygun olarak isletmenin ait oldugu tilkenin yerel dilinde
hazirlanmis olmalidir.

Kimyasallarin i¢inde bulundugu dolap ve alanlarin yerleri belirlenmis ve
isaretli olmalidir.

Kimyasallarin yanicilik 6zellikleri ve depolama kosullar1 g6z oOniinde

bulundurulmalidir.

Risk degerlendirme ve depolama standartlan

En gilivenli depolama kosullarmin belirlenmesi i¢in risk degerlendirme
yapilmalidir. Depolama i¢in yasal mevzuatlar, kimyasal konteynirinin
Ozellikleri, yaninda hangi kimyasallarn depolanabilecegi, etiketleme
durumlaru, kimyasal depolama sinirlari, i¢ginde bulundugu alanin 1s1-sicaklik-
nem-topraklama kosullar1 g6z onilinde bulundurulmalidir.

Kimyasal depolama alanlarinda ne kadar bulundugu kayit edilmeli yasal
limitler agilmamalidir.

Depolama alanlar1 da risk degerlendirmeye tabi tutulmali ve buradaki

operasyonlar i¢in standart dokiimani hazirlanmalidir.
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Tiim proses icin tehlike belirleme

Tiim depo alanlari igin tehlikeler belirlenmelidir. Bu tehlikeler belirlenirken
kimyasalin alana nasil getirildigi, alandaki standart ve standart olmayan isler
ve kullanilmis kimyasalin alandan tahliyesi de diistintilmelidir.

Kimyasalin insanlar {izerinde olusturabilecegi akut ve birikimli hasarlar ile
olas1 meslek hastaliklar1 ve bunlarin olugma kosullar1 belirlenmelidir.
Degerlendirme yapilirken kimyasalin giivenlik bilgi formlar1 da dahil olmak
iizere olas1 tim kaynaklar degerlendirilmelidir. Kimyasaldan kag¢ kisinin
etkilenebilecegi de hesaba katilmalidir.

Kimyasalin ortamda maruziyet olusturabilecek etkisini belirlemek {izere
ornekleme ve ol¢iimler almabilir. Bu sayede izin verilen maksimum degeri

asmadig: teyit edilebilir.

Ornekleme ve 6l¢iimler

Ilgili is giivenligi uzmani risk degerlendirme sonuglarma gore bir is hijyeni
Ol¢iim plan1 olusturmali ve bu plan1 dokiimante etmelidir.

Bu plan o6lglim ve izleme gerektiren tiim kimyasallar1 barindirmali ve
bunlarin yasal limitlerini hesaba katmalidir.

Olgiim yapma noktalar1 harita {izerinde isaretlenmelidir.

Olgiim plan1 isyeri hekimi ve gereken durumlarda saglik kurumlari ile teyit
edilmeli Ol¢lim yapilan alanlarda calisanlar i¢in izleme ve kontrol plani
olusturulmalidir.

Olgiim planinda, dokiimanm ismi, kimyasalin izin verilen maksimum
maruziyet degeri, 6lclim siklhigi, dlgmleri gerceklestiren personel i¢in imza
hanesi, 6l¢iimlerin ilgili yetkin personel tarafindan kontrol edildigi hanesi ve
standart dis1 anormal Ol¢iim sonugclar1 belirtilmelidir.

Olgiim sonuglar1 ilgili mevzuata uygun siirede saklanmalidir.

Kimyasal ve fiziksel risk degerlendirme kayitlar

Kayitlarm ne kadar siire ile saklanacagi ve kimler tarafindan ulasilabilir

olacag: ilgili ulusal yasal mevzuata uygun olarak belirlenmelidir.
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Bazi kayitlar ve 6zellikle saglik izleme ve takip gerektiren personelin ¢alistigi
yerlere ait olan 6lgiim sonuglar1 40 yila kadar ulasacak sekilde saklanmasi

gerekebilir.

Kalibrasyon

Kimyasal 6l¢iim ve izleme kullanilan ekipmanlar imalat¢1 talimatlarina uygun
olarak belirlenen frekanslarda kalibre edilmelidirler. Bu kalibrasyon islemi
kayit altina alinmalidir.

Benzer sekilde disaridan temin edilen veya kiralanan ekipmanlar da kalibreli

olmalidir.

5.2.2.5 s saghg ve giivenliginin desteklenmesi

Bu modiiliin amac1 ¢alisanlarin ISG ile ilgili problemleri rahat¢a dile getirebilecegi

bir igyeri ortami olusturmak, c¢alisanlarin her seviyede is giivenligi faaliyetlerine aktif

katilimin1 saglamak, 6zel is giivenligi faaliyetlerinin diizenlenmesini saglamak,

calisanin 1 glivenligi kiiltiirinli ve bilincini giiclendirmektir. Modiiliin alt basliklar

Cizelge 5.8’de verilmistir.

Cizelge 5.8: Is saglig1 ve giivenliginin tesviki alt bashklar1.

Alt bashk

Giinliik saglik kontrolleri

Is giivenligi ay1

Tehlike belirleme (KY) egitimleri

Saglik ve is glivenligi iletigimi

Odiillendirme sistemi

OO bW DN

5S / Temizlik ve diizen

Giinliik saghk kontrolleri

Calisanlarin saglik durumlarini giinliik olarak beyan edebilecegi bir ortam
bulunmalidir. Giinliik olarak kas iskelet sistemi rahatsizliklar1 da dahil tiim
problemlerini amirine dile getirebilmelilerdir.

Calisanlarm saghk durumu takip edileilmeli, kayit edilmeli, belirtilen
problemlere  hizli  miidahale  edilebilmeli ve uygun  sekilde

desteklenmelilerdir.
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Is giivenligi ay1
e Her yil belirlenmis bir ayda is giivenligi ay1 kutlanmalidir.
e Bu aym temel amac ig sagligi ve glivenliginin dnemini vurgulamak olmali,
tim calisanlarin is saghgr ve giivenligi aktivitelerine dahil olmasi
saglanmalidir.

e s giivenligi ay1 tavandan tabana tiim ¢alisanlar1 kapsamalidir.

Tehlike tahmini (KY) egitimi

o Tehlikelerin belirlenmesini desteklemek ve tehlikelerin giderilmesine yonelik
onerilerin verilmesini saglamak icin calisanlar tehlike tahmini yapmaya

yonelik periyodik ve tekrarlanarak tazelenen egitimlere katilmalilardir.
Saghk ve is giivenligi egitimi
e Standart is saghg1 ve giivenligi egitimi ve iletisim kanallarma ilave olarak
calisanlar is giivenligi ile ilgili spesifik egitimleri almalilar ve bu egitimleri

tazelemelilerdir. Ozellikle yeni gorevlendirme yapilan galisanlar ve terfi alan

calisanlar i¢in bu egitimler verilmelidir.

Is giivenligi 6diillendirme sistemi

e (iddi bir riski yok edecek sekilde iyilestirme ve kaizen Onerisi veren
calisanlar i¢cin bu gayretleri tesvik ve takdir edecek bir ddiillendirme sistemi
kurulmus olmalidir. Bu ddiillendirme sistemi calisanlar veya departmanlar

arasinda bir rekabet olusturmalidir.

5S / Temizlik ve diizen

e lsletmenin her bir departmani calisma alanlarmi temiz ve 5S prensiplerine

riayet eder sekilde bir sisteme sahip olmalilardir.

5.2.2.6 Makine Giivenligi

Bu modiiliin amac1 proseslerdeki makinelerin giivenli oldugnunun ve insanlara zarar
vermediginin teyidi, ve bu ekipmanlarin kurulumunun ardindan giivenliginin teyit
edildigini dogrulamaktir. Modiil giivenli makinenin kullanimdan Once risk
degerlendirmesine tabi tutuldugunu teyit etmeyi gerektirir. Modiiliin alt basliklar1

Cizelge 5.9’da verilmistir.
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Cizelge 5.9: Makine giivenligi modiilii alt bagliklari.

No Alt bashk
1 Makine giivenligi dogrulama prosediirii ve uygulamasi
2 Makinedeki degisiklikler

Makine giivenligi dogrulama prosediirii ve uygulamasi

Isletme makinelerin her bir proje doneminde giivenli se¢iminden, imali,
kurulmasi ve kullanimina kadar olan siirecte giivenligini teyit etmek tizere bir
prosediire sahip olmalidir.

Bu prosediir ulusal ve uluslararasi mevzuata uygun olarak hazirlanmis
olmaldir.

Bu prosediir onaylanmis olmali ve ihtiya¢ olunan durumlarda revize edilmis
olmalidir.

Prosediir makinelerin her asamada giivenligini sorgulamali, sorumluluklar:
tanimlamalidir.

Prosediir makinelerin kontrolii i¢in bir ¢eklist igeriyor olmali ve bu liste
makinelerin sahip olmasi gereken temel saglik ve giivenlik sartlarina uygun
olarak hazirlanmis olmalidir.

Prosediirii uygulayan personel uygun ve yeterli sekilde egitim almis
olmalidir.

Proje baslangicinda CE isaretlemesi yapilacak makinelerin bir listesi mevcut
olmalidir.

Bu liste tiim yeni kurulan ve degisiklie ugrayan makineleri kapsiyor
olmalidir.

Makine dogrulamasinin tiim agamalar1 prosediirde mevcut olmali ve makine
giivenligini teyit asamasinda bu dogrulamanin hangi sathasinda olundugu

bilinmelidir.

Makinedeki degisiklikler

Makinelerde degisiklik yapildiginda giivenliklerini teyit edilmesini gerektiren
bir sistem olmalidir.

Degisen makineler i¢in risk degerlendirme yapilmalhdir.

Makinelerdeki degisiklikler yasalarin gerektirdigi hallerde teknik dosyaya

islenerek muhafaza edilmelidir.
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5.2.2.7 Ekipmanlarin periyodik test ve kontrolleri

Bu modiiliin amaci i glivenligi tertibatlarmin ve ig ekipmanlarinin diizgiin ¢alistigini

teyit eden bir sistemin varligmi garanti altina almaktir. Modiiliin alt basliklar1

Cizelge 5.10°da verilmistir.

Cizelge 5.10: s ekipmanlar1 modiilii alt basliklar.

No Alt bashk

1 Kapsam

2 Kontrol tipleri

3 Kontrol gerekliliklerinin dokiimantasyonu

4 Sonuglar, gdzden gecirme ve karsi onlem gelistirme
Kapsam

Is giivenligi tertibatlar1 ve makine ekipmanlar ile bunlarin bilesenleri kontrol
edilmelidir.

Bu kontrollerin genel amacit makine ve ekipmanlarm ilgili mevzuatta
belirtilen test ve muayeneleri tamamlamak ayrica ¢alismadiginda c¢alisan
giivenligini tehlikeye atabilecek is giivenligi tertibatlarinin diizgiin ¢alistigini
teyit etmektir. Bahsedilen is glivenligi tertibatlarma Ornek olarak 1sin
perdeleri ve acil durdurma butonlari; is ekipmanlar1 icinse 6rnek olarak
kaldirma iletme makinalar1 ve basingli kaplar verilebilir.

Enerjisiz ekipmanlara Ornek olarak da tasima arabalari, doner miller

sOylenebilir.

Kontrollerin tipi

Kontrollerin tipi ve siklig1 her bir tertibat i¢in ayr1 olarak belirlenmelidir.

Bu kontroller baz1 durumlarda farkl kisiler tarafindan yapilabilir.

Kontrol gerekliliklerinin dokiimantasyonu

Her bir is glivenligi tertibatinin ve kontrol gerektiren makine ve ekipmanlarin
ne zaman kontrol edilecegi ve bu kontrollerin hangi icerikte yapilacagina dair
ekipman kontrol matriksi bulunmalidir.

Bu liste ve planin amac1 makineler ve ekipmanlar i¢cin muayene ve sertifika
gerekliliklerinin karsilandigmi teyit etmek ve is giivenligi tertibatlarinin

diizgiin ¢alistigmi dogrulamaktur.
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e s giivenligi tertibatlarmmn ve is ekipmanlarmin yerlerinin kolayca
bulunabilmesi i¢in bunlarin bir harita lizerinde gdsterilmesi miimkiin olabilir.

e Bu kontroller i¢in bakim birimlerinin makine envanteri listeleri kullanimi
tavsiye edilir.

e Kontroller bir ¢eklist kullanilarak yapilabilir. Bu ¢eklist kontrollerin hangi
ekipman icin yapildig1 bilgisini, kontrol kriterlerini, kontrol siklig1 ve
kontrollerin tarihini, ger¢eklestirenin imzasini, onay hanesini, ve standart dis1

durumlar i¢in kars1 6nlem onerisi hanesini barindirmalidir.

Sonugclar, gozden gecirme ve karsi onlem gelistirme

e Sonuglar1 degerlendirecek ve gozden gecirecek personel yeterli yetkinlige
sahip olmali ve sonuglar1 degerlendirebilecek bilgi ve yetkinlige erigmis
olmalidir.

e Herhangi bir uygunsuzluk tespit edildiginde bunu giderecek kars1 6nlem plani
hazirlanmalidir. Uygunsuzluk ile karsi 6nlem birbirini tamamlar nitelikte
olmal1 ve kars1 6nlemlerin tamamlanma orani takip edilebilmelidir.

e Bu kontrollerin listeleri ve kontrol sonuglar1 yasal mevzuat ve sirket i¢

yonetmeligine uygun olarak saklanmalidir. Istendiginde ulasilabilir olmalidir.

5.2.2.8 Is giivenligi isaretleri ve Kisisel koruyucu donanimlar

Bu modiiliin amaci is glivenligi isaretleri ve KKD’lerin belirlenmesi ve yonetimi ile

ilgili usullleri belirlemektir. Modiiliin alt bagliklar1 Cizelge 5.11°de gosterilmistir.

Cizelge 5.11: Is giivenligi isaretleri ve KKD modiilii alt basliklari.

No Alt bashk

1 KKD’lerin saglanmasi ve kullanimi

2 Is giivenligi isaretleri

KKD’lerin saglanmasi ve kullanimi

e Isletme gereken hallerde tiim calisanlarina KKD saglayacaktir.

e Isletmenin galisanlarina KKD saglayacagi durumlar, tiim standart ve standart
olmayan isleri, ayrica belirlenmis 6zel alanlar icin gelistirilmis ve tasarlanmis
donanimlar1 bunun yaninda acil durumlarda kullanilmak iizere 6zel olarak

gelistirilmis ve temin edilmis KKD’leri kapsar.
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Higbir c¢alisan (kadroulu ya da kadrosuz) kullanacaklar1 KKD’ler i¢in 6deme
yapmamalidir.

Kadrosuz calisanlar i¢in KKD’lerin nasil temin edilecegi ve bedelinin nasil
karsilanacagi ile ilgili belirlenmis kurallar olmalidir.

Aksi belirtilmedigi siirece gelen miiteahhit calisanlar da kendi KKD’lerini
getirmelidir.

KKD’lerin dogru ve giivenli kullanim metotlar1 i¢in ¢alisanlar egitilmelidir.
Bu egitim KKD’nin nasil giyilecegi ve kullanilacagi, nasil saklanacagi ve
temizlenecegi (gereken hallerde), KKD {izerindeki kusurlarin nasil
belirlenecegi, degisiminin ne zaman yapilacagi detaylarini kapsamaktadir.
Kullanilan KKD’ler ilgili ulusal ve uluslararasi standartlara uygun olarak
sec¢ilmis olmalilardir.

Kullanilan KKD’ler ile ilgili bir sorun yasandiginda ¢alisanlarin bu sorunun
ne oldugu ve nasil giderilebilecegine yonelik onerilerini dile getirebilecegi bir

sistem de bulunmalidir.

Is giivenligi isaretleri

Is giivenligi isaretleri, tehlike uyar1 tabelalari, tehlikeli alan isaretleme
bantlari, yaya yollar1 ve geg¢itlerinde kullanilan uyarilar ve ayrica sesli ve
1s1kl1 uyari sinyalleri vb. sekilde siniflandirilabilirler.

Is giivenligi riskleri kontrol hiyerarsisine gore gereken hallerde mutlaka
kullanilmalidir.

Standart veya standart olmayan islerin yapildigi alanlarda karsilasilabilecek
tehlikeler olmasi1 durumlarinda, 6zel tehlikelerin bulunabilecegi kisith
alanlarda ve acil durumlarin olusabilecegi yerlerde is giivenligi uyari
isaretleri kullanilmalidir.

Is giivenligi uyar1 isaretleri sadece kadrolu calisanlara degil, kadrosuz
calisanlar ve ziyaretcilere de hitap etmelidir.

Eger alanda daha anlasilir olmasi saglanacaksa isyeri is giivenligi isaretlerini
calisanlar ve alana gore yeniden diizenleyebilir.

Caliganlar is giivenligi isaretlerinin ne anlama geldikleri ile ilgili

egitilmelilerdir.
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Is giivenligi isaretleri ilgili ulusal ve uluslararas1 standartlara uygun olarak
secilmis olmalilardir.

Isaretler piktogramlarla gdsterilmeli miimkiin oldugunca yazili kismu kisith
tutulmali bundan kaginilamadig1 durumlarda ise isaretlerde kullanilan yazi
dili isletmenin bulundugu iilkenin yerel lisan1 ile ayn1 olmali yabanci ¢alisan
varsa onlar i¢in de isaretlemeler yapilmalidir.

Isaretlerin asinma durumu kontrol altinda tutulmalidir.

Calisanlar is giivenligi isaretlemeleri ile ilgili uyarilar1 ve Onerileri giindeme
getirebilmelidir.

Ziyaretgilere isaretlemeler ve bunlarm temsil ettigi tehlikeler ile ilgili yeterli

egitim verilmelidir.

5.2.2.9 Ergonomi

Bu modiilii amaci ergonomi ile ilgili risklerin belirlenmesi, degerlendirilmesi,

yonetilmesi ve azaltilmasi ile ilgili esaslar1 belirlemektir. Risk degerlendirmenin

amaci

caliganlar1 proseslerin ve kullanilan i3 ekipmanlarinin tasarimindan

kaynaklanan ergonomi zorlanmalardan korumak ve bu zorlanmalari en aza indirecek

sistemi kurmaktir. Bu modiil c¢alisan ergonomisini iyilestirmenin yaninda hat

verimliliginin artmasina ve maliyetlerin azalmasina da katki saglamaktadir. Modiiliin

alt basliklar1 Cizelge 5.12°de verilmistir.

Cizelge 5.12: Ergonomi modiilii alt basliklar1.

Z
o

Alt bashk

Ergonomi prosediirleri

Makine ve ekioman se¢imi

Ergonomi risk degerlendirmesi

Risk degerlendirme programi

Ergonomi risk degerlendirme kayitlar

Calisanlarin ergonomi egitimleri

Ergonomi problemlerinin belirlenmesi ve takibi

Yeni model gelistirme

O O N OO B W NP

Calisan ergonomi problemleri takibi ve yonetimi

Ergonomi prosediirleri

Sirket ig saghg1 ve giivenligi politikas1 ile uyumlu olarak isletmenin kendine

ait bir ergonomi yonetim prosediirii olmali veya mevcut prosediirlerin bir
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kisminda ergonomi risklerinin yonetiminden bahsedilmelidir. Bu prosediirde
parca, prosesler ve makineler i¢in ilgili ulusal ve uluslararasi ergonomi
standartlarina atif yapilmali, ergonomik tehlikelerinin tespiti ic¢in
degerlendirme metotlar1 tanimlanmali, {iretimde yasanabilecek ergonomi
problemlerinin dl¢iimii ve bu dlgiimlerden toplanacak verilerin yonetim sekli
tanimlanmalidir.

Calisanlarin ergonomi problemlerini dnceden tespit edip takip edebilecek
sistem kurulmalidir.

Yeni pargalarin veya proseslerin devreye alinmasi i¢in ergonomi tyilestirme
aktiviteleri diizenlenmeleridir.

Sirket st yOnetimi ergonomi problemleri ve aktiviteleri ile ilgili
bilgilendirilmelidir.

Ergonomi iyilestirme aktivitelerine katilan ¢alisanlar ve liderler i¢in yeterli
egitim saglanmalidir.

Kas iskelet sistemi hastaliklar1 semptomlar: i¢in giinliik yOnetim sistemi
kurulmahdir.

Ergonomi 1iyilestirme aktiviteleri ve hedefleri icin isletmenin yillik
hedeflerinde is saghgi ve giivenligi performans gostergeleri belirlenmis

olmalidir.

Makine ve ekipman se¢imi

Yeni bir makine veya ekipman devreye alinmadan Once ortaya ¢ikarmasi
muhtemel ergonomi riskleri arastirilmali problem yaratmasi muhtemel
durumlar i¢in tedbirler alinmali ve gereken hallerde alternatif Oneriler
olusturulmalidir.

Daha iyi bir caligma ergonomisine ulasilacaksa mevcut teknik ve teknolojiler
degistirilmeli bunun i¢in finansman kaynagi saglanmalidir.

Yeni bir kaine ve ekipman kullanilmaya baslanmadan Once calisma

ergonomisi analiz edilmelidir.

Ergonomi risk analizi

Risk analizi ergonomi ile ilgili maddeleri de igeriyor olmalidir. Calisanlarin
standart veya standart olmayan islerini yaptiklar1 esnada maruz kaldiklar:
ergonomik zorlanmalar hesaba katilmaldir.
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Ergonomi degerlendirme metodu ulusal ve/veya uluslararasi standartlara
uygun olarak yapilmalidir.

Calisanlarin ergonomi risk degerlendirmesi kisa siireli, uzun siireli islerle
birlikte diisiik frekansta yapilan igleri ve lojistik, bakim ariza giderme

islerinin tiimiinii kapsamalidir.

Risk degerlendirme programi

Standart, standart olmayan isler de hesaba katilarak tiim is tipleri ve bu
islerde ¢alisan personel i¢in bir ergonomi risk degerlendirme plani ve zaman
takvimi olusturulmalidir.

Bu risk degerlendirmenin yapilacagi prosesler bir harita {izerinde
isaretlenebilir. Bu harita iizerinde ergonomi risk degerlendirmesi sonucu
bulunan risklerin derecesi de anlagilir olmalidir.

Yapilan degerlendirme sonucu riskli bulunan prosesler i¢in bu risk seviyesini
yok etmek veya calisanlara verecegi zarar1 en aza indirgemek icin bir karsi
onlem plan1 hazirlanmalidir.

Risk degerlendirme planinin ilerleme durumu liderler ve yoOneticiler
tarafindan gézden gecirilmelidir.

Risk degerlendirme yapacak ve bu risk degerlendirme aktivitesinde
kullanilacak ekipmanlar1 kuracak, isletecek ve sonuclar1 okuyacak personel
uygun sekilde egitilmis olmalidir.

Ergonomi risk degerleme 6l¢iim ekipmanlari kalibrasyonlu olmalidir.

Ergonomi risk analizi kayitlan

Ergonomi risk degerlendirme kayitlar1 calisanlar i¢in ulasilabilir olmalidir.
Bu kayitlar elektronik ortamda veya basili kagit olarak tutulabilir. Kayit
saklama diizeni standart ve sistematik olmalidir.

Risk degerlendirme kayitlar1 aktivite ilerleme durumuna gore siirekli giincel
tutulmalidir.

Kayit saklama siiresi yasal mevzuatlara ve sirket i¢ yonetmeliklerine uygun

olarak belirlenir.

Calisanlarin ergonomi egitimleri

Tiim ¢alisanlar ergonomi ile ilgili bir egitime tabi tutulmalilardir.
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Bu egitimin igeriginde ekipman kullanirken viicudun dogru durusu, ayrica iyi
ve koti calisma pozisyonlarindan bahsedilmelidir.

Calisanlar kendi proseslerini ergonomi agisindan degerlendirebilmelilerdir.
Bu degerlendirme neticesinde temel ergonomi problemlerini tanimlayabilmeli

ve Oneri verebilmelilerdir.

Ergonomi problemlerinin tespiti ve takibi

Her bir ¢aligma alaninda par¢ca montajinda ya da {iretiminde yasanan asir1 gii¢
kullanim1 problemleri tespit edilebilmeli, bu problemlerin listesi yapilmal ve
kars1 onlem Onerileri izlenmelidir.

Makine ve ekipmanlardan kaynaklanan ergonomi problemlerinin takibi i¢in
mevcut analiz sistemine ilave olarak ileri seviye ergonomik risk analiz
yontemleri kullanilabilir.

Calisanlarin ergonomi problemlerini dile getirebilecegi, bu problemlerin
¢Ozlim yollarma yonelik 6neri verebilecegi ve Onerilerin sonuglarini takip
edebilecegi bir sistem mevcut olmalidir.

Ergonomi aktiviteleri sonucu elde edilen datalar sistematik olarak kayit
edilmeli ve ilerideki projelerde benzeri problemleri yasamamak igin

kullanilmalidir.

Yeni model gelistirme

Her bir iiretim alaninin yonetimi proje donemlerinde yeni ortaya ¢ikan veya
daha 6nceden mevcut olan problemleri kayit etmeli ve listelemelidir.

Kayit edilecek problemler mal ve hizmet iiretiminde ortaya ¢ikan kas iskelet
sistemi zorlanmalari, prosesteki ergonomik zorluklar ve makinelerden
kaynaklanan ergonomi problemledir.

Kaydedilen her problem i¢in kisa ve uzun vadeli diizeltici 6nleyici faaliyet
plan1 hazirlanmalidir.

Ergonomi problemleri iyilestirme plani yeni proje donemi boyunca takip
edilmelidir. Coziilemeyen problemler isaretlenmeli ve standart is dokumani

hazirlanirken gerekli tedbirler diigiinilmelidir.
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Calisan ergonomi problemlerinin takibi ve yonetimi

e Uretim alanlarmin ¢aliganlarm ergonomi ile ilgili problemlerini énceden
tespit etmeye yonelik bir sistemleri olmalidir.

e Ergonomi problemine sahip calisanlarin listesi harita {izerinde isaretlenmeli
ve bu problemleri ortaya ¢ikaran riskler takip edilerek diizeltici onleyici
faaliyetler olusturulmalidir.

e Calisanlarin saglik durumlarinin iyilesmesini desteklemek icin gerekli
hallerde kisitlama ve koruma politikalar1 uygulanmali ve politikalar ise geri

doniis programia dahil edilmelidir.

5.2.2.10 Calisanlarin Is Saghg ve Giivenligi Egitimleri

Bu modiiliin amaci ¢alisanlarin is saghigi ve giivenligi ile ilgili usul ve esaslari

belirlemektir. Modiiliin alt bagliklar1 Cizelge 5.13’te gosterilmistir.

Cizelge 5.13: ISG egitimleri modiilii alt basliklar.

No Alt bashk

ISG egitimleri prosediirii

Egitim verilecek seviyeler

Egitim gereksinimlerinin belirlenmesi

Kaynaklar

Egitim takvimi

OOl B~ W N

Gozden gegirme

ISG egitimleri prosediirii

e Etkili bir is saghg1 ve giivenligi yonetim sistemi i¢in isletme is gilivenligi
egitim gereksinimlerini belirlemeye yonelik bir prosediire sahip olmalidir.

e Bu prosediir roller, sorumluluklari, yetkinlikleri tanimliyor olmalidir.

Egitim verilecek seviyeler

e lsletme calisanlarin gorevini saglikli ve giivenli sekilde yerine getirebilmek
i¢in personeline uygun egitimleri aldiracaklardir.

e Calisanlarin yetkinligi egitim programina, egitim icerigine ve ¢alisanlarin
tecriibesine ve islerini gilivenle yiiriitebilmek icin sahip oldugu mesleki

beceriye gore degerlendirilir.
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Calisanlar  kendilerine uygun sekilde liderlik edildiginde tecriibe
kazanabilirler.

Calisanlarm sahip olmasi gereken yetkinlik seviyeleri degerlendirilirken ilgili
ulusal mevzuata ve bu mevzuatlarda belirtilen egitim igerigi ve tecriibesine de
riayet edilmelidir.

Proses ve ekpmanlar belirlenirken hangi yetkinlikte olan calisanlarin gérev
almasi gerektigi konusu da 6nceden belirlenmis ve biliniyor olmalidir.

Bu yetkinlik seviyelerinin belirlenmis olmasi daha sonra ihtiyag
duyulabilecek dis uzman destegi, yasal gereklilikler, roller ve sorumluluklarin

da ortaya ¢ikarilmasina olanak verir.

Egitim gereksinimlerinin belirlenmesi

Risk degerlendirme siireglerinde iiretim alanlarinda ¢alisan personelin isi
gergeklestirmek i¢in sahip olmasi gereken yetkinlikler de belirlenmelidir.
Calisanlarin almas1 gereken egitimler belirlenirken sirketin is sagligi ve
giivenligi boliimiiniin de destek ve danismanligindan faydalanilmalidir. Bu
egitimler i¢in bir egitim matrisi olusturulmaldir.

Bu egitim matrisi her bir kategorideki ¢alisanlarin almasi gerekli egitimleri

belirlemelidir.

Kaynaklar

Sirket {ist yonetimi egitimlerle ilgili olarak, bu egitimler i¢in gerekli ve yeterli
kaynak ve zamanmn aymrilmasini, is saghigit ve giivenliginde uzmanlik

gerektiren alanlar i¢in uzman bilgi seviyesine ulasilabildigini teyit etmelidir.

Egitim takvimi

Sirket egitimler i¢in egitim matrisine uygun olarak genel bir plan hazirlamal
ve bu plan egitimlerin verilecegi tarihi de igermelidir. Bu plan ayn1 zamanda
sirket hedeflerinde yer almali ve yasal gerekliliklerle uyusmalidir.

Her bir tiretim birimi de sirket genel egitim takvimi ile uyumlu olarak bir alt
plan hazirlamali ve 6zellikle yeni ise baslayan galiganlari ve yeni makine
ekipman kurulumlar1 dikkate almalidir.

Egitimlere katilamayan c¢alisanlar i¢in telafi egitimlerinin ne zaman

yapilacagina dair bir plan da mevcut olmalidir.
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Egitim planlar1 istisnai durumlar1 da kapsayacak sekilde hazirlanmalidir. Bu
gibi durumlara 6rnek olarak c¢alisanlarin rotasyonlu gorev yapmalari veya
isten ayrilma durumlari géz oniinde olmalidir.

Uretim birimleri ydneticileri operasyon standartlarinda bahsedilen ise yonelik
egitimlerin verildiginden sorumludur. Bu egitimler kayit altina almmalidir.
Insan kaynaklari veya Is Sagligi ve giivenligi boliimii gibi sorumlu
departmanlar egitimlerin takvimdeki plana gore verildiginin takibinden
sorumludurlar.

Egitimler elektronik veya basili ortamda kaydedilir ve ilgili mevzuata uygun
olarak saklanir.

Egitimlere katilmas1 gereken personel belirlenirken personelin calistigi
departmanin karar ile birlikte 6zellikle saglik ve is glivenligi boliimiiniin de
uzman goriisii esas alinir.

Egitimler en uygun ortamda verilmelidir, gerekli durumlarda sinif

egitimlerinin yani sira pratik ve uygulamali egitimler de verilebilir.

Gozden gecirme

Egitim igerigi ve materyalleri belirlenmis periyotlarda gozden gegirilmelidir
ve revize edilmelidir.

Egitim sonrasinda ¢alisanlardan geri bildirim alinmalidir. Bu geri bildirimler
kaydedilmelidir.

Egitimler neticesinde egitim etkinli§i ve egitim sonrasinda katilimcinin
ulagtig1 seviye takip edilmelidir. Calisanin ulastigi yetkinlik seviyesi smif
egitimlerinde test sonucglarina gore yaymlanan belge ve sertifikaya gore, is
bast egitimlerinde ise periyodik gozlem sonuglar1 ve performans
gostergelerine gore belirlenir.

Egitimlerin planlamasi ve organizasyonunda egitim katilimcilarinin da goriisii
alimmalidir.

Calisan is glivenligi temsilcilerine 6zel is sagligi ve giivenligi egitimi verilir.
Egitimler neticesinde egitim etkinligi gibi egiticinin de yeterliligi incelenmeli
ve sorulmalidir.

[lgili ulusal ve uluslararas1 mevzuata gore lisans ve yetkinlik gerektiren

islerin listesi olusturulmus olmalidir.
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5.2.2.11 is g6zlemi

Bu modiiliin amac1 ¢alisanlarin standart ise uyum durumunun goézlemlenmesidir.

Modiiliin alt basliklar1 prosediir ve is gozlem planamasi ile uygulamadir.

Prosediir ve is gozlem planlamasi

Her bir iiretim birimi ¢alisanlarin yetkinliklerini goézlemlemek tizere bir is
gbzlem plani hazirlayacaktir.

Bu plan asgari olarak, gozlem yapilacak ¢alisanin ismi, gdzlemlenecek proses
bilgisi, gozlem siklig1 ve tamamlanma durumu, gézlem kriterleri, ve gozlem
yapilacak proseslerin dnceliklendirmesini igermelidir.

Is standardinda 6nemli bir degisiklik oldugunda is gézlem plani ve is gdzlem

siklig1 gézden gecirilmelidir.

Uygulama

Tim calisanlar periyodik olarak plana gére gézlemlenmelidir.

Gozlemler dokiimante edilmeli ve gdzlem sonuglar1 ¢alisana aktarilmalidir.
Gozlem sonuglar1 g¢alisanin amirleri tarafindan periyodik olarak gézden
gecirilmelidir.

Standart ise uyum durumu izleme sonucglarma gore toplam performans

izlenebilir olmalidir.

5.2.2.12 Cahsanlarin egitimi

Bu modiiliin amaci1 yeni ¢alisanlarin ilk ise giriglerinde sirket is sagligi ve glivenligi

egitimlerini almasin1 saglamak ve isin gerektirdigi is giivenligi bilgilerini egitim

yoluyla kazandirmaktir. Modil alt bagliklari, is giivenligi egitim igerigi ve egitim

kayitlaridir.

Is giivenligi ise alistirma egitimlerinin icerigi

Ise giren kadrolu ve sdzlesmeli ¢alisanlarin tamamima is saghg1 ve giivenligi
ise aligtirma egitimi verilmelidir.
Ise alistrma egitiminin icerigi ilgili ulusal mevzuata gére belirlenmis

olmalidir.
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Egitim kayitlan

e Egitimlere katilim kayit altina alinmali ve bu kayitlar muhafaza edilmelidir.

Terfi almis calisanlarin egitimi

Bu modiiliin amac1 terfi almig ¢alisanlarin yeni gorevin gerektirdigi is sagligi ve

giivenligi bilgilerine haiz olduklarini dogrulamaktir.

Sistem ve icerik

e Ise alim ve c¢alisan vyerlestirme prosediirleri ¢alisanlarm  yeni
gorevlendirildikleri pozisyon ve departmanla ilgili yeterli egitimi alip
almadigini teyit etmelidir.

e Bir c¢alisan gorevde yiikseltilmeden once ve gorevde ylikseldikten sonra
egitim gerekleri mutlaka sorgulanmalidir.

e Bu sorgulama sonucunda c¢alisanin is saghgi ve giivenligi ile ilgili rol ve
sorumluluklarmi1 anlayip anlamadigi, yasal gorevlerini bilip bilmedigi

sorgulanir.

5.2.2.13 Acil durum giivenligi

Bu modiilin amaci1 isletme genelinde acil durum olusturabilecek potansiyel
durumlarin oniine gec¢ilmesini saglamak ve acil durumlarda dogru hareket tarzlarini

belirlemektir. Modiiliin alt basliklar1 Cizelge 5.14’te gosterilmistir.

Cizelge 5.14: Acil durum planlama modiilii alt bagliklari.

Z
o

Alt bashk

Risk profili

Planlama

Olaylar ve risk degerlendirmesi

Degisikliklerin yonetimi

Egitim ve yetkinlik

Prosediirlerin devamlilig1

Acil durum ekipmanlarmmim bakim ve muayeneleri

O N O O | W N

Isletmenin izlenmesi
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Risk profili

Isletme olusabilecek tiim acil durumlarin dniine gegmek icin bir risk profili
olusturmalidir. Bu profil olusabilecek olayin meydana getirecegi saglik ve
giivenlik risklerinin seviyesini ortaya koymalidir.

Risk profili risk degerlendirme ve proses gézlemlerinden elde edilecek ¢esitli
bilgilere dayali olarak olusturulmus olmalidir.

Risk profili risklerin azaltilmasi ile ilgili onceliklendirme yapmaya imkan
kilmalidir.

Risk profiline uyumlu olarak isletmenin acil durumlara nasil ve ne sekilde
cevap verecegi ve acil durumlarm zararli etkilerinin azaltilmasina yonelik bir
prosediirii mevcut olmalidir.

Risk profili ve risk profiline uygun olarak hazirlanmis dokiimanlar isletmeyi
sigortalayan kurumun mevcut sistemine de entegre edilmis olabilir.

Risk profiline yonelik hazirlanmis olan prosediir isletmenin iist yonetimi
tarafindan goriilmiis ve onaylanmis olmalidir.

Hazirlanmig olan dokiimantasyon isletme genelinde olusabilecek acil
durumlar i¢in tek tek olabilecegi gibi tiim acil durumlar1 kapsayacak sekilde
genel olarak hazirlanabilir. Bu acil durumlar, kaza, yangin, kritik ekipman
arizasi, kimyasal dokiilmesi ve dogal afetleri kapsamalidir.

Acil durumlar prosediirii isletme genelinde var olan diger acil durumlar ile
iliskilendirilmis olmalidir. Ornegin cevresel acil durumlar prosediirii gibi.
Acil durumlar prosediirii ihtiya¢ duyulan hallerde iyilestirilmeli ve

giincellenmelidir.

Planlama

Isletme hangi durumlarin acil durum olarak tanimlandigin belirlemelidir.
Acil durumlara nasil miidahale edilecegine yonelik uygun bir aksiyon plani
hazirlanmalidir. Bu aksiyon plani ilgili ulusal mevzuatlara ve uluslararasi
standartlara uyumlu olmalidir.

Prosediir asgari olarak; tiim olas1 acil durumlar ve bunlarin muhtemel yerleri,
acil durumlarda c¢aliganlar, miiteahhitler ve ziyaretciler tarafindan alinacak
onlemleri, tahliye prosediirii ve toplanma noktalari, ilgili tiim taraflarin rol ve

sorumluluklarini, acil durum ihbarmin nasil yapilacagi ve acil durumun
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isletme disindaki yerel kurumlara nasil ve ne sekilde iletilecegi bilgisini,
giincel fabrika yerlesim planini, acil durum ekipmanlarmin yerlerini ve
tehlikeli kimyasallarin yer ve miktarlarini, isletme i¢inde ve disindaki 6nemli
irtibatlarin telefon numaralarini kapsamalidir.

Prosediir acil durumlarda insanlarin cevap verme kapasitelerini ve diger
insani faktorleri g6z oniinde bulundurmalidir.

Dokiimantasyon igerigi olusabilecek acil durumun karmasikligi ile orantili
olmaldir.

Standart ve standart olmayan islerin yapilmasi esnasindaki tiim durumlar goz
oniinde bulundurulmali, fabrika tiretim durusu, hafta sonu, resmi tatiller gibi
iretim dig1 zamanlarda olusabilecek acil durumlar da prosediir kapsaminda
ele almmalidir.

Acil durumlarda yardim ve 6zel destege ihtiyac duyabilecek ¢alisanlar icin de
gerekli diizenlemeler yapilmis olmalidir. (Acil durum ihbar1 ve tahliye gibi

kosullar g6z 6niine alinmalidir.)

Olaylar ve risk degerlendirmesi

Acil durumlarin belirlenmesinde, risk degerlendirme ve tehlike tahmini
aktivitesi, yasal gereklilikler, diger isletmelerde daha Once yasanmis acil
durumlar da dikkate alinmalidir.

Degisikliklerin yonetimi

Degisikliklerin yonetimi ile ilgili bir prosediir olusturulmalidir. Bu prosediir
yeni bir bina, ekipman devreye alimmasi veya mevcut yerlesim plani
degisikliklerini icermelidir.

Prosediirlerde bir degisiklik meydana geldiginde bu degisiklik ilgili tiim

taraflara duyurulmalidir.

Egitim ve yetkinlik

Yerel mevzuatlara uyum ve igletme standartlarinin gereklerini kargilamak i¢in
calisanlar acil durumlara nasil miidahale edilecegine yonelik egitim almali ve
acil durum ekiplerindeki rollerine yonelik bilgi sahibi olmalilardir.

Bu gereklilik pratik egitimleri de icerebilir. Bu egitimlerde yangin sondiirme

ekipmanlarinin nasil kullanilacagi, ilk yardim ve kurtarma ekipmanlarini

65



isletme sartlar1 ve ayrica tehlikeli / kritik ekipmanlarin acil durumlarda nasil
kapatilacagina yonelik bilgileri igermelidir.

Isletme acil durum takimlarmda gérev alanlara yonelik egitimlerin
tamamlandigimi gereken hallerde de bu egitimlerin tazelendigini teyit edecek

sistemi kurmalidir.

Prosediirlerin devamhhg:

Acil durumlardaki hareket tarzlarina yonelik tatbikatlar periyodik olarak
yapilmali, gereken hallerde acil durum reaksiyon planlar1 giincellenmelidir.
Bu tatbikatlarda isletme disindaki kurumlarla iletisimde smanmali, acil
durumlarda kullanilacak ekipman ve malzemelerin gézden gecirmesi ve
kullanimi1 yapilmali, bunlar1 kullanacak personel de egitimli olmalidir.

Test, tatbikat ve gercek acil durumlarda elde edilen bilgiler kayit altina
almmali, karsilasilan problemler analiz edilerek kok nedenleri bulunmali,
bulunan kok nedenler i¢in iyilestirici ve diizeltici 6nlemler alinmahdir. Acil
durumlarla ilgili yapilan bu iyilestirmeler ilgili taraflara bildirilmeli yine
gereken hallerde egitimler de tazelenmelidir.

Tatbikatlar sirasinda prosediiriin etkinli§i de analiz edilmelidir. Soyle ki,
yangimn tahliye tatbikatinda tahliyenin ne siirede gercgeklestigi, yangin ihbar
alarminin isletmenin her yerinden kolaylikla duyulup duyulmadigi ve
saymmlarin dogrulukla gerceklesip gerceklesmedigi izlenmelidir.

Gergekte yasanmis acil durumlar da tipki tatbikatlar gibi kayit edilmeli ve
tatbikatlarda izlenen yukarida sayilan parametreler ayni sekilde kayit
edilmelidir.

Gerek tatbikatlar gerekse gercekten yasanmig acil durumlar sonrasinda acil
durum prosediirlerinin ne derece etkin uygulandigmma yonelik iist yonetime
raporlama yapilmalidir.

Isletme test ve yasanmus gercek acil durumlarin ardindan gereken hallerde
prosediirii giincellemelidir.

Tiim ¢alisanlar ve isletme dahilinde gérev yapan miiteahhitler acil durum
tatbikatlarma  dahil edilmelilerdir. Bu tatbikatlarin  siklig1  yasal

mevzuatlardaki gerekliliklere uygun olarak belirlenir.
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Acil durum ekipmanlarinin bakim ve muayeneleri

e Tiim acil durum ekipmanlar1 belirlenen siklikta test ve muayene edilmelidir.
e Tiim test ve muayeneler dokiimante edilmeli ve kayitlar1 uygun sekilde ve

surelerde tutulmalidir.

Isletmenin izlenmesi

o Isletme genelinde temizlik, tertip ve diizen muhafaza edilmelidir. Bu
prensiplere uyum, acil durum ekipmanlarina ulasimi, acil durumlardaki
tahliye rotalarinin agik kalmasini temin eder ayni zamanda acil durumlarda
olusabilecek zararm boyutunu azaltir.

e Acil durum ekipmanlarinin yerleri acik ve net sekilde belirlenmis ve
isaretlenmis olmalidir.

e Yangm alarmindaki aksakliklar ve uygunsuzluklar sistem yOneticisine veya

belirlenmis temsilcisine uyar1 olarak gitmelidir.

5.2.2.14 ISG olaylarinin arastirilmasi ve Yokoten

Bu modiiliin amaci1 yasanan bir is saghgi ve giivenligi olay1 sonrasinda isletme
genelinde alinacak tedbirleri 6zetleyen esaslar1 belirlemektir. Modiiliin alt basliklar

Cizelge 5.15’te gosterilmistir.

Cizelge 5.15: Is giivenligi olaylar1 modiilii alt basliklar1.

Z
o

Alt bashk

Olaylarn bildirilmesi

Kazadan sonra izlenecek adimlar

Sorumluluklar

Bilgi kaynaklar1 ve bilgilerin analizi

Bilgi paylasimi

Raporlama

Kars1 onlemler

Calisanlarm egitimi

O O N O O & W DN -

Takip aktiviteleri

[EEN
o

Yokoten (kazalardan 6grenme) faaliyetleri
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Olaylarn bildirilmesi

Kaza gegiren ya da isyerinde saglik problemi yasayan ¢alisanlar bu kazaya
yol acan olay1 veya saglik problemini bagli bulunduklar1 amirlerine ciddiyete
bakmaksizin mutlaka raporlamalidirlar.

Kaza ya da mesleki hastaliklar yasal mevzuatlarda belirtildigi siire ve
sekillerde ilgili yerel ve ulusal otoritelere bildirilmelidirler.

Calisanlar yaralanmaya yol agmayan neredeyse kazaya yol agacak durumlari
(yakm kaza, ramak kala) ve mesleki rahatsizlik ortaya ¢ikarabilecek olaylar
gerekli tedbirlerin alinmasimi saglamak tizere amirlerine bildirmelidirler.

Is giivenligi olaylarinm isletme icinde ve disinda bildirimi ile ilgili prosediir
olmaldir.

Ciddi olaylarda acil durum y6netim takimi miidahale sorumluluklari igin bir
araya gelmelidir. Bu takimdaki katilimcilarin sayisi ve yetkinlik seviyesi

olaylarin ciddiyeti ile orantili olmaldir.

Kazadan sonra izlenecek adimlar

Kazalardan sonra, yarali personele acil miidahale saglanmali ve en yakin
saglik kurulusuna sevk edilmesini saglayacak organizasyon kurulmalidir.
Olay yeri koruma altma alinmali, isletme i¢i arastirma ekibi ve isletme
disinda gereken hallerde yasal mercilerin arastirmasi i¢in kanitlar muhafaza
edilmelidir. Olaya sahit olanlarin ifadeleri alinmalidir. Olay mahallinin
fotograflar1  ¢ekilmeli bu gorintiiller gereken hallerde c¢izimlerle
desteklenmelidir. Kazalardan sonra mutlaka bir rapor olusturulmali ve kaza
arastirma sonuglar1 bu raporda yer almalidir. Olusturulacak rapora gore karsi
onlemler alimmal1 ve tekrar1 6nleyici faaliyetler diizenlenmelidir.

Prosediir neyin, ne zaman, kime, nasil, ne sekilde, hangi siirede

raporlanacagini icermelidir.

Sorumluluklar

Kazanmn arastirilmasina liderlik edecek personel belirlenmis olmalidir. Bu
kisi genellikle ISG uzmani ya da ¢ahisanm amiri veya delege edilmis bir

baska kisi olabilir.
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e Kaza arastirilmasi ve raporlanmasi ile ilgili yasal mevzuatta belirtilen

sorumluluklara uyulmalidir.

Bilgi kaynaklar ve bilgilerin analizi

e Kaza ile ilgili asgari olarak elde edilecek bilgiler arasinda; kazaya karisan ya
da taniklik etmis personelin ifadeleri, kaza yeri incelemesi bilgileri, standart
is ve operasyonlari tarif eden dokiimanin gézden gecirme sonuglari, prosediir
ve kilavuz dokiimani incelemeleri ayrica risk degerlendirme dokiimani
gbdzden gecgirmesi yer almalidir.

e Kok neden incelemesi, kazaya neden olan sebepleri, kaza sonrasinda
faaliyetlerin yeniden giivenle baslamasi i¢in alinacak tedbirleri belirlemis

olmalidir.

Bilgi paylasim

e Kaza sonrasi yapilacak incelemenin ardindan bu incelemeye liderlik eden
kisinin elde edilen bilgileri ilgili taraflarla gereken detayda paylastigindan

emin olunmalidir.

Raporlama

e Kaza inceleme raporu inceleme sonuglarinin kayit altina alinmasi igin
kullanilmalidir. Bu rapora dayandirilarak g¢alisanlara inceleme sonuglar1 ve
bulgularmn paylasimi yapilmalidir.

e Kaza inceleme raporu formati standart olmakla birlikte olayin ciddiyet ve
icerigine gore ilave dokiiman, ekler ve destekleyici bulgular1 da igerebilir.

e Kaza raporu formati isletme tarafindan belirlenmekle birlikte asgari olarak
kazali, yarali isimlerini, kazanin tarihi / yeri ve olay1 olus seklini, yaralanma
ve malzeme kayiplarini, kazaya neden olan sebepleri, bu sebepleri ortadan

kaldirmaya yonelik onlemleri igeriyor olmalidir.

Kars1 onlemler

e Kars1 Onlemlerin uygulama sirast belirlenmis olmali ve tedbirler
onceliklendirilmelidir.

e Kazadan sonra 0grenilenler ilgilerle paylasilmalidir.
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Calisanlarin egitimi

Belirlenmis calisanlar kazalarin incelemesi ve arastirmasi i¢in gerekli
egitimleri almig olmalilardir.

Bu egitimler kanitlarin elde edilmesi, standartlar1 ve bilgi paylasim
metotlarini icermelidir.

Ise giris ve is bas1 egitimlerinde tiim calisanlara kaza aninda ne yapmalar1
gerektigi, kazaya sahit olmalar1 durumunda ise hangi bilgileri muhafaza

edecekleri 6gretilmis olmalidir.

Takip aktiviteleri

Alman kars1 onlemlerin ne derece etkili oldugunu izlemeye yonelik bir
personel belirlenmelidir.

Herhangi bir uygunsuzluk durumunda (kok neden analizi yapilmamasi vb.)
ilgili kisi bu uygunsuzlugu belirleyebilmeli ve 1ilgili yOneticilere

aktarabilmelidir.

Yokoten aktiviteleri

Kazanm tekrarin1 Onleyici faaliyetlerin gerceklestirilebilmesi i¢in kazanin
oldugu isletmede veya aymi isletmenin farkli lokasyonlarda kurulu
tesislerinde benzer kazanin yasanabilecegi durumlar i¢in diizeltici ve dnleyici
faaliyetlerin aynilarmin yapilmasi (yokoten) gereklidir.

Bu faaliyet aktivitelerin uygulama durumunun takibini, gorsellestirilmesini

icermelidir.

5.2.2.15 Miiteahhitlerin yonetimi

Bu modiiliin amac1 saglik ve is giivenligi faaliyetlerinin isletme dahilinde goérev

yapmakta olan belirli siireli / belirsiz siireli tiim miiteahhitleri kapsadigini teyit

etmektir. Miiteahhitler gérev kapsamina bakilmazsizin isletmenin Planla — Uygula —

Kontrol et — Onlem al (PUKO) dongiisii kapsammda yer almalilardir. Modiil

kapsaminda miiteahhitlerin is saghg1 ve gilivenligi yayginlastirilmasindaki rolii ele

alinmistir. Modiiliin alt basliklar1 Cizelge 5.16°da gosterilmistir.
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Cizelge 5.16: Miiteahhitlerin yonetimi modiilii alt basliklari.

Z
o

Alt bashk

Miiteahhitlerin secilmesi

Miiteahhit giivenlik temsilcisi (MGT)

Miiteahhit giivenlik temsilcisi egitimleri

Yazili anlagsma

Miiteahhitlerin yonetimi

Is 6ncesi saglik ve giivenlik plani

Calisma izin sistemi

O N o O W N

Isletme iiretim durusunun yonetilmesi

Miiteahhitlerin secilmesi

Miiteahhitlerin yapacaklar1 ise uygunlugunu degerlendiren bir 6lgme sistemi
olmalidir. Bu sistem temel olarak miiteahhitin gecmis is saghigi ve giivenligi
performansini esas almalidir.

Bu sistem teklif oncesi asamada ¢alisiyor olmali ve miiteahhit se¢iminden
once tamamlanmalidir.

Miiteahhitin is giivenligi performansi gelecekteki secimler icin kayit altinda
tutulmalidir.

Isletmenin miiteahhitten bekledikleri net olmalidir. Bunun igin bir bilgi
kitapcigi kullanilabilir.

Teklif agamasinda miiteahhit isletme beklentilerini karsilayacagini taahhiit
etmelidir.

Miiteahhit firmanin isletmenin is saghg1 ve giivenligi kriterlerini
karsilayacagina yonelik bir sistemi olmalidir.

Isletmenin miiteahhit firmayla saglikli ve giivenli bir iliski kurabilmesi i¢in
miiteahhit firma ile uzun siireli iliski kurulmasi tercih edilir. Miiteahhit firma
ve isletme arasmnda egitim gereklilikleri konusunda bir mutabakat

bulunmalidir.

Miiteahhit giivenlik temsilcisi (MGT)

Miiteahhit islerinde glivenligi denetlemek {izere yetkin ve egitimli bir igletme
personeli atanmalidir.
MGT atamasi1 mevzuatlar ve isletmenin i¢ yonetmeliklerine uygun kisiler

arasindan yapilmalidir.
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Isletme adma isin giivenligi ve denetiminden sorumlu kisi isin karmasiklik
seviyesine gore disaridan atanan ve danismanlik hizmeti alinan ii¢ilincii taraf
bir sahis olabilir.

Aktivite siiresince bu kisi miiteahhit firma ve isletme arasindaki iletisimi
saglar ve gereken hallerde isletmenin is saghgi ve gilivenligi birimince
desteklenir.

Isin biiyiikliigiine gore bir alanda birden fazla miiteahhit firma ¢alismakta ve
her miiteahhit firma i¢in ayr1 bir MGT atanmus ise bu ilgili taraflar arasinda
iletisim ve koordinasyonu saglamak {iizere bir lider MGT isletme tarafindan
atanir.

Isletme iiretim durusu siiresince gerceklesecek aktivitelerin planlamasmda
MGT ¢esitli sathalarda gorev alacak ilgili tiim taraflar arasinda iletisimi

saglamak ve koordine etmekten sorumludur.

Miiteahhit giivenlik temsilcisinin (MGT) egitimi

Miiteahhit caligmalarinda isin denetimi ve izlenmesinde gorev alacak isletme
calisani MGT’lere uygun bir egitim saglanir. Bu egitim neticesinde
calisanlara sinav yapilir.

Eger ilgili MGT isin geregi 6zel bilgi ve beceri gerektiren bir i yapacaksa
(iskele muayenesi, endiistriyel hijyen ol¢timii vb.) bu durumda almasi
gereken egitimleri i¢in destek saglanir.

MGT ler i¢in saglanacak egitim destegi yasal mevzuatlara uyumlu olmalidir.
Yetkinligin devami ic¢in gerekli tazeleme egitimleri ilgili mevzuat ve ig

yonetmeliklere gore verilir.

Yazih anlasma

Her bir proje i¢in isletme ve miiteahhit arasinda bir yazili anlagma
bulunmalidir.
Bu anlagsmaya gore miiteahhit isletmenin sartlarmna uyacagimm kabul ve

taahhtit etmelidir.

Miiteahhitlerin yonetimi

Is baslamadan 6nce isletme tarafindan miiteahhitin ¢alisma yapacagi alana

hakimiyet seviyesi de g6z Oniinde bulundurularak ne seviyede nezaret
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edilecegi ve caligma siiresince performansinin nasil denetlenecegine yonelik
bir plan yapilmalidir.

Bu degerlendirme sistemi risk degerlendirme sistemine entegre olmalidir.

Is 6ncesi saghk ve giivenlik plam

Miiteahhitler isletmede ¢aligmaya baslamadan once saglik ve is giivenligi
risklerini nasil yoneteceklerine dair bir plan hazirlamak durumundadirlar.

Bu plan projenin tiim safhalarinda ve miiteahhit isletme sinirlar1 dahilinde
oldugu siirece gecerlidir.

Teklif asamasinda bu planin jenerik ve taslak olarak gonderilmesi kabul
edilmekle beraber ise Ozgii spesifik riskleri icerecek sekilde olmalidir.
Anlagma saglandiginda 6nceden hazirlanmis olan bu plan ise 6zgili olarak

gelistirilmeli ve glincellenmelidir.

Is izni sistemi

Isletme yazili ve onayl bir is izni sistemine sahip olmalidir. s izni sistemi
isin baslamasina yonelik genel bir izin saglamakla birlikte baz1 6zel tip isler
icin de risk degerlendirmesi gerektirmelidir.

Miiteahhit c¢alisanlar1 da is izni sistemi ile ilgili olarak gerekli egitimleri

almalilardir.

Isletme iiretim durusunun yonetilmesi

Isletme geneli igin iiretim durusu siireclerini ydnetmeye ydnelik bir prosediir
olmalidir.

Bu prosediirde tarif edilen sorumluluklar miiteahhitleri ve isletme
calisanlarini kapsamalidir.

Uretim durusuna hazirlik siireglerini tarif eden bir yol haritas1 bulunmalidir.
Bu yol haritast iretim durusu aktivitelerini, Oncesini ve sonrasini
kapsamalidir.

Bu yol haritasi islerin kapsamini belirlemeli ve her bir isle ilgili risk boyutunu
vurgulamali, organizasyon yapisini tarif etmeli, proje baslangici ve siireg
icindeki toplantilar1 tarif etmeli, is kazasi olmasi durumunda nasil
raporlanacagmi igermeli, risk degerlendirme ve yontem bildirimleri teyit

etmeli, ¢alisanlara verilmesi gereken ilave egitimleri belirlemelidir.
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5.2.2.16 Ziyaretcilerin ISG yonetimi

Bu modiiliin amaci ziyaretcilerin isletme sinirlart dahilindeki ofis ve flretim
alanlarina girmeleri gerektiginde uygulanacak saglik ve glivenlik yonetimi esaslarini
belirlemektir. Ziyaretgiler isletmeye gelen idari binalar ve iiretim alanlarinda bulunan
ancak herhangi bir isi gerceklestirmek iizere kontrat yapmamus kisilerdir. is sagligi
ve gilivenligi riskleri ziyaretgiler icin de s6z konusu olabildiginden ziyaretleri
stiresince kendilerine bir isletme c¢alisanimnin eslik etmesi gerekmektedir. Bununla
birlikte isletme dahilinde bulundugu siire boyunca maruz kaldiklar1 ya da
kalabilecekleri risklerden haberdar edilmelilerdir. Modiiliin alt bashklar1 Cizelge
5.17°de gosterilmistir.

Cizelge 5.17: Ziyaretgilerin ISG y6netimi modiilii alt baslklart.

No Alt bashk

1 Ziyaretcilerin kayitlari

2 Ziyaretgilerin ISG bilgilendirmesi

Ziyaretcilerin kayitlan

e Tiim ziyaretgiler giriste kaydedilmelidir ve bu kayit sirasinda kimlik beyan
bilgileri esas alinmalidir.
e Bu kayitlar giincel tutulmalidir ve acil durumlarda ya da tahliye sirasinda

ulasilabilir olmalidir.

Ziyaretcilerin is saghg ve giivenligi hakkinda bilgilendirilmesi

e Isletmenin ziyaretciler igin is sagligi ve giivenligi egitimi verilmesini
gerektiren bir prosediirii olmaldir.

e Bu egitimin igeriginde isletme temel is giivenligi kurallari, yangin aninda
tahliye rotalari, isletme iginde bulundugu siire boyunca nezaret edilmesi
gerekliligi, Uretim alanlarina girmesi gerektiginde gidecegi alanin
karakteristigine gore ilave bilgiler almas1 gerektigi, sahada bulundugu siirece
herhangi bir ig yapamayacagi sadece gozlem yapabilecegi bilgileri mevcut

olmalidir.
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5.2.2.17 I¢ denetim ve dokiimanlarin kontrolii

Bu modiiliin amaci LeanSafe 2021’in denetleme sisteminin isletmede nasil

kurulacagi ve yonetilecegini anlatmaktir. Bu modiil i¢ denetim programi, denetci

yetkinlikleri ve denetim programinin uygulanmasi alt bagliklardindan olugmaktadir.

Denetci yetkinlikleri

LeanSafe 2021 sisteminin isletme genelinde denetlemesini yapacak
personelin yetkinlik gereklilikleri belirlenmis ve dokiimante edilmis
olmaldir.

Denetciler ve bas denetciler bu dokiimante edilmis gereklere uygun egitilmis
olmalilardir.

Bu yetkinlikleri kazanmis denetgilerin listesi giincel olarak tutulmalidir.

I¢ denetim program

Isletme bir i¢ denetim programi olusturmali ve bu program ydnetim
tarafindan onaylanmalidir. Bu programda i¢ denetimlerin sikligi, i¢c denetim
tamamlanma plani, denetgilerin kim oldugu, denetim kapsami belirtilmis

olmalidir.

Denetimin uygulanmasi

I¢ denetim planlandig1 tarih ve kapsamda uygulanmali ve sonuglar iist
yonetime sunulmalidir.

Ic denetim sonucu yapilacak sunumda asgari olarak bulunan
uygunsuzluklarin giderilmesine yonelik karsi Onlem Onerileri, bu karsi
Oonlemlerin neden gerektigi ve risk seviyesine gore karst Onlemlerin

onceliklendirilmesi yer almalidir..

Dokiiman kayitlar

Isletme is saghg1 ve giivenligi ile ilgili kayitlarin kontrolii igin bir dokiiman
kontrol ve kayit sistemi kurmalidir.

Bu dokiiman kontrol ve kayit sistemi basili veya elektronik ortamda olabilir.
Dokiimanlar isletme caligsanlar1 tarafindan yetki ve yetkinlik seviyesine uygun

olarak erisilebilir durumda olmalidir.
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Uygulama

e Her bir dokiiman mutlaka onayli olmalidir, dokiimanlar {izerinde revizyon
durumu belirtilmis olmali ve dokiimanin gizliligine dair bilgi de gerekli
durumlarda tizerinde bulunmalidir.

e Belirlenmis  gerekliliklere goére dokiimanlar revize edilmeli ve

giincellenmelidir.

Uygunsuzluk takibi

e Yonetim sistemi denetlemelerinde belirlenmis olan uygunsuzluklara yonelik
bu uygunsuzluklar1 giderecek yonde bir uygunsuzluk takip ve karsi onlem
plan1 olusturulmalidir.

e Bulunan uygunsuzluklarin sorumlu oldugu departmana bu uygunsuzluklarin
giderilmesi i¢in diizeltici ve onleyici faaliyet talebinde bulunulmalidir.

o llgili departman diizeltici ve Onleyici faaliyet talebinin anlagildigmi teyit
etmeli ve belirlenen zaman plani ile uyumlu olarak uygunsuzlugu giderdigine
yonelik geri doniis saglamalidir.

e Diizeltici ve Onleyici faaliyetlerin ilerleme ve tamamlanma durumu {ist

yonetime bildirilmelidir.

5.2.2.18 Yonetimin gozden gecirmesi

Yonetim, is saghigi ve giivenligi faaliyetlerinin gerceklesme durumunu takip etmeli
ve izlemelidir. Bu takip ve izlemenin temel amaci faaliyetlerin zamaninda
gerceklesip gerceklesmedigini teyit etmek, faaliyetlerden beklenen sonuclarin elde
edildigini gormek, herhangi bir aksaklik varsa bu durumu diizeltecek tedbirleri
alabilmek igin farkindalik saglamaktir. Ust yonetimin destegi gerceklesecek
iyilestirmeler i¢cin kaynak saglanmasina, ¢alisanlarin desteginin artmasina imkan

vermektedir. Modiiliin alt bagliklar1 Cizelge 5.18’de gosterilmistir.

Cizelge 5.18: Yonetimin gozden ge¢irmesi modiilii alt basliklari.

No Alt bashk

Arka plan

Takvim ve sorumluluk

YGG 0Oncesi bilgiler

Y GG sonrast bilgiler

gl bl W N

Y GG sonuglarmin takibi
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Arka plan

e YoOnetimin gozden gecirmesi yonetimin faaliyetlerden haberdar edilmesi ve
onay1 geregidir.

e Yonetimin gozden gecirmesi aktivitesi periyodik bir aktivitedir.

Takvim ve sorumluluk

e Yonetimin gozden gegirmesine yonelik aktiviteyi yonetecek kisi tarafindan
takvim hazirlanmalidir.

e Bu takvim sirket hedef dokiimaninda da belirtilebilir ve asgari olarak yilda 4
kez gerceklestirilir.

e Bu aktivitenin katilimcilari isletme st ve orta kademe yoneticileridir.

YGG oncesi bilgiler

e Toplant1 ajandasinda i¢ denetimlerin sonuglari, yasal ve diger sartlara uyum
durumu, takim elemanlarinin katilimi, i¢ ve dis iletisim ve 6zellikle tiglincii
taraflardan gelen (varsa) sikayetler, is saghgi ve giivenligi performans
kriterleri basarim durumu, risk azaltma faaliyetlerinin sonucu, kaza inceleme
ile 1ilgili diizeltici ve Onleyici faaliyetlerin sonuclari, onceki toplantilardan
kalan takip maddeleri, degisen yasal sartlar, yonetim sistemi iyilestirmesine

yonelik diger oneriler yer almalidir.

YGG sonrasi bilgiler

e YGG sonras1 yonetimden gelen yon gostermeler, degerlendirme yorumlari,
tartigma konular1 ve iyilestirme Onerileri not edilmelidir. Toplant1

katilimcilarina tutanak olarak yayinlanmalidir.

YGG sonuclariin takibi

e lsletme saglik ve is giivenligi birimi ydnetim gdzden gecirme toplantisinda
alinan kararlarin, diizeltici ve dnleyici faaliyetlerin ve iyilestirme Onerilerinin

ilgili taraflar tarafindan anlasildigini teyit etmeli ve sonuclar1 izlemelidir.

5.2.3 Yonetim sistemi denetleme sorular

LeanSafe 2021 yonetim gerekliliklerinin isletme tarafindan ne seviyede

uygulandigmin anlasilmasi i¢in belirlenmis donemlerde denetleme sorulari ile
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gbzden gegirilir. Bu gézden ge¢irme ayni zamanda yonetim sistemi yedinci modiili

olan Denetim ve Degerlendirme ile de iligkilidir. YOnetim sistemi gereklerine

uyumluluk yonetim sistemi gereklerine uyum durumu denetleme sorularinin igletme

sorumlulart ile gorisiilmesi ile belirlenir. Burada amag¢ isletme sorumlusunun

yonetim gereklerini dogru ve net sekilde anlamasi bu gereklerin karsilamasma

yonelik sorular1 duymasi ve mevcut aktivitelerin bu sorularla 6lgiimlenmesidir (Sekil
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Sekil 5.10: Denetleme sorular1 (Ek 10)
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LeanSafe 2021 is saglig1 ve giivenligi yonetim sorular1 yonetim gerekliliklerin
tamamin1 igerecek sekilde olusturulmustur. Isletmenin mevcut durumunu belirlemek
ve gozden gecirmek icin yaptigi i¢ denetimlerde veya merkez ofis tarafindan
isletmenin c¢esitli lokasyonlarinda yapilan dis denetimlerde ayni kontrol listesi
kullanilabilir. Yonetim sistemi gerekliliklerinin konu bagliklar1 denetim sorularinda
da ayni sekilde yer almaktadir. Boylelikle hangi konunun hangi soru ile temsil

edildigi rahatlikla anlasilabilmektedir (Sekil 5.11).

Kisim Soru tipi Soru Puan Notlar
/7 v / |/
¥ Soru Denetim g v
Puan
| _numarasi | Planlama i |
Sistem H
£ veya Sorular £ Yorumlar
@  No ° o 1|2 |3| 4 ®
4 Pratik
S&P
Kisim Alt baglik Aciklama I Denetim Yeri SERDE Ornek kanit dokumanlar
yanitlayan
Yasalara Ust yonetimden dretim galiganianna kadar tum o ,5""‘9’ organizasyon semasi L
A 3 Ofis Is gavenligi ile ilgili rol ve sor gosterir dt
1.1 uyum & kademelerde sistemin ve uygulamnin Saha Madar Yasal degisikiikier
Organizasyon | denetiminin yapiimasin saglayacak sorulardir. Ust yonetim is gavenigi taahatieri |\

il - - J Geligtirikmiy Geligtrimiy I
ani S| Gesgtirme | ancak ve glncel.
1| plam gncel Yeri belll ve Brnekler
§oma yok | meveut ya |deil ya da | Gelgtrimis | streki Orneklel
L dedraftbir| ban gorden
} senavar | Keamir

1SG rol ve sorumiuiukian e Iight bir semasi mue gore vier 57 » Puan kriteri
Nt Bu sarunun kantt rol va sorumiulukian géstern bir prosedir ya da yazili Bmige clabiiily

gecirre
eksk yapiimaka

Sekil 5.11: LeanSafe 2021 denetim kontrol listesi yapisi

5.2.4 Yonetim sistemi denetleme siireci

Denetim kendi i¢inde kapali ¢gevrim bir aktivitedir. Bu aktivite planlama ve hazirlik
stireciyle baglar ve yapilan denetimin ardindan geri bildirimlerle devam eder.
Sonrasinda ise iyilestirmeler siireglerin geri kalan kismini olusturur. Tiim bu adimlar
birbiriyle iliskilidir ve gerek denetlenene bdliimler gerekse iist yonetim arasinda

sistematik ve siirekli bir iletisim ve bilgilendirme mevcut olmalidir (Sekil 5.12).

1. 2.
) 3. 4.
Planlama ve Saha kontroli ve )) | o pildirim iyilestirmeler
hazirlik denetim

g—

)

i

Sekil 5.12: Denetleme akis semasi ve siiregleri

[Ik olarak denetimin planlamasi asamasinda denetim kapsammin netlestirilmesi
gerekmektedir. Bu baglamda hangi yonetim gerekliliklerinin kontrol edilecegi (tiim

gereklilikler veya secilmis olanlar), bu kontrollerin ve denetimin nerede yapilacagi

79



(isletmenin tamami1 veya bir kismi), denetim tamamlanma zamani ve denetim tipi (i¢
denetim veya merkez ofis tarafindan yapilan dis denetim) belirlenmelidir. Denetim
kapsami belirlenirken denetlenecek olanlarla da goriisiilmesi esastir. Bu goriigmede
ozellikle, list yonetimin denetim kapsamina almmasmi istedigi bir konu olup
olmadigi, yakin zamanda yasanan is kazasi, meslek hastalig1 veya yangin gibi acil
durum olaylarmin kayitlar,, yaklagmakta olan bir proje, yOnetim sistemi
gerekliliklerinde bir ilave veya degisiklik ile Onceki denetimlerden kalan
uygunsuzluklar ya da tedbir alinmamis bir denetim maddesinin varligi tespit
edilmelidir. Denetim siiresince kanit dokiimanlarin ve ziyaret edilecek sahanin
tamamima bakmak miimkiin olamayacagindan siireyi ve diger kaynaklar1 verimli

kullanmak adina yapilacak 6rneklemenin de biiyiikligii tespit edilmelidir.

Her denetlemenin 6ncesinde bir planlama takvimi olusturmak gerekmektedir (Sekil
5.13). Bu takvimin temel amac1 denetimin hangi stirede, hangi kapsamda ve kimler
tarafindan nerelerde yapilacagin1 gorsellestirmek ve herhangi bir degisiklik
oldugundan bu degisikligin denetim aktivitesinin tamamlanmasina engel bir durum

teskil etmeyecegini teyit etmektir

,r Zaman takvimi ],

—
Weekbeginning | 1 | wib | P -
Actual date 28th 12th ‘with 19th Oct Wb 26th O itb 2nd Now wb Ith Now il 16th Now Wb 2
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‘Weak Before 33 40 41 42 43 44 45 48 47 9
Shurdown! | 550
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Day mT|wiT|F wl 7 [we] v [ [[Lea]w [w] v e [Tl [l w [ [T w [wx T [Tma] e [w] s [ [T ] =
| Sorumluluklar
Panning visit ,
i o s e
S P Srcng e o ot soin 28 Pooet
v - 1 pians for aud)
bl niling =k & vom o
chong 2
saree ||| oo e st Planlama adimlari
oy = Mose questions Gocuments
w plaving hecx —
= - > e e Sos T T 1T
g Qs W“/ At ieast 1 teionone conference
oo i eddence © oo paming progress
= and wo i
Budk resulls (¥

Sekil 5.13: Denetim planlamas1 basliklar1 (Ornek)

Denetim  ajandast  olusturmak bazi ydnlerden denetim planlamasindan
farklilasmaktadir. Denetim ajandasi planda belirtilen takvimde denetim aktivitesini
tamamlamak icin isletmenin zaman ve insan kaynagmin nasil kullanilacagini

gosteren dokiimandir (Sekil 5.14).
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Sekil 5.14: Denetim ajandasi basliklari (Ornek)

Denetim ajandasinin paylasilmasi denetim planinin basarilamamasina neden olabilir.
Ajanda olusturulmasi denetime katilmakla sorumlu ve gorevlendirilmis kisilerin
denetimin hangi safthasinda, nerede ve ne siire ile bulunacagini anlamasina yardimc1
olmaktadir. Ote yandan deneticilerin ilgili yonetim gereklerine yonelik sorulara
verilecek yanitlar1 desteklemek i¢in kullanilan kanit dokiimanlar da ajanda da
istenecegi ve belirtilecegi i¢in dokiimanlarin denetlenen boliim tarafindan 6nceden

hazirlanmasina olanak saglayarak plana uyumu kolaylastirir.

5.2.5 Denetleme geri bildirimleri

Bir denetlemenin en 6nemli siire¢lerinden biri de raporlama siirecidir. Bunun temel
amac1 bulgularin paylasilmasi, denetime katilan her bir calisanin ilgili yonetim
gerekliligine yonelik rol ve sorumlulugunun ne derece yerine getirdiginin belirtilmesi
ve en genel ifadeyle bulgularin gosterilmesidir. Raporlama silireci Onerilen karsi
Onlemlerin organizasyona ya da isletmeye nasil katki saglayacaginin anlasilmasini,
denetleme sorularmnin ve yOnetim gerekliliklerinin herhangi bir revizyona veya

tyilestirmeye ihtiya¢ duyup duymadigini da ortaya koymaktadir.

Bu siirecin ilk ve en 6nemli adimi a¢ilis toplantisidir. Bu toplantida denetim ajandast,
plam1 ve kapsami paylasilmalidir. Temel gereksinim denetimde rol ve sorumluluk
istlenen herkesin aktivitenin genel olarak hangi zaman diliminde yapilacagini ve
tamamlanmas1 i¢in hangi kaynaklarmn kullanilacagmnin anlagilmasmi saglamaktir.
Daha once kapsam dahilinde olsun ya da olmasin isletmede herhangi bir denetim
gerceklestiyse bu denetimden de bahsedilmelidir. Tercihen agilis toplantisinin
denetimin basladig1 giin ve 30 dakikay1 ge¢gmeyecek sekilde planlanmasi gerekir.

Denetim esnasinda 3 tiirlii raporlama yapilir (Cizelge 5.19).
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Cizelge 5.19: Denetim bulgular geri bildirimleri.

Ne Icerik Ne zaman Nasil Kime

Yerinde Spesifik konu ~ Hemen Tartisma Igili kisiye

bildirim

(Sekil 5.15)

Kapanis Bulgularin Aktivite Toplant1 Yonetim ve is

toplantist Ozeti sonunda giivenligi
Acil konular ekibi

Kapsamh Bulgularin Denetimden Dokumanla Ayrica

rapor genis 6zeti belirli siire belirlenir
Skorlama sonra

/g )
Denetgi

Desteginiz igin tesekkdrler.
Olumlu bulgularim....
lyilestirme noktalari... ..
Acil konular....
Anlasihr mi / Mutablk miyiz?....

Saha

¢alisani
Example audit team Geri bildirimleriniz ici
s ges . erl pldirimieriniz igin
. MUdUI'/ LI tesekkiirler
Is guvenligi Bence....

NGV

Sekil 5.15: Yerinde geri bildirim

5.2.6 Denetleme sorularinin yoneltilmesi

Is

sagligr ve giivenligi yonetim gereklilikleri denetlemesi bu aktivite igin

olusturulmus denetim sorular1 kontrol listesi vasitasiyla yapilmaktadir. Bu kontrol

listesi ve denetim sorular1 denetleme aktivitesi siiresince sorulabilecek sorularin

tamamin1 temsil etmez. Denetleyici denetim esnasinda aldigi cevaplara, sahada

gbrdiigli uygulamalara, denetlenen organizasyonun kanit dokiimanlarina dayanarak

isletmeye farkli sorular da yoneltebilir. Sorular yonetim gereklerinin ne derece iyi

anlasildigmi ve uygulandigini anlamaya yoneliktir. En iyi denetleme sonucunu elde

etmek ve denetim sonuglarinin gergek durumu temsil etme kabiliyetini arttirmak igin

denetleyicinin hangi soruyu, ne zaman, kime, nerede ve ne sekilde soracagini iyi

biliyor olmas1 gerekmektedir.
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Soru sorumunda giris ve agiklama ilk kismi olusturmaktadir. Denetleyici kendini
gruba takdim etmeli ve denetimin amacini beyan etmelidir. Bunu yapmanin temel
nedenlerinden biri de denetleyicinin belirlenen soruyu sormak iizere dogru yerde
bulundugunu teyit etmesi ve ¢alisanlarindan da kendisine yardimct olup
olamayacagini anlamasidir. ikinci asama ise sorunun sorulmasidir. Bunun igin soru
denetleme dokiimanindan okunur, bununla birlikte denet¢i bu sorunun neden 6nemli
oldugu ve hangi kanit dokiimanlar1 gérmeyi istedigini de belirtir. LeanSafe 2021
sorular1 tartismaya imkan verecek sekilde acik uglu sorular olarak tasarlanmistir.
Evet ya da hayir seklinde yanit verilebilen kapali uglu sorular bu tartisma ortaminin
olusmasma imkan saglamadigimdan denetleme listest bu tarz sorular
icermemektedir. Denetim daha sonra gosterilen kanit dokiimanla ilgili daha fazla
bilgi almak i¢in yoneltilen sorularla devam eder (Sekil 5.16). Sorulan her bir soruya

verilen cevaplar bir diger sorunun sorulmasina imkan vermektedir.

Onayli mi?

Kapsami nedir?

igerigi agiklar

Ekleri mevcut mudur?
misiniz?

Ne zaman
yayinlandi?

Sekil 5.16: Kanit dokiiman arastirma sorular1

Gosterilen kanit dokiiman takip sorulariyla incelendikten sonra belirlenen kriterleri
karsilamaktaysa denetci denetlenen gruptaki ilgili kisilere olumlu geri bildirim verir.
Eger beklenen ideal seviyeye ulasilamamis veya iyilestirme noktalar1 mevcutsa da
bunlar1 agiklayarak anlatir. Denetlemeyi gerceklestiren kisi miimkiin olabildigince
uzlas1 sagladiktan sonra aldig1 cevaplar, gézlemleri ve kanit dokiimanlara dayanarak
puanlamay1 gergeklestirir. Bunu yaptig1 sirada da iyilestirme noktalarini ve bunlarin

hangilerinin oncelikle yapilmasi gerektigini bildirir.
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5.2.7 Yonetim sisteminin ABC otomotiv firmasi’ndaki uygulama érnekleri

ABC otomotiv sirketi 2010 yilindan bu yana yalin is saglig1 ve glivenligi yonetimi
modelini uygulamaktadir. Sirketin gerek iiretim gerekse idari birimlerinde ayn1 anda
uygulanmakta olan bu sistem mal ve hizmet iiretmekte olan bu organizasyonun
iiretim birimlerindeki is ve islemlerle uyumluluk gostermektedir. Isletme bu sistemi
tiim kademelerde herkesin ortak anlayis ve kabulii ile yiiriitmektedir. Yalin model
iretim siireglerinde diger entegre yonetim sistemlerinden bagimsiz olarak hizli ve
dogru karar almayr desteklemis oOtesinde de alman kararlarin uygulanmasini
hizlandirmistir. Cagimizin hiz ve esneklik gerektiren iiretim modeline uygun olarak
tasarlanan ve uygulanan LeanSafe 2021 organizasyonlara rekabet¢i kosullarda hiz,
esneklik ve verimlilik avantajlar1 saglayan bir sistem olacaktir. Takip eden 6rnekler
isletmenin bu sistemi nasil anladigii ve uyguladigmi somutlastiran dokiimanlardir.
LeanSafe 2021 modiiler bir sistem oldugundan 6rneklerin kolay anlasilmasi igin

basinda hangi modiil ile ilgili oldugu belirtilecektir.

5.2.7.1 Modiil 1.1: Yasalara uyum

Is saghg1 ve giivenliginde yasalara uyum organizasyonun temel gorevidir. Isletmenin
is saglhig1 ve glivenligi politikasi da bu temel goreve atif yapmaktadir. LeanSafe 2021
isletmeye ISG rol ve sorumluluklar1 gdsteren organizasyon semasini olusturmayi
gerek kilmistir. Bu organizasyon semasi yasalara uyumu saglamak iizere

organizasyonun nasil orgiitlendigini gostermeyi amaglamaktadir (Sekil 5.17).
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Sekil 5.17: ISG yali ydnetim organizasyon semasi

Isletme bu organizasyon semasini is sagligi ve giivenligi politikasini belirledikten

hemen sonra politikadaki temel hedeflere nasil ulasacagini ve bunu hangi insan

kaynag1 ile gercgeklestirecegini gostermek iizere belirler. Organizasyon semasi

isletmenin en tepe yoOnetiminden baglayarak her bir organizasyon seviyesini

kapsayacak sekilde hazirlanmalidir. Sema hazirlanma asamasinda organizasyondaki

her seviyenin bilgisine bagvurulur ve tamamlandiktan sonra ise herkesin onayima

sunulur. Organizasyon semasini isletmede is saghgi ve giivenligi yonetiminden

sorumlu birim hazirlar. Bu semanin en O6nemli faydasi her bir organizasyon

seviyesinin yalin yonetimdeki yer ve rollerini anlasilir kilmaktir.
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Sekil 5.18: Bireysel is giivenligi taahhiitleri

Bireysel is giivenligi taahhiitleri panosu organizasyonda yer alan her seviyedeki
calisanlarin igletmenin is saghigi ve giivenligi politikasina bagh kalacagini gosteren
niyet belirtir dokiimanlar1 igermektedir (Sekil 5.18). Is giivenligi bireysel taahhiitleri
organizasyonun moral ve motivasyonunu destekler ve giiclendirir. Taahhiitler
bireyler tarafindan belirlenmeli, yazili hale getirilmeli daha sonra kolaylikla
goriilebilecek bir yere asilarak gorsellestirilmelidir. Her takvim yiliin baslangicinda
hazirlanmasi tavsiye edilen bu panolar ayrica isletmenin énemli kilometre taglarinda

da (yeni iirlin lansmani, kurulus y1ldontimii) giincellenebilir.

5.2.7.2 Modiil 1.3: Is giivenligi iletisimi

Is giivenligi yalin organizasyonunun énemli yap1 taslarindan birisi de ¢alisanlar arasi
iletisimdir. Iletisim ydnetim mesajlarmin her seviyedeki calisana dogru ulagmasini
saglar. Iki yonlii iletisimin dénemli unsuru olan geri bildirim ise calisanlarin bu
mesajlar1 nasil anladiklarini1 géstermenin 6nemli bir yoludur. Is giivenligi iletisimi
toplantilar, duyurular, panolar, gorseller, bireysel ve toplu goriismeler seklinde
olabilir (Sekil 5.19).
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Sekil 5.19: Is giivenligi iletisim kanallar1

Yazili mesajlar agik ve net mesajlar icermeli, calisanlara yalin bir dille hitap
edilmelidir. Mesaj1 veren kisinin kim oldugu belli olmali, mesajin muhatabina direkt
hitap edilmelidir. Yazili mesaj iist yonetim tarafindan veriliyorsa imzali olmal ve
sirket is giivenligi politikas1 ile paralellik gostermelidir. Iletisim kanallarmdan bir
digeri ise toplantilardir. Is giivenligi toplantilarinin belirli sikliklarda gergeklesiyor
olmasi iletisim yollarinin ac¢ik kalmasinmi saglar. Toplantilar miimkiinse ¢ift tarafh

bilgi akisini saglayacak sekilde iki yonlii iletisime agik interaktif olarak yapilmalidir.

5.2.7.3 Modiil 2.1: Is giivenligi politikas:

Yaln is giivenligi yonetimi yalin bir politika olusturmalidir. Yalin is giivenligi
politikas1 isletmenin is saghgi ve giivenligi amaclarin1 ve bu amaglar1 nasil
gerceklestirecegini  gosteren dokiimandwr. Bu dokiiman isletme tarafindan
hazirlanmali ve igerisinde mutlaka yasalara uyum, ¢alisanlarm sagligini korumak, is
giivenligi risklerini azaltmak, stirekli iyilestirme gibi konulara atif yapilmalidir.
Politika sade bir dille hazirlanmali ve organizasyonun is giivenligi aktivitelerini

destekleyecek bir motivasyon olugturmalidir (Sekil 5.20).
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Sekil 5.20: Is saghg1 ve giivenligi politikasi

Politika is saghg1 ve glivenligi faaliyetlerinin ¢alisanlarin tamammin gorevi olduguna
vurgu yapmaktadir. Calisan yetkinligini gelistirmekten bahsedilmistir. Is giivenligi
aktivitelerine aktif ve goniilli katilim1 6zendirmektedir. Politika sirketin goriiniir
yerlerine asilarak miiteahhitler ve ziyaretgiler de dahil olmak {izere tiim paydaslari

kapsayacak sekilde hazirlanmistir.

5.2.7.4 Modiil 2.2: is Giivenligi Hoshini

Sirketin yillik is giivenligi hedeflerini dokiimante ettigi hoshin o sene boyunca
gerceklestirilecek aktiviteleri kapsamaktadir. ABC sirketi hoshin dokiimani
incelendiginde aktivitelerin is saghgi, is giivenligi, yangin giivenligi, ergonomi,
calisan gelisimi gibi alt basliklar halinde siiflandirildig: goriilmiis ve her bir aktivite
icin bir KPI belirlenmistir. Aktivitelerin liderleri dokiimanda ayrica belirtilmis olup
lidere destek verecek calisanlar da belirtilmistir. Hoshin dokiimani her bir ¢alisma
alaninda ve hat lideri panosunda gorsellestirilmistir. Calisanlar da kendi bireysel

hedef dokiimanlarini bu hoshine gore hazirlamiglardir (Sekil 5.21).
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Sekil 5.21: s giivenligi Hoshini

5.2.7.5 Modiil 3.1: Risk degerlendirme ve azaltma modiilii

ABC sirketi proses risk degerlendirme prosediiriinii hazirlamis ve sirket prosediir
kiitiiphanesinde yaymlamstir. incelenen prosediiriin risk degerlendirme metodunu,
tehlikeleri, risk azaltma aktivitelerini tanimladigi goriildii. Prosediiriin igerisinde bu
aktivitelerde kullanilacak standart dokiimanlarda koyulmustur. Yasal mevzuatlara
gore gerceklestirilen risk degerlendirmenin imzali sayfalari mevcuttur ve yasalara

gore arsivlenmistir (Sekil 5.22).

i

Shop e panam Promse [P 18,20,38

Sekil 5.22: Risk degerlendirme sayfas1 (imzali)

Hazirlanan risk degerlendirme prosediirii ile iliskili olarak tehlike belirleme

aktivitelerinin yapildig1 goriilmiistiir. Yapilan tehlike tahmini, risk degerlendirme ve
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risk azaltma faaliyetleri ile tamamen elimine edilemeyen bakiye riskler icin ise
operasyonu tarif eden is standart formlarinda uyarilar bulunmaktadir ABC sirketinin
Polonya’da bulunan isletmesinde yapilan incelemede de benzer sekilde operasyon
sayfasinin hazirlandig1 ve ¢ok tehlikeli olarak smiflandirilan is i¢in uyarilarin dikkat

cekecek sekilde farkli renkteki yazi karakteri ile yazildigi goriilmistiir (Sekil 5.23).

Document type: Activity: Total time of activity: - —
Procedure Sheet GAS BOTTLE CHANGING 25 min [ B AN
Sheet name: Location Laboratory name: Approval of GM: Approval of H&H
Summary sheet TME-TCA FUEL CELL LAB

Materials Key steps Images

Required PPEs:
Safety shoes
Work jacket

Protective glasses

0 Confirm the required PPEs

1  Pick up a full bottle

AW N e

Tissue gloves with grip . s
2 Disconnect the empty bottle from the gas line

List of equipment:

3 Connect the full bottle to the gas line
1 Gasket for gas bottles

D tri
ynamometricserew, 4 Store the empty bottle

driver
3 Pliers
4 Trolley for gas bottles Put phone, car keys and any other electric device in
5 Label “Fuel Cell Lab” the box outside the gas bottle room before entering

Flammables bottles must be changed by 2 trained
persons

For non-flammables bottles, just 1 trained person is
sufficient

Consider the weather conditions before starting this
procedure (e.g. heavy rain, high temperature, etc.)

ROBOTICS
LAB

Plan the gas bottle changing in a day of good weather
conditions Position of the gas bottle rooms and storages in TCA 2

demmfidontialparking) |

Sekil 5.23: Is standart formu bakiye risk bildirimi

Is standart formu ve risk uyarisi iiretim ¢alisani i¢in hazirlanmaktadir. Bu nedenle bu
dokiimanlarda kullanilacak dil de yalin ve sade olmalidir. Risk algisinin olugmasi
icin risk uyarist kesin ve net bir dille yapilmalidir. Yalin i gilivenligi sisteminin en
onemli Ozelliklerinden birisi de iiretim calisanlarinin isi 6grendiklerini teyit etmek
icin kendi islerinin standart formlarmi da kendi el yazilariyla yazmalarmin

saglanmasidir (Sekil 5.24).
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Operasyon gorseli

Sekil 5.24: Montaj bakim grubu is standart formu

ABC sirketinin Tiirkiye’de bulunan isletmesinde montaj bakim grubu is standart
formu incelenmis ve is adimlarinin her birinde dikkat edilecek noktalarin ayri ayri
belirtildigi goriilmiistiir. Her model degisikliginde ve model degisikligi olmadig1
yillarda en az bir kere her is standart formu gozden gecirilmekte ve gerektiginde
revizyonlar gerceklestirilmektedir. Bununla birlikte bulunan riskler i¢in riskin hangi
tehlikeden kaynaklandigi, riskin seviyesi, ¢alisma alaninin neresinde oldugu ve

etkilenen personel bilgisini gosteren risk haritalar1 hazirlanmustir (Sekil 5.25).

Acil durum ekipman

Sekil 5.25: Risk haritalari
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5.2.7.6 Modiil 3.2: Kimyasal yonetimi

ABC otomotiv sirketi prosediirlerini SHE-QC kisa ad ile verilen bir veri tabaninda
muhafaza etmektedir. Burasi incelendiginde kimyasallarin giivenli yonetimi ile ilgili
prosediirin  PR-HS-S-18: Kimyasal maddelerin saglik ve c¢evre etkilerinin

degerlendirilmesi ve onay prosediirii ismi ile yaymlandig: goriildi (Sekil 5.26).

START  BROWSE  VIEW

& Version History Alert Me

&% Shared With 2 view Workflow Histary >
Edit printto  Saklave Kapat
ftem Delete ftem PDF  Kapat

Manage Actions Printing TMMT

AKARI
TMMT APPS SHE- QC DOKUMAN / Document YAZAN / Initiator
SHE-QC . . . ;

e Bocument Safety Health Environment Quality Cost prts s-18.:00 =
Draft Documents ATANAN Kigi / Assignee DURUM / Stage

My Activities

(I TARIHGEYi GOSTER / Display Hist MESAJLARI GOSTER / Display M Yartrldkte
By Owner Department i < / Display History O / Display Messages

By Status

By Assignee DOKUMAN BILGILERi / Document Information

In Operation
YAYINLAYAN BOLUM ~ HEALTH & SAFETY

By Document Type
Owner Department

By Document No

By Owner Department DOKUMAN NO  PR-HS-5-18 REViZYON NO YURURLUK TARIHI  24/02/2020
Document Number Revision No Published Date

By Management System

SHE-QC Archive DOKUMAN ADI  KIMYASAL MADDELERIN SAGLIK VE CEVRESEL ETKILERINI HAZIRLAYAN  HEALTH & SAFETY

By Document Type Document Name ~ DEGERLENDIRME VE ONAY PROSEDURU Composed By

By Document No . L —— i i .
DOKUMAN TURU s Giivenligi ve Calisan Saghg YETKiLE  Umit Senyrek (TMMT)

By Owner Department Document Type Author

Cancelled Documents

Recent ILGILI YONETIM SISTEM STANDARTLARI VE MADDELERI / Related Management System Standards & Articles

Sekil 5.26: Kimyasal giivenlik prosediirii

Prosediir igerigi incelendiginde kimyasallarin kullanima baglamadan 6nce etiketleme,
tasima, stoklama ve dokiimantasyon gibi tiim gereklilikleri karsilamasi ile ilgili
kontrollerin, 6zellikle tasima ve stoklama, kullanima baslamadan 6nce kimyasallarin
degerlendirilmesi (Sekil 5.27), kanserojen / mutajen / toksik Ozelliklerin teyit

edilmesi gerekliligi oldugu gorildii.
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[J YEDEK PARCA  SPARE PART [IZT KIMYASAL / CIIEMICAL | CJSARF / CONSUMABLE | O EL ALETI 7 TOOL |
PROJE KODU / PROJECT CODE: S0
TALEP EDEN BOLUM / REQUISITIONING DEPT.: D, 2ipstiv Dol MALIYET MERK. { COST CENTER + Tgl § AR )
AALZENE TANIHI 7 MATERIAL DESCRIPTION [ SPESIFIRASYON J SPECIFICAT BOY
IR s T — KASYON 7 SPECIFICATION EN

W L H

Tty R Pkdn Rgke &S PalnT] R-A37 Ry09

PARCA KULLANIM YER] & ADEDE KULLANIM / USAGE
PART USAGE PLACE & QUANTITY Ru
EKIPMANEQUIPMENT: 5"\"“ BASL/PZRVEMICLE HAFTALIK AWLIK VILLIK
i § - AD A= O, 4S KL WEEKLY MONTHLY YEARLY
MIKTAR/QUANTITY: ARAC SPFERLERI ( VECSPLC
SATINALMA ILK TEKRARSIPARIS | TEKRARSIPARIS | BU PARCA BASKA BIR PARCAY] K v TAHMIN
\ RAR SIP s ! A BAS ARCAY] KULLANIMDAN AHMIX FIVAT
SIPARIS MIKTARI NOKTASI MIKTARI KALDIRIYOR My + ESTIMATED PRICE
PDINIT. ORD.QTY. REORDER POINT REORDER QOTY ANY PART DISUSED DUE TO THIS CHANGE?

TURETIC) FIRMA /Y ENDOR ~ ONERILEN TEDARIKGT FIRMA 1 PROPOSED VENDOR TMMT'DE OLMAST ISTENILEN TARTH
v, 1 ATTM

1PPON <& S i02n 0017 2%/64/204%

MALZEME TAMIK EDILERER TERRAR KULLANILABILIR mi?
CUSABILITY AFTER REPAIR)

BOLUMON YORUM & ACTKLAMALARI
DEPARTMENTAL COMMENTS & DESCRIFTIONS

)
TAZIRLAYAN ] PREPARED BY M AU '

_MANAGER GENEL mUDL:

IPARIS VE LOJISTIK

1/ ORDERING AND YO, S'l;{CS SECTION

v =

GPS OHMS(" 3o SPOT] (SR O MeFCUT 1IN GPS . ]

ag:n:l‘m ‘l’l:;" ::nr.s KANBAN y 7 ~
. DA ADDRESS NO MAIN NAME FUNCTIONAL NAME DETAIL NAME
P3-F 17 YT 977014 64
TEKRAR SIPARIS NOKTASI TERRAR SIPARIS MIKTS
REORDER POINT uoun‘:u%‘t'\:‘ %2 ntﬂ%‘r':r\:sn

HAZIR) & o AN/ OVAL TN ﬂi IDATE

obr GARAC oo 7 g :
20 { AD 02fiof1a

EVRE ETKI DEGERLENDIRMESI / YARDIMCI TESISLER .\XUDéRLUCU { PLANT UTILI{;‘,S

2 9"’lilw , r .
] VENI KIMYASAL/ NEW CHEMICAL S UYGUN ? APPROFRIATE (ynz / OVAL (EM.R.)
i
] ALTERNATIF/ ALTERNATIVE O uYGUN DEGIL/ INAPPROPRIATE / /ﬂ / ~ it %

R L. e ol Cunw L < ¥

Sekil 5.27: Yeni kimyasal talep ve onay formu

Isletme yeni kimyasallarin kullanim ihtiyact duyuldugunda Norf adi verilen bir
dokiiman f{izerinden siireci yonetmektedir. Norf dokiimani kimyasali tanimlayan,
nerede, ne miktarda kullanilacagini belirten dokiimandir. Bu dokiiman ilk olarak
kimyasali talep eden departman tarafindan doldurulmakta sonra is saghgi ve
giivenligi ve c¢evre boliimlerinin onaymin ardindan satmalma bdliimiine
gonderilmektedir. Yalin is giivenligi organizasyonu talep ve onay siireclerini bir
arada toplamis ayrica satinalma siirecini de buna entegre ederek tiim islemlerin tek
bir dokiiman iizerinden yonetilmesini olanakli kilmistir. Kimyasallarin depolanmasi
ile ilgili olarak da kimyasal geg¢ici ve siirekli stok bolgelerine gidilmistir. Bu
kapsamda incelenen bolge Kalite Giivencesi Boliimii Boya Laboratuvar: kimyasal
dolaplar1 olmustur (Sekil 5.28). Kimyasallarin depolanmasina yonelik standart

olusturuldugu, bu standardin depo alanlarinda herkesin gorecegi sekilde asili oldugu,
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etiketlerin iyi durumda ve piktogramlarin goriiniir oldugu, dokiilme ve sizintiya kars1

gereken tedbirlerin alindig1 gorilmiistiir.

Yangina
dayanikli
dolaplar

Dolap igi tanimli
malzemeler

Sekil 5.28: Kimyasal depolama dolaplari

Endiistriyel hijyen oOl¢timleri ile ilgili olarak da giirtlti, aydmnlatma, titresim,
sicaklik, toz ve kimyasal emisyonu degerlerine bakilmaktadir. incelenen bdlge olan
lojistik depo alaninda sicaklik dl¢iimleri gerceklestirilmis olup bu 6l¢iim sonuglari
sicaklik degeri ve nem miktar1 olarak haritalandirilmis ve 6l¢iim noktalarinda bu her
iki deger kaydedilmistir. Bu haritalandirma yapilan Slgiimlerin tek bir dokiiman
iizerinden okunabilmesine imkan vermis ve bu sayede siirecin yalin yOnetimini
miimkiin kilmistir (Sekil 5.29). Isletme her bir iiretim alaninda ve kritik depo
bolgeleri de dahil olmak tizere idari alanlarda endiistriyel hijyen dl¢timleri ile ilgili
haritalandirma yapmis olup hazirlanan bu dokiimanlar 6l¢limler yenilendikge revize

edilmistir.
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ACD SICAKLIK HARITASI

[

Sekil 5.29: Endiistriyel hijyen ol¢timleri

5.2.7.7 Modiil 3.3: Is saghg ve giivenligi faaliyetlerinin desteklenmesi

Bu kapsamda ABC otomotiv firmasi Boya ve Govde fabrikalari incelenmistir.
Burada yapilan saha gézlemlerinde ¢alisanlarin her vardiya oncesinde giinliik saglik
durumlarin1 yalin ve kolay ifade edebilecegi sistemin ne sekilde kuruldugu
gbzlemlenmistir. SOyle ki her ¢alisan liretim alaninda bulunan hat lideri panosunun
saglik gozetimi ile ilgili kisminda kendi adinin bulundugu kontrol listesine o giin
nasil hissettigini igaretlemektedir. Eger calisan kendini saglikli hissediyor ve
calismak icin herhangi bir saglik problemi olmadigini beyan ediyorsa isminin
bulundugu satirdaki bos alana giilen yiiz ifadesi gizmektedir. Calisanin kendini iyi
hissetmedigi ancak c¢aligmasmma mani olacak kadar bir rahatsizlik yasamadigi
durumlarda ayni alana normal surat ifadesi, ¢alisanin kendini iyi hissetmedigi ve bu
durumun c¢aligmasina engel teskil ettigi durumlarda ise aglayan surat ifadesi islenir

(Sekil 5.30).
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Sekil 5.30: Calisan saglik durum takip panosu

Uretim alaninda 5S devriyeleri siklikla yapilmaktadir. Bu devriyelerde tespit edilen
uygunsuzluklara kars1 alinan tedbirler incelenmistir. Uretim alan1 kisith biiyiikliikte
oldugundan, ayni alanda hem iiretim, hem lojistik hem de bakim faaliyetleri devam
ettiginden dolay1 alanda etkin 5S faaliyetlerini uygulama geregi ortaya ¢ikmistir. Bu
gereklilikten 6tiirti calisanlara 5S egitimleri verilmistir. Verilen egitimler neticesinde
alanlar yeniden planlanmis ve alan yerlesimi ihtiyaglara gére yeniden diizenlenmistir.
Kalip imalat alaninda yapilan 5S faaliyetinin ardindan saglanan iyilesme Sekil

5.31’de gosterilmistir.
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Sekil 5.31: Alan 5S ¢alismasi 6ncesi ve sonrasi durumu

Ayrica tretim liderlerinin panolarinda alanda yapilan 5S iyilestirme ¢aligmalarinin
takibi i¢in 5S takip dokiimanlar1 asilmistir. Bu panolarda alanm genel bir yerlesimi,
bu yerlesimin alan ¢alisanlarinin sorumluluguna gore boliinmiis hali, bu sorumluluk
kapsaminda alanda yapilacak 5S caligmalarinin igerigi, bu icerigin gerceklestirilip

gerceklestirilmedigine yonelik kontrol listesi bulunmaktadir (Sekil 5.32).
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Sekil 5.32: Boya fabrikasi1 5S gorsellestirme panosu

Sirket genelindeki is saghigi ve giivenligi ile ilgili duyurular icin is saghgi ve
giivenligi duyuru panolari kullanilmaktadir. Duyuru panolar iiretim alanlar1 ve idari
alanlarda asili bulunmaktadir. Tiim sirket ¢alisanlarinin bu duyuru panolarina erigimi
miimkiin bulunmaktadir. Ote yandan is giivenligi ile ilgili duyurular sadece duyuru
panolari ile yapilmamaktadir. Baz1 kritik ve 6nemli duyurular i¢in ¢alisanlarin cep
telefonlarina kisa mesaj da gonderilmektedir. Ayrica yine bazi duyurular sirketin

dahili internet sayfasinda elektronik ortamda yapilmaktadir (Sekil 5.33).

SROWSE  PAGE O s 7y Fouow

TMMT Intranet Sayfasi  TMMT Web Sayfass  TTMS Web Sayfasi  Global Toyota  Toyota furope  TME InTouch [ sesscnnic sae - A
TMMT Intranet Sayfas

>>>>>>>

TMMT Intranet Sayfasina Hosgeldiniz

Divisional Data = —
i . [ SATFRY ] bircok ilki gergeklestirerek bulundugumuz el 20 | 40 (&0
B | bélgeye ve Tiirkiye ekonomisine toplumsal ve |~ = =@
sHe-ac iy “ﬁ- "t\ =~ ekonomik deder saglamaya devam ediyoruz. 2| W e
Phonebooks . r iy

Lunch Menu \ :

Banks

Bus Service Info

e Is saghgi ve givenligi duyurulari linkte  estirilen térende, &diiltimiiz, sirketimiz adina Kidemli Bz
P— acilan sayfadan yapilmaktadir.

Site Contents

End User Computing Policy

1

o 2%
)
5 ; : ‘{-‘ % W L
35, " o I’

Sekil 5.33: Sirket dahili internet sayfasi1 elektronik duyuru linkleri

5.2.7.8 Modiil 3.7: Kisisel koruyucu donanimlarin yonetimi

ABC sirketinde kisisel koruyucu donanim kullanimi risk hiyerarsisinde son g¢are
olarak degerlendirilmistir. Risk hiyerarsisi incelendiginde toplu korunma
yontemlerine bireysel korunma ydntemlerine gore oOncelik verildigi goriilmistiir.
Buna ragmen bakiye risklere yonelik olarak da kisisel korucuyu donanimlar yogun
olarak kullanilmaktadir. Kisisel korucuyu donanimlar se¢im asamasinda ¢alisanlara

ilk 6nce denettirilmekte ve deneyen ¢alisanlardan kullanim kolaylig1 ve konforu ile
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ilgili geri bildirim alinmaktadir. Bu geri bildirimlere gore segilen kisisel koruyucu
donanim alanda bulunan riske gore kisilere dagitilmakta ve kayit altina alinmaktadir

(Sekil 5.34).
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Sekil 5.34: Kisisel koruyucu donanim kullanim haritasi

BILEKLIK KISA
EN3B8 ENa:

Kisisel koruyucu  donanmimlar  c¢alisanlarin  ihtiyaclarma  gore  siirekli
giincellenmektedir. Ayrica her kisisel koruyucu donanim temel olarak ayni koruma
islevini iistleniyor olsa da fonksiyon olarak yapis1 geregi birbirinden
ayrilabileceginden hangi alanda hangi Ozellikteki kisisel koruma donaniminin
kullanilacag1 konusunda sirket kisisel koruyucu donanim katalogu olusturulmustur.
Bu katalogda kisisel koruyucu donanimlar1 birbirinden ayiran temel 6zellikler ayrica
belirtilmis olup maruz kalman riske gore hangi kisisel koruyucu donanimin
kullanilmas1 gerektigine yonelik temel bir kilavuz olusturulmustur (Sekil 5.35).
Katalog bilgisi kisisel koruyucu donanimin ne oldugu, kullanim amaci, kullanim
sekli, hangi standartta oldugu, bu standartla iliskili teknik 6zellikleri, satin alindigi

tedarikg¢i firma bilgilerine yer verilmektedir.

ABC Sirketi ‘ KiSISEL KORUYUCU DONANIM TEKNIK BILGI KARTI

TANIM KULAK TIKACI YT NO YTO029 - 00865

FIRMA ‘ XYZ Sirketi
KULLANIM AMACI

KULLANIM AMACI:Kulak Koruma

DOGRU TAKMA ADIMLARI

(g T
Miikemmel bir uyum ve rahatlik iin 6zel patentli, G¢ kenarli tasarim. Strekli ve rahat koruma igin kulaga uyum kolayligi
Etkili Yiksek girtlti azaltma (SNR : 25 dB)

TEKNIK OZELLIK Kaybolmayi énleyen bir kordonu bulunur
Yikanabilir ve yeniden kullanilabilir.

SAHIP OLDUGU

STANDART EN 352-2

Sekil 5.35: Kisisel koruyucu donanim teknik bilgi kart1
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5.2.7.9 Modiil 3.8: Ergonomik risklerin yonetilmesi

ABC sirketi ergonomi yaklagimi temel olarak 4 ana siitun iizerine oturmustur.
Bunlar, ara¢ dizayni, calisan se¢imi , proses ergonomi degerlendirmesi ve ¢alisan
saglik durumunun gelistirilmesidir. Dizayn asamasinda arag parca dizayni, ekipman,
yardimct alet dizayn1 ve proses yerlesim dizayni dikkate alinan unsurlar arasinda
bulunmaktadir. Calisan ile ilgili olarak ise uygun personel se¢imi, is ile personelin
birbirine uyum durumu ve calisanlara belirli siklik ve igerikte verilen ergonomi
egitimleri kritik aktiviteler olarak dikkate alimmalidir. Degerlendirme iist baslig
altinda, proseslerin kas iskelet sistemi hastaligt olusturma bakimindan risk
degerlendirmesinin yapilmasi, igyeri revir datalar1 ve ¢alisanlari saglik goriismeleri
neticeleri bulunmaktadir. Son olarak gelistirme bashigi altinda proses iyilestirme
aktiviteleri, calisanlarin fiziksel kapasitelerini gelistirmek i¢in yapilan aktiviteler,
calisanlarin saglik durumlarinin takibi ve kisitli ¢alisanlarin yonetimi 6n plana ¢ikar.
Bu baglamda dizayn deyince yukarida bahsedilen kriterlerin 6lgiimlenmesi ve 6l¢lim
sonuglarmin izlenmesi gerekliligi ilk planda akla gelmektedir. Sirket bu amagla hem
proses igerisinde hem de proses disi alanlarda par¢a montaj kuvvetinin 6l¢iilmesi

aktivitesini yapmaktadir (Sekil 5.36).

Problemli Pargalarin Parca Montaj
Yonteminin Ogretilmesi

o- § UZANMAYI
30°FAZLA N ‘ ENGELLEYEN
EGILME

OPERATOR
ARAGCTAN 15CM

UZAKTA
KALIYOR

e —

Sekil 5.36: Proseste yapilan dl¢timler

Calisanla ilgili olarak ise uygun personel se¢imi i¢in tanimli her igin gerektirdigi

fiziksel gilic ve viicut dlgiileri ideal durumu belirlenmis olup personelin ise alimi
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esnasinda calisacaglt prosese uygun belirlenmis kriterleri tagiylp tagimadigini
anlamak i¢in Ol¢iimler yapilmistir. Bu Olciimleri igsyerinde gorevli fizyoterapist
gerceklestirmektedir. Yeni operatér ise alim esnasinda insan kaynaklari
miilakatlarindan sonra muayeneler baslatilmaktadir. Bu asamada calisan adayina
fiziksel testler uygulanmaktadir. Bu testler calisanin kuvvet ve esneklik olgtimleridir.
Fiziksel testleri onceden belirlenmis kuvvet ve esneklik kriterleriyle uyum gosteren
calisanlar igyeri hekimi goriismesine yonlendirilirler. Bu 6lglim ve goriismelerin
tamamlanmas1 sonrasinda fizyoterapist ve isyeri hekimi birlikte konsiiltasyon

gorilismesi yaparak son karar1 vermektedirler (Sekil 5.37).

Fizyoterapist ve is
Yeri Doktoru

Yeni operator ise
alma uygulamasinda

Fiziksel testlerden

; : Calisan adayina ilk once olumiu sonug alinan e

IK prosesinden sonra__ i, oterapist tarafindan  —» adaylanin is Yeri DR

is alim muayeneleri {6 Sl e Ja il - Konsiltasyon

baslatiliyor. - Doktoruile yaparak son karari
gorusturilmesi. vermesi.

Sekil 5.37: Calisan fiziksel Olgiimleri

Calisana yonelik bir diger yogun aktivite de egitim faaliyetidir. Calisanlar gerek ilk
ise girdigi donemde gerekse calisma siiresince viicudunu ve ekipmanlar1 dogru
kullanma egitimi almaktadirlar. Bu egitimler gerek smif ortaminda teorik olarak
gerekse de isbasinda pratik ve uygulamali egitim olarak verilmektedir. Calisan
egitimleri neticesinde ¢alisma gbdzlemi yapilarak operatorlerin almis olduklari

egitime uygun olarak ¢alisip ¢aligmadiklari da izlenmektedir (Sekil 5.38).
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Proseslerde Yapilan ergonomi analizleri ile ilgili
Teorik ve pratik egitimlerin verilmesi.

EQgitim Kimlere verilir ?

*Shoplarda sorumlu ergo sorumlulari.
» Is gavenligi uzmanlarina.
» Hat Grup Liderlerine

Hatlarda ergonomi analizler
yapilirken danismanlik hizmeti
vermek.

Sekil 5.38: Calisan egitimleri ve danigmanlik

Degerlendirme asamasinin en 6nemli adimi proses risk degerlendirmesidir. Risk
degerlendirme yasal bir gereklilik olmanin yani swa is kazalar1 ve meslek
hastaliklariin 6niine gegilmesinde de en 6nemli faaliyet olarak goriilmektedir. Risk
degerlendirme icin sirketin merkez ofisinin bulundugu Japonya’da gelistirilen ve ilk
kez uygulanmakta olan Joshi Ten Shisei Juryo Ten (SJ-SJT) metodolojisi
kullanilmaktadir. Bu metodoloji temel riskli hareketleri puanlayarak calisma
esnasinda operatoriin bu riskli hareketleri ka¢ kez yaptigin1 saymak suretiyle

maruziyet hesaplamasi yonetimine dayanmaktadir (Sekil 5.39).

SHI SEl JURYOU TEN
(JT-8JT)
JT & 8JT=Joshi Ten & Shisei Juryo Ten

1) TTve Cycle time ile calisilan alanlardaki proseslerin ergonomi riskini belirlemek
i¢in kullanilan bir ergo analiz yéntemidir.

Vicudun durug m
pozisyonunu
hesaplar. El kol is yiki

puanini hesaplar

Agirlik kaldirma
puanin hesaplar.
El agirhk yiko

puanini hesaplar

Tool kullanma
puanini hesaplar.

JT:ELKOL - SJT: SIRT
BACAK

2) Pazisyor

) Bhisei
Jurys Ten
4) Pazisyora

; !(ol uzatma Yukanda belirtilen bolgelerin 2 Bolimden oluzuyor ‘ergo vilk durumu
pozisyonu puanini ergo riskini hesaplar ve iki —
hesaplar. kriterde ergo puani verir. 1) Joshi Ten

=0 =20 Digik Risk
=20 < 25 Orta Risk

2 25 Yilksek Risk

Sekil 5.39: Proses ergonomi risk degerlendirmesi
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Gergeklestirilen risk degerlendirmeleri sonrasinda proses ergonomi riskleri risksiz,
diistik, orta ve yiiksek riskli olarak smiflandirilmaktadir. Bu siniflandirmaya gore
orta ve yiiksek riskli isler i¢in riskler yok edilecek sekilde tedbir alinmakta bunun
yapilamadig1 durumlarda ise riskler kabul edilebilir seviyeye kadar indirgenmektedir.
Bu indirgeme metodu gerek proseste gerekse is ekipmanlarinda tedbir almay1
gerektirmektedir. Proseste alman tedbirlerden biri de maruziyet siiresinin
kisitlanmasidir. Maruziyet siiresi kisitlama orta ve yiliksek riskli proseslerdeki

calisanlarin rotasyonlu ¢aligsma diizenine gore gorevlendirilmesidir (Sekil 5.40).
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Sekil 5.40: Rotasyonlu ¢aligma diizeni

Fiziksel kapasite dl¢iimleri de ¢alisana yonelik bir diger 6nemli aktivitedir. ise alim
sirasinda yapilan dlgiimler ayrica periyodik olarak her yil yenilenir. Bu 6l¢limlerin
neticesine gore viicut esneklik ve kuvvet degerleri belirlenen standartlarin altinda
olan calisanlar i¢in fizyoterapist ve doktor nezaretinde iyilestirme programi

diizenlenir (Sekil 5.41).
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Fiziksel kapasite dlgiimieri ise alim diginda periyodik olarak yilda bir kere galisanlara uygulanir.

F.K.O sonuglarinda, sonuglari standardin altinda ¢ikan ¢alisanlar igin iyilestirme plani olusturulur.

lyilestirme plani:

» Calisanin Ftr.Uzman Doktor ile
goristirtlmesi.

» Gerekliyse ¢alisana uygun egzersiz
planlanmasi.

» Egzersizlerin belirlenen seans
stiresinde Fizyoterapist
tarafindan kisiye uygulatiimasi.

* Yapilan ¢alismalar sonucunda
kontrol olgiimii yapilip gelismenin
takip edilmesi.

Sekil 5.41: Fiziksel kapasite 6l¢timleri

5.2.8 Yonetim sisteminin diger entegre yonetim sistemlerinden farki ve

avantajlan

LeanSafe 2021 is saghgi ve giivenligi yonetim sistemi mevcut entegre yOnetim

sistemlerinden yalin, kolay anlasilir ve kolay uygulanabilir olmasi yoniiyle

farklilasmaktadir. LeanSafe 2021 yalin bir dil kullanmaktadir. YOnetim sistemi

gereklilikleri modiiler olarak hazirlandig1 i¢in konu bashigi ve gereklilik arasinda

iliski kurmak ¢ok kolaydir. Yalin is saglhigi ve giivenligi yonetim sistemi 6zellikle

yalin tretim pratikleri uygulayan isletmeler igin bu yalin prensiplere aykirilik

yaratmayacak, prensiplerin anlasilmasini ve uygulanmasimi kolaylastiracak sekilde

dizayn edilmistir. Yalin prensiplerin temeli olan iiretim siirekliligi ve siirekli

iyilestirme yalin is sagligi ve giivenliginin de ortak paydasidir. Yalm is saghigi ve

giivenligi yonetim sisteminin geleneksel entegre yonetim sistemlerinden farklilastigi

noktalar Cizelge 5.20°de verilmistir.
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Cizelge 5.20: LeanSafe 2021 ve diger iSG yonetim sisteminin karsilastirmast.

LeanSafe 2021 Diger ISG Yénetim Sistemleri

Metot Yalin ve sade bir dil kullanir. Kullanilan dil igletme dilinden
farklidir, anlagilmasi zordur.

Planlama siireci esnektir, sirket Planlama siireci daha katidir. Kesin

onceliklerine gore kilometre taglarina uyumu
sekillendirilebilir. zorlastirir.

Tehlikelerin belirlenmesi, Tehlikelerin kontrol edilmesine
onceliklendirilmesi ve yok odaklanir.

edilmesine odaklanir.

Onleyici, diizeltici ama Onleyici ve diizeltici yaklagimi
hepsinden once kestirimci benimser.
yaklagimi benimser.

Rol ve sorumluluklar: tim Rol ve sorumluluklar net bir sekilde
kademelere dagitir, takim belirlenmistir bu nedenle aksakliklar
calismasini destekler. tiim performansi direkt etkiler.
Insan Calisan goniillii katilimmi Calisanlara kesin roller verir.
kaynag1 tesvik eder.
gelisimi . .
Ust yonetimi bir takim Ust yonetime kontrol ve denetim
oyuncusu olarak goriir. sorumlulugu vermistir.

Cizelge 5.20’ye gore LeanSafe 2021 yalin ig saglig1 ve giivenligi yonetim sisteminin
diger is saghig1 ve glivenligi yonetim sistemlerinden ayrildigi temelde iki iist baslik
bulunmaktadir. Diger konular bu iki list basligmn altinda gruplandirilabilir. Metot bu
iist basliklardan ilkidir. Bu kapsamda yalin iISG kullandig1 terminoloji bakimindan
diger yonetim sistemlerinden ayrilmaktadir. LeanSafe 2021 temel bir kelime
haznesini kullanmay1 gerektirmez bunun yerine isletmenin kendi terminolojisini
kullanmaya imkan verir. Ayrica yalm 1SG’nin dil kiitiiphanesindeki terimler yalin
tiretim prensiplerini kullanan sirketlerle aynidir. Bu sebeple bu yonetim prensibini
yeni uygulamaya baslayan isletmeler sisteme kolay asina olurlar ve isletmenin ortak
dil haznesi bu degisiklikten etkilenmedigi i¢in kurum kiiltiirtine uyumlu olmasindan
dolay1 yonetim prensibine entegrasyon hizlidir. Yonetim sistemine gecis siirecinde
planlama esnektir, planlama stirecleri isletmenin ihtiyaglarina gore sekillendirilebilir
ve degisen kosullara adaptasyon kolaylikla saglanabilir. Yalm tiretim verimsizlikleri
ve kayiplar1 azaltma odakli oldugundan bu yaklagim is giivenliginde de is kazas1 ve

meslek hastalig1 olarak belirlenir. Is kazas1 ve meslek hastahig1 sonuglari itibariyla
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isletmelerde kurum i¢inde iiretim siirekliligini bozan, kurum i giivenligi iklimini
zayiflatan, is giicli kaybina sebep olan unsurlar olarak degerlendirilir. Nasil ki tiretim
verimliligi deger katmayan unsurlar1 yok etmeye odakli ise is saglig1 ve giivenligi
yonetiminde verimlilik ise is saglig1 ve giivenligi siire¢lerini sekteye ugratan olaylar1
yok etmeye yani is kazas1 ve meslek hastaligmi elimine etmeye odaklanir. Is saghgi
ve giivenligi siire¢lerinde problem yaratan unsurlar1 yok etmek icin Onleyici ve
diizeltici faaliyetler anahtar aktivite rolii istlenirler. LeanSafe 2021 Onleyici ve
diizeltici faaliyetlerin yani sira kestirimei faaliyetlerin de planlama ve uygulanmasini
esas almaktadir. Tiim bu aktiviteler isletmenin tabandan tavana her kademesindeki

rol ve sorumluluklara dagitilacak sekilde planlanmaistir.

Calisanlarin goniillii katilimmin tesvik edilmesi ve bu goniilliigiin takdir edilmesi
yonetim sisteminin temel 6zelligidir. YOnetim sistemine tiim ¢alisanlarin sahiplik
hissetmesi her kademe kabul edilmesini ve basariyla uygulanmasini
kolaylastirmaktadir. Bu noktada en Onemli takdir ve odillendirmedir. YOnetim
stireclerine istirak eden personelin gayretinin takdir gormesi ileride yapilacak
aktiviteler i¢cin de 6zendirici bir unsurdur. Sistemde mevcut olan yonetimin takdiri ve
odiillendirme faaliyetleri hem yoOnetim sisteminin kabuliinii kolaylastiran ve
hizlandiran bir unsur hem de ileride yapilacak aktivitelerin de tesvikidir. Ust yonetim
bir denetim ve kontrol mekanizmasi degil bir takimin biitiinleyici bir yap1 tagidir. Bu
yonleri ile LeanSafe 2021 diger is saghgi ve giivenligi yonetim sistemlerinden

farklilagsmakta ve 6n plana ¢ikmaktadir.

5.2.9 Yahin is saghg ve giivenligi yonetim siirecinin uygulandig bir iiretim

tesisinde elde edilen bulgulara yonelik tartisma

ABC otomotiv firmasi LeanSafe 2021 is saghgi ve giivenligi yonetim sistemini
entegrasyon c¢alismalarma 2010 yilinda baslamistir. 2010 yilinda baslayan
entegrasyon caligmalar1 alt1 aylhik silirede tamamlanarak sirket geneline

yayginlastirilmistir. Entegrasyon siireci yayilim planmi Sekil 5.42°de verilmistir.

105



2010 2011 - Glndmiuz
1. ceyrek 2. geyrek 3. geyrek 4. ceyrek
Egitim N .
Uygulama Denetleme iyilestirme 'c'

Sekil 5.42: ABC sirketinde LeanSafe 2021 uygulama gecis asamalari.

LeanSafe 2021 yonetim sistemi mevcut siirecleri analiz etmis ve yapilan bu analiz
uygulamanin ilk safhasinda denetim sonuglar ile 6l¢iimlenmistir. Entegrasyondan
once yonetim gereklilikleri isletmenin silireglerine sorulmus ve isletmenin bu

gerekleri ne derecede karsiladigi not edilmistir (Sekil 5.43).

Bolim ve genel bazl skorlar
62%

° 0
45% °1% 49%

I 38%

Govde Boya Montaj Kalite Genel

Sekil 5.43: LeanSafe 2021 ilk denetleme sonuglar1 (Ocak 2010).

Grafikten de anlasilacagi lizere iiretim alanlarinda yapilan ilk denetlemeler Ocak
2020’de gerceklestirilmis ve denetlemelerden elde edilen puanlarin sirket
genelindeki ortalamasi 49% olarak not edilmistir. Ilerleyen siireglerde yonetim
sistemi gereklerinin isletme geneline yayginlastirilmasi ve uygulanmas: ile bu
denetlemeler belirlenen frekanslarda yeniden yapilmis ve her yil sirket geneli

puanlarin kademeli olarak yiikseldigi goriilmiistiir (Sekil 5.44).

106



LeanSafe 2021 Sirket Geneli Skorlar (2010-2020)

94%

gso, 88% 1% T 7

81y 5°7%
78%

66%
o, 55%
49% 47% 5I/- I |

2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018 2019 2020

Sekil 5.44: LeanSafe 2021 sirket geneli skorlar (2010 — 2020).

Gergeklestirilen son yonetim sistemi denetimi Ocak 2020’de yapilmis olup bu

denetimde elde edilen puanlarin bolim bazli kirtlimi Sekil 5.45°te verilmistir.

LeanSafe 2021 Denetim Sonuglan - Ocak 2020
98%
96%
94%
92%
91% I
Govde Boya Montaj Kalite Genel

Sekil 5.45: Ocak 2020 yonetim sistemi denetim sonuglari

Bu sonuglara gore yonetim sistemi gerekleri ile ilgili olarak yapilan ilk denetimle
karsilastirildiginda govde bolimii puani 46%, boya boliimii 54%, montaj 45%, kalite
36% ve isletme genel puani 47% yiikseldigi goriilmiistiir. Bu artan puan durumu
isletmenin yonetim gereklerini daha yiiksek oranda karsiladigini dolayisiyla yasal

mevzuatlara ve standartlara uyum durumunu iyilestirdigini gdstermektedir. Isletme
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LeanSafe 2021 uygulama ve entegrasyon calismalar1 kapsaminda calisanlarina
bilin¢lendirme ve i¢ denetgilik egitimleri vermistir. Son bes yillik periyotta verilen

egitimlerin adetleri Sekil 5.46°da goriilebilir.

LeanSafe 2021 Egitimleri
_ 900 12
£ 800 —
£ 700 10 E
v 600 8 ;Eo
= 500 6 @
= 400 =
i 300 4 2
a8}
2 200 , &
£ 100
o 0

2016 2017 2018 2019 2020
mmm Bilinglendirme 230 366 444 685 845
s Denetci 2 5 7 11 10

Axis Title
e Bilinglendirme s Denetci

Sekil 5.46: LeanSafe 2021 egitimleri

Bilinglendirme egitimi verilen kisi sayis1 yillar bazinda igletmenin artan calisan
sayistyla da orantili olarak artmis oldugu goriilmektedir. 2016 yilindan 2020 yilina
kadar 5 yillik siirede bilinglendirme egitimi verilen calisan sayis1 3.5 katindan daha
fazla sayiya ulagsmistir ki isletme genelinde iiretim liderlerinin tamami bu egitimi
almig bulunmaktadir. Kendi kendine yeten fabrika olma hedefiyle paralel olarak da
isletme denetcisi sayisi yine yillar bazinda artan rakamla isletmenin genelinde
yonetim gereklerinin ne derecede karsilandigmi gosterecek sekilde denetim yapmak

iizere verilen egitimlerle arttirilmastir.

Isletme her yil belirli olmayan frekanslarda birden fazla kez yasal otoriteler
tarafindan mevzuata uygunluk denetimlerine tabi tutulmaktadir. Bu denetimler is
miifettisleri tarafindan gerceklestirilmekte, idari alanlar ve iiretim alanlarinda
gerceklestirilmektedir. Denetimlerde yasal mevzuatlarin gereklerinin ne derecede
karsilandigina bakilmakla birlikte varsa yine yasal mercilere iletilen denetim istekleri
ve sikayetler ele alinmaktadir. Denetime tabi tutulan konular arasinda is gilivenligi
yaninda is sagligi konular1 da bulunmaktadir. Sekil 5.47°de bu denetimlerde bulunan

uygunsuzluk adetleri ve idari para cezalarmin yillara gore degigimi verilmistir.
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Yasal Denetimlerin Sonuglari
12000 5
10000
8000
6000

4000

Denetci egitimi

2000

2016 2017 2018 2019 2020
B idari Para Cezasi (TL) 11000 9000 2347 0 0
s Jygunsuzluk (Adet) 4 3 1 0 0

W idari Para Cezasi (TL) | Jygunsuziuk (Adet)

Sekil 5.47: Yasal denetimlerin sonuglart

Yonetim gereklerinin karsilanmasi, yasal gerekliliklere, ulusal ve uluslararasi
standartlara uyum durumunun arttirilmas ile isletme i giivenligi kurallar1 herkese
anlatilmis ve yine isletme genelinde is giivenligi iklimi giiclendirilmistir. Bu sayede

kaza adetlerinde de azalma goriilmustiir (Sekil 5.48).

Guvensiz Davraniglardan Kaynakl Kazalar

a7
a4
31
23
I ”

2016 2017 2018 2019 2020

Sekil 5.48: Giivensiz davranig kazalari

Kazalar incelendiginde bunlara iki temel sebebin neden oldugu goriilmektedir.
Bunlar giivensiz durumlar ve gilivensiz davranislardir. LeanSafe 2021 yOnetim
sistemi isletmede i giivenligi kiiltliriinii gliglendirmis ve calisanlarin is saglhigi ve
giivenligi kurallarina uyum durumunu iyilestirmistir. Bu iyilesme kaza adetlerinde de
kendini gostermis ve calisanlarin giivensiz davranislarindan kaynakli kazalarin son
bes yillik siiregte stirekli azaldig1 goriilmiistiir. 2020 yilinda gerceklesen kaza adedi
2016 yilinda gerceklesen kaza adedinin dortte biri olarak kaydedilmistir.
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Leansafe 2021 is saghgi ve giivenligi yOnetim sistemi is kazalar1 adetlerinde,
isletmeye yasal otoriteler tarafindan kesilen idari para cezalarinda diislise, yasal
mevzuatlara uyum ve ¢alisan is giivenligi bilincinde artisa neden olmus bu yonleriyle

isletme ve organizasyonu gelistirmistir.

5.3 Yalin Makine ve Makine Giivenli Devreye Alma Yaklasimi

Is saghg1 ve giivenliginde giivenlik bilinci yiiksek calisan ile is saglig1 ve giivenligi
yonetim sistemine ilave olarak giivenli makine ve ekipman kurulumu ve kullanimi da
en onemli unsurlardan biri olarak not edilmelidir. Is giivenligi giivenlik bilinci
yiiksek calisanlarin saglam ve siirdiiriilebilir bir is gilivenligi yonetim sisteminde
ekonomik omrii boyunca giivenli kullanimi taahhiit ve teyit edilmis makine ve

ekipmanlarla ¢alismasi saglandigindan miimkiin olabilir (Onaran, 2008).

Giivenli makineler hem isveren agisindan hem de isverene makine ve ekipmani
saglayan makine imalat¢ist agisindan hukuksal bir giivence unsurudur (SICK Sensor
Intelligence). Makinelerin giivenli imal edilmesi kadar giivenli oldugunun teyidi de
hem imalatg1 hem de kullanicti agisindan 6nemli bir gerekliliktir. Makine
giivenliginin teyidi i¢in izlenecek yol ve yontem 2006/42/AT sayili Makine Emniyeti
Yonetmeligi’nde tarif edilmistir. Bu yonetmelik esas olarak makinelerin giivenli imal
edilmesini tarif etmektedir. Ote yandan makine giivenliginden bahsedildiginde
makinelerin giivenli imal edilmesi kadar giivenli kurulumu ve kullanilmas1 da 6nemli
bir konudur (Cakir, 2018). Bu yoniiyle makine giivenligi konusu sadece imalatgilar1

degil kullanicilar1 da ilgilendirmektedir.

5.3.1 Makine giivenligi dogrulamasinda geleneksel yaklasimlar

Makine giivenligi dogrulamasinin ilk ve en Onemli adimi makinelerden
kaynaklanabilecek risklerin Ongoriilmesi ve bu risklerin olas1 etkilerinin
hesaplanmasidir (Cakir, 2018). Giiniimiizde isletmelerin en degerli kaynagi olarak
kabul edilen insan kaynagmi korumasi i¢in isletmeler makine ve ekipmanlardan
kaynaklanabilecek riskleri ongérmeli ve gerekli tiim tedbirleri almahdir. Birgok
durumda makine ve ekipmanlardan kaynaklanan riskleri tamamen ortadan kaldirmak
miimkiin olmayabilir. Bu gibi durumlarda riskin tamami bertaraf edilemiyorsa
isveren bu risk seviyesini sirketin is giivenligi politikasi, endiistri pratikleri ve yasal

mevzuat ¢ergevesince kabul edilebilir seviyeye indirgemekle ylikiimliidiir (Akpinar
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& Cakmakkaya, 2014). Bu gereklilik sadece isletmenin is giivenligi politikasi ile
ilgili degil ayn1 zamanda konuyla ilgili yasal diizenlemelerde de yer almaktadir.
Isverenlerin bu yiikiimliiliigii 25 Nisan 2013 tarih ve 28628 sayili Is Ekipmanlarmin
Kullaniminda Saglik ve Giivenlik Sartlar1 Yonetmeliginin 5. Maddesinden ileri
gelmektedir. Bu maddeye gore igverenler, isyerinde kullanilacak is ekipmaninin
yapilacak ise uygun olmasi ve bu ekipmanin ¢alisanlara saglik ve giivenlik yoniinden
zarar vermemesi icin gerekli tim tedbirleri almakla yiikiimli kilinmislardir.
Isverenler; is ekipmanini secerken isyerindeki 6zel calisma sartlarini, saglik ve
giivenlik yoniinden tehlikeleri g6z 6niinde bulundurmak, bu ekipmanin kullanimimin
ek bir tehlike olusturmamasma dikkat etmek zorundadirlar. Is ekipmanmin
calisanlarin saglik ve gilivenligi yOniinden tamamen tehlikesiz olmasini
saglayamiyorsa, kabul edilebilir risk seviyesine indirecek uygun 6nlemleri almakla
yikiimlii kilinmislardir. Bu yonetmelik 2006/42/EC sayili Makine Emniyeti ile ilgili
AB Direktifi ile de yakindan ilgilidir.

Makine gilivenligi dogrulamasinda klasik yaklasim olarak bilinen ve makinelerin
Avrupa Birligi iilkeleri arasinda serbest dolasimini hedefleyen yontem Avrupa
Standartlar1 olarak da bilinen 1969 yilindaki ortak teknik mevzuat1 baz alir ve iiye
iilkelerce uygulanmasi kararlastirilmistir. Bu yaklasim, mevzuatta yer alan teknik
sartnamelerle etkisi esit diizeyde olan standartlarin tamamiyla uyumlastirilmasini
hedeflemistir Her {liye devlet kendi mevzuatlarinda yer alan teknik gerekliliklerin ve
ortak mevzuatta da yer almalarmi istemesi nedeniyle hazirlanan ortak direktif tiim
detaylar1 kapsayacak derecede hazirlanmis ancak bu durum da direktifin hizla
degisen ve gelisen teknolojiden geri kalmasina engel olamamustir (Ozkilig, 2020).
Klasik yaklasimin istenen ve beklenen sonuglar1 verememesi neticesinde buna
alternatif yeni bir yaklasim gelistirme ihtiyaci ortaya ¢ikmistir. Bu yeni yaklasim
sonrasinda Global Yaklasim olarak da bilinen ve 6ziinde iirlinleri islev ve amaglarina
gbre gruplayarak bunlar i¢in teknik sartname ve dokiiman olusturma islemlerinin
genel bir ad1 haline gelmistir. Uriinlerin sadece islevlerine gore gruplandiriimasi
degil ayn1 zamanda bu islevleri yerine getirebilme yetenegini gdsteren testler ve
bunlarin kayit altina alinma islemleri olan belgelendirme adimlariyla birlikte bu
direktiflerin daha kolay ve amacma uygun olarak gergeklestirilmesi saglanmistur.
Uriin test ve belgelendirmesinde giivenlik dogrulama ve test etme is ve islemlerinin

daha sonrasinda onaylanmis kurulus olarak da adlandirilacak alaninda yetkin
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kurumlara yaptirilabilecegi de kararlastirilmistir. CE isareti ile ilgili uygunluk

degerlendirmesi islemleri 4 adimda 6zetlenebilir. (Sekil 5.49)

= 1. Adim Temel Gereklilikleri Karsila (Ek 1)

= 2. Adim Teknik Dosyayi Hazirla (Ek V)

maad 3. Adim AB Uygunluk Beyani'ni Hazirla (Ek II)

=l 4. Adim CE isaretlemesini Yap (Ek I1l)

Sekil 5.49: Uygunluk degerlendirme adimlar1
Kaynak: (Ozkilig, 2020)

Ulkemiz mevzuatlarm1 da Avrupa Birligi direktifleriyle uyumlu hale getirme
calismalar1 kapsaminda 03.03.2009 tarih ve 27158 sayili Resmi Gazete’de
yayimlanarak Makine Emniyeti YoOnetmeligi yayimlanmis ve bu direktif
cercevesince ulusal mevzuat olusturma calismalar1 hiz kazanmistir. Bu yonetmelikle
birlikte daha 6nce 30.12.2006 tarihinde yaymmlanmis olan 98/37/EC sayili Makine
Emniyeti Yonetmeligi yiiriirliikten kaldirilmis ve 2009 tarihli 2006/42/EC sayil1 yeni
yonetmelik ise 29.12.2009 tarihinden itibaren yiiriirliige girmistir. Ulkemizde yapilan
mevzuat ¢caligmalariin 6zeti asagidaki tabloda goriilebilir. Yeni yonetmelikle birlikte
bircok degisiklik de beraberinde yiiriirliige girmis bulunmakta olup ydnetmeligin
uygulama alanlar1 arasinda da makineler, bu makinelerle birlikte c¢alisan
degistirilebilir techizatlar, emniyet aksamlari, kaldirma ve iletme makinelerinin
aksesuarlari, zincir, halat ve kayislar1 ile makinelerin sokiilebilir mekanik aktarma
tertibatlart ve kismen tamamlanmis makineler bulunmaktadir. Yonetmeligin
uygulama alani ayrica santiyelerde kullanilan yiik asansorii, kartuslu sabitleme
aletleri ve diger darbe makineleri de eklenerek genisletilmistir. Ayrica eski
yonetmelikte kapsam dig1 tutulan dogrudan makine iireticisi tarafindan yedek parca
olarak tutulan emniyet donanimlar1 ve algak gerilim direktifi kapsamindaki ev
esyalar1 gibi iiriinlerde de yeniden tanimlanarak giincellenmistir. Ulkemizde Makine
Emniyeti Yonetmeligi ile ilgili mevzuat gelistirme faaliyetleri Cizelge 5.21°de

Ozetlenmistir.
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Cizelge 5.21: Makine emniyeti ile ilgili mevzuat gelistirme asamalari

Makine Emniyeti ~ Sanayi ve Ticaret 05.06.2002/24776  Yiiriirliik Tarihi:

Yonetmeligi Bakanhg (4. Miikerrer) 05.12.2003

(Yiiriirliikten

kalktu.)

Degisiklik: Yirtirliik Tarihi:

0.12.2006/26392  30.12.2006

4. Miikerrer

(Yiirtirlikten

kalkt1.)

03.03.2009/27158  Yururlik Tarihi:
29.12.2009
Gegici Madde 1
‘de
yirtrlikle ilgili
istisnali
hiikkim
bulunmaktadir.

Kaynak: (Ozkilig, 2020).

5.3.2 Makine giivenlik dogrulamasina yahn yaklasim prensiplerinin

uygulanmasi

Makine giivenlik dogrulamas1 makinelerin insanlar, isletmeler ve iiretim alanlar1 igin
kritik ve 6nemli aktivitelerin en baginda gelenlerinden biridir. Makinelerin giivenlik
dogrulamasinda kabul edilmis ve uygulanagelmis metotlar belirli seviyede bir
uzmanlik gerektirmektedir (Kalaycioglu, 2015). Bu uzmanlik makinelerin teknik
dosyalarinin hazirlanmasi, test ve kontrollerinin yapilmasi ve tiim kullanicilar
acisindan is saghgl ve giivenligi yoniinden degerlendirmesini icerir (Oztekin &
Temel, 2020). Makinenin giivenlik dogrulamasmin sadece makine imalatgisi
tarafindan gerceklestirilmesi makinenin son kullanici agisindan giivenli oldugunun
kesin kabulii anlamma gelmemektedir (Cakmakkaya & Akpmar, 2014). Imalatcinin
tam olarak bertaraf edemedigi ve belirli bir seviyeye kadar indirgeyebildigi risklerin
makineyi kullanan isletme agisindan isletmenin kabul edilebilir risk seviyesi ve is
saghgt ve giivenligi politikasina uygunluk durumunun da degerlendirilmesi
gerekmektedir (Karaca, 2004). Makine giivenligi dogrulamasi bu yoniiyle hem
makine imalat¢isi hem de makine kullanicisi tarafindan ele alinmasi gereken iki

tarafli bir aktivitedir (Sekil 5.50).
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Makine
Imalatgisi
Dogrulamasi

Makine
Kullanicisi
Dogrulamasi

Sekil 5.50: Makine giivenligi dogrulamasinin boyutlari

Kullanic1 makinenin kuruldugu sartlara bagli olarak makinenin nihai kullanici
tarafindan gilivenli oldugunu teyit etmek durumundadir. Nitekim makinenin
kuruldugu ya da kullanilacagi ortamdaki diger makinelerle etkilesimi, bulundugu
alandaki aydmnlatma kosullari, giiriiltii ve sicaklik ile yine makineyi kullanacak olan
operatorle etkilesimi makine giivenlik degerlendirme unsurlarindan olarak

degerlendirilmelidir.

Makine imalat¢is1 makinenin kullanim sartlarindan kaynaklanan riskleri makul bir
seviyeye kadar gorebilir. Makine emniyeti yonetmeligi kapsaminda bu riskleri
gidermek i¢in gerekli tedbirleri almakla yiikiimlii olan makine imalatgisiyla beraber
makineyi temin eden ve kullanan isletme de son kullaniciya karsi makine imalatgisi
ile birlikte yiikiimlidiir (Akdeniz, 2009). Makine giivenlik dogrulamasinda makine
emniyeti yonetmeligi kadar is ekipmanlarmin kullaniminda saglik ve giivenlik
sartlar1 yonetmeligi de is ekipmani kullanicinin makine ile yapacagi caligmalarda
giivenligi ile ilgili hususlar1 igermektedir (Sekil 5.51). Bu ydnetmelik, 6331 sayil1 s
Saglig1 ve Giivenligi Kanununun 30 ve 31 inci maddeleri ile 9/1/1985 tarihli ve 3146
sayil1 Calisma ve Sosyal Giivenlik Bakanliginin Tegskilat ve Gorevleri Hakkinda
Kanunun 2 ve 12 nci maddelerine dayanilarak ve 3/10/2009 tarihli ve 2009/104/EC
sayili Avrupa Birligi Direktifine paralel olarak hazirlanmis olup amaci, igyerinde is
ekipmanlarinin kullanimi ile ilgili saglik ve giivenlik yoniinden uyulmasi gerekli

asgari sartlar1 belirlemektir.
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Makine Emniyeti

Sekil 5.51: Makine emniyetinin bilesenleri

Gilinlimiizde miisteri ihtiyaclar1 cesitlilik gosterebilmekte bu ihtiyaclara cevap
verebilecek iirtinleri liretecek makine ve ekipmanlar da degisen ve hizla gelisen
teknoloji ile beraber her isletmenin ihtiyag ve tarifine gore makine imalat¢ilari
tarafindan 0zel olarak tasarlanmakta ve imal edilmektedir. Makinelerin imalatgilar1
tarafindan miisteri ihtiyaglar1 goz 6niine alinarak tasarlandigi durumlarda dahil olmak
lizere makine emniyeti yonetmeligi, is ekipmanlarinin kullaniminda saghk ve
giivenlik sartlar1 yonetmeligi ve ilgili diger yonetmeliklere uyumlu olma durumunun
teyit edilmesine yonelik giivenlik dogrulama siireclerine tipki iiretim siireglerinde
oldugu gibi yalin diisiince felsefesi ile yaklasildiginda “Yalin Makine Giivenligi —
Makine Kanban (LeanMac 2021)” sistemi ortaya ¢ikmaktadir.

5.3.3 Yahin makine giivenligi ile ilgili temel terimler

Makina: Belli bir uygulamay1 gergeklestirmek amaciyla uygun makina tahrik
mekanizmasi, kumanda veya gii¢ devresi vb.'leri ile bir araya getirilmis, dogrudan
insan veya hayvan giicli uygulamasi disindaki bir tahrik sistemi ile donatilmus, iliskili
parcalart veya kisimlarinin en az biri hareketli olan birbirlerine bagli parcalar
toplulugudur (Bilim Sanayi ve Teknoloji Bakanligi, 2020). Baz1 makinalara 6rnekler;
Hidrolik presler, AGV ler, konveyorler, kaldirma makinalari, firinlar, robot hiicreleri,

ving ve ving sistemleri vb.

Kismen Tamamlanms Makina: Baska bir makinaya veya kismen tamamlanmis
makinaya dahil edilerek bir makinayir olusturmasi amaglanan, tahrik sistemi gibi

hemen hemen makina durumunda olan ancak kendi basma belirli bir uygulamay1
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gerceklestiremeyen pargalar toplulugudur (Bilim Sanayi ve Teknoloji Bakanligi,

2020).

Imalatci: Makinay! veya kismen tamamlanmis makinay: tasarlayan ve/veya imal
eden, kendi isim veya ticari iinvan altinda piyasaya siiren veya kendi kullanimi i¢in
hizmete sunan, makinanin veya kismen tamamlanmis makinanin uygunlugundan

sorumlu olan gercek veya tiizel kisidir (Bilim Sanayi ve Teknoloji Bakanligi, 2020).

Yetkili Temsilci: Tirkiye’de yerlesik olan, imalat¢idan onun adina makinanin
uygunluguna dair yiikiimliiliiklerin ve formalitelerinin tamamini veya bir kismini
yerine getirmek igin yazili yetki almis herhangi bir ger¢ek veya tiizel kisidir (Bilim

Sanayi ve Teknoloji Bakanligi, 2020).

Vekaletname (Mandate): Yetkili temsilcinin, imalatgidan onun adina makinanin
uygunluguna dair yiikiimliiliiklerin ve formalitelerinin tamamini veya bir kismini

yerine getirmek i¢in aldig1 yazili yetki devir belgesidir.

Temel Saghk ve Giivenlik Kurallar: Insanlarin, duruma gére evcil hayvanlarm,
mallarm ve uygulanabilen yerlerde ¢evrenin saghgmin ve glivenliginin saglanmasi
icin makina tasarim ve iiretim asamalarmda dikkate alinmasi gereken asgari yasal

gereklilikler ve 6zel 6nlemlerdir (Bilim Sanayi ve Teknoloji Bakanligi, 2020).

Onemli (Major) Modifikasyon: Makina veya ecklentileri iizerinde, makina
fonksiyonunu degistiren, amaclanan kullaniminin disma ¢ikmasma sebep olan,
yapilan degisiklik sonrasi is gilivenligi ve saghigi ile ilgili yeni risklerin ortaya

¢ikmasina sebep olan her tirlii degisikliktir.

Onemsiz (Minor) Modifikasyon: Makina veya eklentilerinde herhangi bir
fonksiyon degisikligine sebep olmayan, makina kullaniminda ilave bir risk

yaratmayan her tiirlii degisikliktir.

Proje Lideri: Makinanin imalatini ve/veya kurulumunu yiiriiten, makinay1 kullanima

hazir hale getirmekle sorumlu olan kisidir.

Makina Kanbani: Makinanm kurulum safhasindaki durumu ile ilgili bilgi veren ve
her bir sathasi1 farkli renklerden olusan dokiimandir. Her bir dokiiman, kurulumun
farkll bir sathasini gosterir ve tasarimcidan son kullaniciya kadar (liretim & bakim

boliimleri) kurulum asamasindaki sorumluluklari tanimlar. Her sathada yapilan
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kontroller makinanin amaca uygun olarak imal edildigini, kuruldugunu ve kullanim

icin glivenli oldugunu teyit etmek maksadiyla gerceklestirilir.

Teknik dosya: Makinanin, ilgili direktif ve standart gerekliliklerine uygun olarak
iretildigini gosteren rapor ve belgelerin bulundugu ve firiiniin tasarim, iiretim
ve/veya caligmasi ile ilgili bilgileri iceren dosyadir (Bilim Sanayi ve Teknoloji
Bakanligi, 2020).

AT Uygunluk Beyam: Ureticinin veya yetkilendirdigi temsilcisinin, piyasaya
stirdiigli makinanin ilgili direktif ve standart gerekliliklerine uygunlugunu beyan

ettigi imzali resmi belgedir (Bilim Sanayi ve Teknoloji Bakanligi, 2020).

5.3.4 Makine Kanbam yaklasiminda yasal sorumluluklar

Isletme simirlari icerisinde makina imalat1 ve/veya kurulumu, proje, iiretim boliimleri
veya satin alma yoluyla dis firmalar tarafindan gerceklestirilebilir. Makina Emniyeti
Yonetmeligi’ne gore yasal rol ve sorumluluklar, makinay: tasarlayan, imal eden,
kurulumunu gerceklestiren ilgili tarafa gore degisiklik gostermektedir. Soyle ki,
makine imalatgisi ile isletmede makinay1 kuran organizasyon ayni olmayabilir. Bu
durumda her iki kurumun da makine emniyeti yoniinden ayr1 ayri sorumluluklara
sahip olmasi ka¢cmilmazdir. Benzer sekilde makinay1 tasarlayan ile makinay1 imal
eden de farklilik gdsterebileceginden makine giivenligi ag¢isindan farkli rol ve
sorumluluklara sahip olabilecegi gercegi de kagmilmazdir. Isletmeler satn almak
suretiyle temin ettikleri veya {irettirdikleri makinelerin kullanim omrii boyunca
makineyi tasarlayan, imal eden, isletme i¢cinde kurulumunu gercgeklestiren kuruluslar
gibi makine kullanicilar1 yoniinden hukuken onlara kars1 saghigi ve giivenligini
koruma ag¢isindan sorumludurlar. Bu sorumluluk makinenin kullanim kosullarma
uygun olarak isletmesinin yapildig1 ve yine makine tasarimcisit ve imalat¢isinin
ongoriilen kullanim ve bakim sartlarina gore idame ettirilmesi seklinde ortaya

cikmaktadir.

Glinlimiiz teknolojik rekabet kosullar1 ¢ercevesinde mal ve hizmet liretmek iizere
faaliyet gosteren isletmeler bu rollerinin Otesinde iiretecekleri mal ve hizmeti
gerceklestirmek i¢in kullanacagi makineleri tasarlamak, imal etmek ve kurmak gibi
ilave rol ve sorumluluklar1 da istlenebilmektedirler. Bu ve benzeri durumlarda

isletmeler ilave hukuki yilikiimliiliiklerle kars1 karsiya kalabilmektedirler.
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Isletme sinirlar1 igerisinde gergeklestirilmesi muhtemel makina kurulum tiirleri

asagida verilmistir.

TO-Proje lideri: Miihendislik T1-Proje lideri: Mithendislik
|
. I .
Isletme : Isletme tuta Merkez ofis
I
1 . . .
! Is emri B Is emri
I | / Odem:\\
< |
imalatci Mihendislik | || Mihendislik | ~Vekaletname imalatci
cel ! CE
Fatura
T2-Proje lideri: Miihendislik E1-Proje lideri: isletme E2-Proje lideri: isletme
) ) isletme
Isletme Isletme CE(ithaIatgl)

Mihendislik
Ve

! I

! I

! I

! I

. i c |

Is emri Satmalma: Y !
atu& : satinpima Fatura | Satinalma '{atura

i !

! |

! |

! !

kaletnane Iimalatgi imalatgi imalatgl Merkez ofis
CE
Fatura
M1-Proje lideri: Miihendislik \ M2-Proje lideri: isletme \ M3-Proje lideri: isletme
| |
isletme ! isletme | isletme
Satinalma | Satinalma !
is emri ! ! Satirhl
/ Fatuk : Fatu& : atingima Fatura
< | < |
| |
Miihendislik imalatgi | Vekaletname | imalatgi | imalatgi
— CE 0 CE ' CE

Vekaletname
AB'denstandartveya

Avrupabirligi disindanstandartveyaismarlama makina 1smarlama makina

Sekil 5.52: Makine kurulumunda yasal rol ve sorumluluklar1 tanimlayan farkli

senaryolar

Sekil 5.52°de isletmelerin yeni devreye alacaklar1 makine ve ekipmanlarn giivenlik
dogrulamalarinin yapilmasi sirasinda hukuken iistlenecekleri rol ve sorumlulugun
ilgili projenin ne sekilde ve hangi kosullar altinda gerceklesecegine bagli olarak
senaryolar gosterilmistir. Bu senaryolarda makine tasarimcisi, makine imalatgisi,
makineyi kuran ve son kullanici durumunda bulunan isletme her bir durumda ayr1
ayrt gosterilmis ve bunlar arasindaki iliski belirtilmistir. Miihendislik birimi,
isletmenin yeni teknolojileri, makine ve ekipmanlar1 arastirmak, uygulamak ve
isletme biinyesine adapte etmekle gorevli departmam temsil etmektedir. Isletme
ifadesiyle kastedilen ise en genel anlamiyla kurulusun tiim fonksiyonlarini i¢snde
barimdirmakla birlikte ana kurulus amacma uygun olarak mal ve hizmet iiretmekle
gorevli kurulusun iiretim ve bakim birimleridir. Imalat¢1 ise cogu durumda makineyi

de tasarlamakla birlikte, makine ve ekipmani isletmenin mal ve hizmet {iretirken

118



ihtiya¢ duyacagi gereklilikleri karsilayacak sekilde imal eden ve iireten organizasyon
veya kurulusu temsil eder. Merkez ofis terimi ise isletmenin karar alma
fonksiyonlarmin yiiriitiildiigli, bununla birlikte finans operasyonlarmin yonetildigi
icra komitenin de yerlesik oldugu lokasyonu belirtmektedir. Bu senaryolarin her
birine gore isletmenin, diger kuruluslarin ve ilgili departmanlarin makine giivenligi
dogrulamasindaki yasal rol ve sorumluluklarin1 6zetleyen ¢izelge asagidadir (Cizelge
5.22). Bu ¢izlge projenin hangi senaryoya gore gerceklesecegine bagli olarak ilgili

taraflarin rol ve sorumluluklarini tanimlar.

Cizelge 5.22: Makine kurulum ve giivenlik dogrulamasinda yasal rol ve

sorumluluklar

o
Kurulum Proje Lideri  Yasal Uretici Yetkili Temsilci e e ithalatgl Vekaletname
- Saklamakla  Imzalayacak
Turleri L o
Yukumlu Kisi Kisi
Miihendislik
T0 Miihendislik ~ Miihendislik - Mihendislik oo oo - -
Yoneticisi
T1 Muhendislik ~ Merkez ofis LIS Muhendislik Muﬂhen,dl,ﬂ,lk Isletme Me"rkez O,fls,
veya NB* Yoneticisi Mihendislik
) Muhendislik Mihendislik isl >
2 Mihendislik  Isletme thendislik o ongisi  MUhendisli - sletme >
veya NB* Yoneticisi Muhendislik
) : . islet
El Isletme Isletme - Isletme § € me - -
Yoneticisi
E2 isletme Merkez ofis - isletme I"§|etr'm.s. isletme -
Yoneticisi
. i ’ i >
M1 Muhendislik Imalatgi - Mihendislik 'f“a'a,t?', Isletme Irjﬁalat(;.l .
Yoneticisi Miihendislik
) ) ) imalat ) imalatg >
M2 Isletme Imalatgl - Isletme ina a. ?I. Isletme ma atd
Yoneticisi Isletme
) ) . imalat
M3 Isletme Imalatgi - Imalatgi .r.na a, ?I_ - -
Yoneticisi

* NB: Notified Body (Yetkilendirilmis kurulus)

Ornegin makine kurulumunun TO kodu ile tanimlanan yolla yapildig1 durumlarda
makine kurulumu isine iligkin proje lideri ve makinenin yasal {ireticisi durumunda
olan organizasyon miihendislik kismidir. Ote yandan E1 kodu ile tanimlanan makine
tedarik siirecinde ise projenin lideri isletmenin kendisi olup, yasal iiretici ise
makinenin teknik Ozelliklerini ve tasarimini belirleyen merkez ofis olmaktadir. Bu
tablodan hareketle tedarik edilen makine veya ekipmanm tedarik siireci ve sekline
baglt olarak ilgili taraflarin rol ve sorumluluklart ve bununla birlikte hukuki

yikiimliilikleri degisebilmektedir.

Bu sebeple makine giivenligini dogrulamada yalin yaklagimin ilk asamasi1 makinenin
tedarik stirecinin ne sekilde yapildiginin belirlenmesidir. Bundan kasit makineyi

kullanan taraflarin, makinenin son kullanici acisindan sahip olmasi ve tagimasi
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gereken Ozellikleri kimin belirlediginin, makinenin teknik imalat standartlarini
belirleyenin, makinenin satin alma siire¢lerini yonetenlerin ve finansmanmin hangi

organizasyon tarafindan yapildiginin net bir sekilde ortaya konmas1 gerekliligidir.

5.3.5 Makine Kanban siireci asamalari

Makine giivenlik dogrulamasina yalin yaklasim ya da bir baska adiyla makine
kanbani makinelerin kullanim 6mrii boyunca insanlar agisindan giivenli oldugunu ve
cevreye zarar vermedigini dogrulamak adina sistematik ve biitiinsel bir yaklasim
getirmektedir. Bu sistem modiiler bir model gelistirmis olup makine gilivenlik
dogrulamasin1 heniiz makine kullanim ihtiyacinin ortaya ¢ikmasi asamasindan
baslatip son kullanic1 makine ile ¢alismaya baslayincaya kadar asama asama ele
almaktadir. Bu yaklasimda her bir asamada ileride makinenin gilivenlik
dogrulamasinin hangi safhasinda oldugunu makine {izerinde gostermek iizere
kullanilan bir sayfa asili olmasindan dolay1 bu yaklasim makine kanbani olarak
isimlendirilmistir.

Makine kanbani esasen 6 safhadan olugsmakta olup (Cizelge 5.23) bu safhalarin her
birine katilim gosterecek taraflar her bir asamada farklilik gdstermektedir. Bu

safhalar makine tasarimindan baslayip seri iiretim onayina kadar devam etmektedir.

Cizelge 5.23: Makine Kanbani (giivenli makine yalin yaklasim) safhalari

RENK | ASAMA / SAFHA ILGILI BIRIMLER ACIKLAMA
ACIK Tasarim KO Makine Imalatgis Onay sonrasi imalata
MAVI Onay1 Ilgili Proje Lideri baslanmas: uygundur
MAVI Imalatgi K1 Miihendislik Onay sonras1 makinanin sevk
Denemeleri Bakim ve/veya Uretim edilmesi uygundur
Saglik & Is Giivenligi
BEYAZ | Kurulum K2 Kurulumcu Firma Onay sonrasi makinaya enerji
kontrolleri Makine Imalatgis verilmesi uygundur
flgili Proje Lideri (Onay asamasinda sadece
Miihendislik topraklama ve meger 6lgiimii
Bakim ve/veya Uretim icin kisa siireli enerji
Saglik & Is Giivenligi verilebilir)
PEMBE | Is Giivenligi | K3 Onay sonrasi deneme
Kontrolleri iiretimine baslanmasi
uygundur
SARI Deneme K4 Makine Imalatgist Onay sonrast makinanin
Uretiminin flgili Proje Lideri iiretime /isletmeye devir-
Teyidi Miihendislik teslimi uygundur
Bakim ve/veya Uretim
Saglk & Is Giivenligi
YESIL | Seri K5 Ilgili Proje Lideri Onay sonras1 makina seri
Uretimin Miihendislik iiretimde kullanilabilir
Teyidi Bakim ve/veya Uretim
Saglk & Is Giivenligi
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Cizelge 5.23’te de goriilecegi iizere her bir kanban asamasi farkli bir sekilde
isimlendirilmis olup bu asamalarda ilgili taraflarin gerceklestirecegi faaliyetler de
birbirinden farklilik gostermektedir. A¢ik mavi kanban sathasi siirecin ilk safhasi
olmakla birlikte tamamlanmasinin ardindan makinenin imalata baslama onay1
verilmesi miimkiin olmaktadir. Takip eden satha olan mavi kanban asamasi ise
imalat¢1 denemelerinin yapildig1 sathadir ve imalat1 ya da tiretimi gerceklestirilen
makinanin yapilan kontrolleri neticesinde kullanici organizasyona sevki miimkiin
olmaktadir. Makinenin kurulum kosullarma bagh olarak giivenlik seviyesinin
etkilendigi kosullar1 kontrol edebilmek i¢in tamamlanan kanban siirecinin ardindan
beyaz kanban sathasi sona ermis olur. Beyaz kanban sonrasinda makineye enerji
verilmesi uygundur (Onay asamasinda sadece topraklama ve meger 6l¢iimii i¢in kisa
stireli enerji verilebilir). Makineye enerji verilmesinin ardindan is giivenligi
kontrollerine baslanabilir. Bu sathada is giivenligi tertibatlarinin da istenen verimde
calisip calismadig: teyit edilir. Is giivenligi kontrollerinin yapildig1 bu asama pembe
kanban sathasidir. Pembe kanban safthasmnin tamamlanmasmin ardindan makine ile
deneme iiretimine baslama onay1 verilir. Deneme {iretiminin teyidi asamasi ise sar1
kanban asamasidir ve bu kanban siirecinin ardindan makinenin son kullaniciya proje
lideri tarafindan devir teslimi gergeklestirilmis olur ancak makine gilivenligi
dogrulamas1 sathasi son asama olan yesil kanban safhasi ile devam eder. Yesil
kanban safhas1 makine kanbaninin son sathasi olup son kullanici tarafindan yapilan
nihai kontrolleri icermektedir. Bu safhanin tamamlanmasinin ardindan makinenin

giivenlik dogrulamasi tamamlanmig olmaktadir.

5.3.6 Makine kanbaninin isleyisi

Isletmeler tiim faaliyetlerini finansal olarak mali y1l igerisinde gerceklestirmek iizere
biitgelemektedirler. Bu biitceleme ile paralel olarak bir isletmenin ihtiyaci olan
makine yatirimlar1 i¢in de proje lideri mali yil basinda, o yil igerisinde
gerceklestirecegi ve bu prosediir kapsamina giren tiim makina kurulum ve/veya
modifikasyonlarini listeler ve her bir makina i¢in kanban takip siirecinin zaman
planini hazirlar. Bu plana gore proje lideri kanban siirecini makinanin niteligine gore

(Cizelge 5.24) farkli sathalardan baslatabilir.
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Cizelge 5.24: Makina 6zelliklerine gore Kanban baslangig ¢izelgesi

Yeni makina (CE ve Uygunluk Beyan1 ~ Kanban siireci KO agamasindan baglatilir.
olmayan)

Yeni makina (CE ve Uygunluk Beyan1  Kanban siireci K2 asamasindan baglatilir.
olan)

Onemli (major) modifikasyon yapilmis  Kanban siireci KO asamasindan baslatilir.
makina (*)

Yeri degistirilmis makina Kanban siireci K2 asamasindan baslatilir.
AB igerisinden alinan 2.el makina Kanban siireci K2 asamasindan baslatilir.
AB disindan alinan 2.el makina Kanban siireci KO asamasindan baslatilir.

* Makinanin is giivenligi karakteristiklerini etkileyen her tiirlii 5nemli degisikliklerdir.

Makina iizerinde gercgeklestirilecek her tiirli degisiklik sonrasi (6nemli/onemsiz)
makinaya ait teknik dosyadaki ilgili dokiimanlarin revize edilmesi gerekmektedir. Bu
modifikasyonlarin teknik dosya dokiimanlarma isletilmesinden proje lideri
sorumludur. Makina tizerinde gergeklestirilecek Onemli degisiklikler sonrasinda
mevcut uygunluk beyani gegerliligini kaybeder. Cizelge 5.24’te belirtildigi gibi
tasarim asamasindan baslayarak ilgili kontroller tekrar gerceklestirilir. Ilgili
kontrollerin ve testlerin tamamlanmasinin ardindan uygunluk beyanmin tekrar
imzalanmas1 gerekmektedir. Makina iizerinde gergeklestirilecek bir degisikligin
onemli veya Onemsiz olup olmama durumu yapilacak degerlendirme sonrasi proje

lideri tarafindan karar verilir ve kayit altina alinir, ekipman teknik dosyasina eklenir.

Ilgili kanban asamasmin imzalanarak bir sonraki kanban asamasina gecilebilmesi
icin, ilgili gerekliliklerin tamaminin yerine getirilmis olmas1 esastir. Aksi durumda

kanbana onay verilmez.

5.3.6.1 Acik mavi kanban

Acik mavi kanban kontrolleri sathas1 makine giivenlik dogrulamasinin ilk adimidur.
Bu agamada temel amag¢ makine ihtiyaci ortaya ciktiktan sonra bu ihtiyacin nasil bir
tasarimla karsilanabileceginin belirlenmesi ve bu tasarimda dikkat edilecek saglik ve

giivenlik noktalarmin tespit edilmesidir. Bu asamada ac¢ik mavi kanban kontrol listesi

kullanilir (Ek 6.1)

Tasarim is gitvenligi gerekliliklerinin belirlenmesi

Kurulmast planlanan makinanin tasarim asamasinda, ilgili direktifler, yerel

yonetmelikler, EN, ISO ve TS standartlar1 ile isletmenin kendi i¢ iiretim standartlar1
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dikkate aliarak gerekli tasarim ve saglik giivenlik gereklilikleri belirlenmelidir. Her
proje lideri veya imalat¢i, s6z konusu makinanin hangi standartlara tabi oldugunu
bilmekle, bu standartlar1 temin etmekle, makinanm tasarim ve imalatin1 bu

uygun

bazilarinin isim ve numaralar1 6rnek olarak Cizelge 5.25°te verilmistir.

standartlara yapmakla/yaptirmakla  yiikiimliidiir. {lgili standartlardan

Cizelge 5.25: Ornek TS standartlart listesi

Turk Standartlar1
Kodu (TS Kodu)

Standard Adi

TS EN ISO 12100

Makinalarda giivenlik - Tasarim i¢in genel prensipler -
Riskin degerlendirilmesi ve azaltilmasi

TS 3840

Makinalarda Is Kazalarina Karsi Genel Giivenlik Kurallari

TS EN ISO 13850

Makinelerde giivenlik-Acil durumlarda durdurma teghizati
-Tasarim prensipleri

TS 1SO 13851

Iki el kumanda cihazlar1 - - Makine Emniyet fonksiyonel
yonleri ve tasarim ilkeleri

TS EN ISO 13854

Makinelerde Giivenlik - Insan viicudunun pargalarinin
ezilmesini 6nlemek i¢in en az bosluklar

TS EN ISO 13857

Makinalarda gilivenlik- Kol ve bacaklarin ulasabilecegi
bolgelerde tehlikenin 6nlenmesi i¢in giivenlik mesafeleri

TS EN ISO 13849-1

Makinelerde gilivenlik- Kumanda sistemlerinin giivenlikle
ilgili kisimlar1 - Boliim 1: Tasarim i¢in genel prensipler

TS EN ISO 13849-2

Makinalarda giivenlik - Kumanda sistemlerinin giivenlikle
ilgili kisimlar1 - Boliim 2: Dogrulama

TS EN ISO 13855

Makinelerde gilivenlik- Viicut kisimlarmin yaklasim hizina
gore koruyucu techizatin yerlestirilmesi

TS EN ISO 14118

Makinelerde Giivenlik - beklenmeyen start-up Onlenmesi

TS 1SO 14119 Makinalarda giivenlik-Koruyucular ile beraber olan ara
kilitleme tertibatlari-Tasarim ve se¢im i¢in prensipler
TS I1SO 14120 Makinelerde Giivenlik - Muhafizlar - tasarim i¢in genel

sartlar ve sabit ve hareketli korumalarin insaat

TS I1SO 14122-2

Makinalarda giivenlik-Makinalara daimi erisme vasitalari-
Boliim 2: Calisma platformlar1 ve yiiriime yollar1

TS I1SO 14122-3

Makinalarda giivenlik-Makinalara daimi erisme vasitalari-
Boliim 3: Normal merdivenler, basamakli merdivenler ve
korkuluklar

TS EN IEC 60204-1

Makinalarda giivenlik - Makinalarin elektrik donanimu -
Boliim 1: Genel kurallar

TSEN

62061:2005/A1:2013

Makina giivenligi - Giivenlige iliskin elektrik, elektronik
ve programlanabilir elektronik kontrol sistemlerinin
fonksiyonel giivenligi
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Cizelge 5.25: Devami

Turk Standartlari Standard Ad1
Kodu (TS Kodu)

TS EN IEC 62046 Makinelerin giivenligi - Kisilerin varligini tespit etmek icin
koruyucu ekipman uygulanmasi

TS EN 60825-1 Lazer iirlinlerinin giivenligi - Bolim 1: Donanim
siniflandirmasi ve kurallar (IEC 60825-1:2014)
TS EN 60447 Insan-Makina ara yiizii i¢in temel ve giivenlik prensipleri

isaretleme ve tanitma - Harekete gecirme prensipleri (IEC
60447:2004)

TS EN 60204-1 Makinalarda giivenlik - Makinalarin elektrik donanimi -
boliim 1: Genel kurallar (IEC 60204-1:2016 , degistirilmis)

TS EN 981+A1l Makinelerde giivenlik - Sesli ve gorsel tehlike ve bilgi
sinyal sistemleri

TS EN 1525 Endiistriyel Araglarda Emniyet - Stiriiciisiiz Tagsitlar Ve
Sistemleri

TS EN ISO 10218-2  Robotlar ve robotik tertibatlar — Endiistriyel robotlar igin
giivenlik gerekleri — Boliim 2: Robot Sistemleri ve
entegrasyonu

TS EN 12622+A1 Takim tezgahlar1 - Hidrolik abkant presler- Giivenlik

2006/42/AT Makina Emniyeti YoOnetmeligi’'ne gore makina tasariminda dikkat
edilmesi gereken asgari is saghgir ve giivenligi gereklilikleri bulunmaktadir Bu

gereklilikler bahse konu yonetmeligin 1 numarali ekinde verilmistir (Ek 1).

Vekaletname hazirlanmasi

Imalatgidan, onun adma ilgili yiikiimliiliikklerin ve formalitelerin tamammi veya bir
kismini1 yerine getirmek i¢in alinan yetki devir belgesidir. Makinenin imal ettirilmesi
stireclerinde ilgili taraflarmn rol ve sorumluluklari ile makinenin imal ettirildigi yer ve
iilkeye gore farkli igerikte vekaletnamelerin hazirlanmasi1 gerekmektedir. Bu

vekaletnameler asagidaki durumlar i¢in hazirlanacaktir.

Isletmenin merkez ofisi ya da idari birimi tarafindan Avrupa Birligi iiyesi olmayan
ve yurtdisinda imal ettirilen ve miihendislik birimi tarafindan isletme smirlari
icerisinde kurulmasi planlanan makinalar i¢in merkez ofis yoneticisi ile miithendislik
birimi yOneticisi arasinda imzalanacaktr (Ek 2.1). Bir diger vekaletname ise
isletmenin satialmasimi yaptig1 ve mithendislik grubu tarafindan imal ettirilen ve
kurulan makinalar igin isletme yOneticisi ile miihendislik yoneticisi arasinda
imzalanacaktir (Ek 2.2). Avrupa Birligi sinirlar1 disindaki bir makina imalat¢isindan
satin alman standart (CE veya Uygunluk Beyanina sahip) bir makinanin miihendislik

birimi tarafindan isletmede kurulmasi durumunda imalat¢inin {ist diizey yoneticisi ile
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miihendislik birimi yoneticisi arasnda imzalanacaktir (Ek 2.3). Isletmenin {iretim
gruplar1 tarafindan Avrupa Birligi smirlar1 digindaki bir imalat¢idan satin alinan
standart (CE veya Uygunluk Beyanina sahip) makinalar igin isletme yOneticisi ile

imalat¢inin iist diizey yoneticisi arasinda imzalanacaktir (Ek 2.4).

Uygunluk degerlendirme yonteminin belirlenmesi

Imal edilmesi planlanan makinanin imalatgis1 veya yetkili temsilcisi, makinanin
tasarim asamasinda ilgili yOnetmelik ve standart hiikiimlerine uyuldugunu
belgelemek zorundadir. Uygunluk beyani verebilmesi i¢in, ilgili standartlara

uygunlugun degerlendirilmesi ve ilgili testlerin gerceklestirilmesi gerekmektedir.

Cizelge 5.26’da onaylanmis kurulus tarafindan uygunlugunun degerlendirilmesi
gereken makina tiirleri gosterilmistir. Cizelgede yer alan makinalar i¢in uygunluk
degerlendirme islemleri onaylanmis kurulus tarafindan yapilmalidir. Onaylanmis
kurulusun bulunmasi ve uygunluk degerlendirmesinin yaptirilmasindan proje lideri
sorumludur. Bu kapsamdaki makinalar icin AT Uygunluk Beyani verilebilmesi i¢in
onaylanmis kurulustan Uygunluk Sertifikas1 alinmasi zorunludur. Bu kapsama
girmeyen makinalarin uygunluk beyani, ilgili testlerin ve i¢ kontrollerin yapilmasimnin
ardindan bu prosediirde tanimlanms yetkili kisiler tarafindan imzalanabilir. Ilgili
boliim isterse bu tiir makinalar i¢in de onaylanmis kurulustan hizmet alma yoluna
gidebilir.

Onaylanmis kurulus tarafindan hizmet alinmasi durumunda hizmet s6zlesmenin bir

niishasi kanban siirecinde hazir bulundurulmalidir.

Cizelge 5.26: Onaylanmis kurulus tarafindan uygunluk degerlendirme alinmasi

gereken makine tiirleri

1 Ahsap ya da benzeri fiziki 6zelliklerdeki 1.1 Kesme sirasinda sabit bigak/bigaklara
malzemeleri veya et ya da benzeri fiziki sahip, sabit bir yatakli veya destekli, is
ozelliklerde malzemeleri islemek parcasinin el ile veya sokiilebilir bir gii¢
amaciyla kullanilan agagidaki tiplerde (tek siiriiciisii ile beslendigi testere makinalari,
ya da c¢ok bicaklr) dairesel testereler:

1.2 Kesme sirasinda sabit bigak/bigaklara 1.3 Kesme sirasinda sabit bigak/bicaklara

sahip, el ile isletilen ileri geri hareketli sahip, is parcasinin beslenmesi i¢in birlesik
testere arabasi veya sehpasi bulunan bir mekanik tertibati olan, yiiklemesi ve/veya
testere makinalari, bosaltmasi el ile yapilan testere makinalari,
1.4 Kesme sirasinda hareketli 2 Ahsap isleme igin, el ile beslemeli, planya

bigak/bicaklara sahip, bigagin hareketi tezgahlari,
mekanik olan, yiiklemesi ve/veya

bosaltmasi el ile yapilan testere

makinalari,
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Cizelge 5.26: Devami

3 Ahsap isleme i¢in, mekanik bir birlesik
besleme tertibati olan, el ile yiikleme
ve/veya bosaltmali, tek taraftan yiizey
isleyen kalinlik planya tezgahlari,

4 Ahsap ve benzeri fiziki 6zelliklere sahip
malzemeleri veya et ve benzeri fiziki
ozelliklere sahip malzemeleri islemek igin, el
ile yiiklemeli ve/veya bosaltmali, asagidaki
tiplerde serit testere tezgahlart:

4.1 Kesme sirasinda sabit bigak/bigaklara
sahip, is pargast i¢in sabit ya da ileri geri
hareket ettirilebilen bir yatak veya destegi
olan testere tezgahlari,

4.2 Tleri geri hareketli bir arabaya monte
edilmig bigak/bigaklari olan testere
tezgahlari,

5 Ahsap ve benzeri fiziki dzelliklere
sahip malzemeleri islemek i¢in kullanilan,
yukaridaki 1’den 4’e kadar olan
paragraflarda ve 7 numaral paragrafta
atifta bulunulan birlestirilmis makina
tipleri.

6 Ahsap islemek icin cesitli takim
tutucularina sahip, el ile beslemeli zivana
tezgahlari,

7 Ahsap ve benzeri fiziki dzelliklere
sahip malzemeleri islemek icin, dikey
milli kalipg1 frezeleri,

8 Ahsap islemek i¢in tagmabilir zincirli
testereler.

9 Metal malzemelerin soguk islenmesi
icin kullanilan, el ile yiiklemeli ve/veya
bosaltmali, hareketli ¢alisma parcalarimin
kursu 6 mm’den, hiz1 30 mm/s’den
yiiksek olan, abkant presler de dahil
olmak tizere, presler.

10 Elile yiklemeli veya bosaltmali,
enjeksiyon (piiskiirtmeli) veya sikistirmali
(preslemeli) plastik kaliplama tezgahlari.

11 Elile yiiklemeli veya bosaltmali,
enjeksiyon (piiskiirtmeli) veya sikistirmali
(preslemeli) kauguk kaliplama tezgahlari.

12 Asagidaki tiplerdeki yeralti
calismalarinda kullanilan makinalar:

12.1 Lokomotif ve dekoviller,

12.2 Hidrolik gii¢le ¢alisan tavan destekleri.

13 El ile yiiklemeli, evsel atiklarin
toplanmasi i¢in kullanilan, sikistirma
mekanizmali ¢6p kamyonlar.

14 Sokiilebilir mekanik transmisyon/aktarma
tertibatlar1 ve mahfazalari.

15 Sokiilebilir mekanik
transmisyon/aktarma tertibatlarmin
mahfazalar1.

16 Tasit bakim liftleri.

17 Kisilerin veya kisilerin ve esyalarin
kaldirilmasi i¢in kullanilan, ii¢ metreden
daha fazla bir diisey ylikseklikten diisme
riski tagiyan tertibatlar.

18 Tasinabilir kartusla-calistirilan tespit
tezgahlar1 ve diger darbeli makinalar.

19 Kisilerin varligini algilamak amacryla
tasarimlanmis koruyucu tertibatlar.

20 9 numaral paragrafta, 10 numaral
paragrafta ve 11 numarali paragrafta
belirtilen makinalarda koruma amagl olarak
kullanilmak iizere tasarimlanmis, giic
tahrikli, kilitlenebilir hareketli mahfazalar.

21 Giivenlik islevlerini saglama amagh
mantik iiniteleri.

22 Devrilmeye karsi koruyucu yapilar
(ROPS).

23 Diisen nesnelere karsi koruyucu
yapilar (FOPS).

Kaynak: (Bilim Sanayi ve Teknoloji Bakanligi, 2020)
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Tasarim risk degerlendirmesi

Makinanin tasarimi esnasinda, iiretim asamasindan itibaren tiim kullanim 6mrii goz
iinlinde bulundurularak tasarlanan kullanimina ve Ongoriilebilir ariza ve anormal
durumlara iliskin karsilasilabilecek tiim riskler degerlendirilmelidir. Risklerin tespiti
esnasinda makina operatorii, temizlik ve bakim personeli gibi makina ile etkilesim
halinde olabilecek tiim kullanicilar dikkate alinmalidir. Tespit edilen tiim riskler goz
oniinde bulundurulmali ve imalat asamasinda gerekli dnlemler alinmalidir. Onlem
almamayan artik riskler ile ilgili risk degerlendirme formunda ve kullanim

kilavuzunda bilgi verilmelidir.

Tasarimi igletmeye ait olan makinalarin tasarim risk degerlendirmesi i¢in Ek 3.1, 3.2,
3.3 Tasarim Risk Degerlendirme Formlar1 kullanilabilir. Tasarim asamasinda varsa
yerel mevzuat ile ilgili yasal limit degerler de (giiriilti, titresim, koku vb.) dikkate

alinmalidir.

Is giivenligi tertibatlarinin baglanti semasi

Makinada kullanilan tiim is giivenligi tertibatlarinin listesi, yerleri, baglantilari, etki

alanlar1 gibi bilgiler dokiimante edilmelidir (Sekil 5.53).

Proses Kontrol Haritasi

is ylikleme / glkarma  Tool degistirme Kalite kontrol Parga besleme Diger isler

ERTpman
(Kontrol sinifi),

insan

Proses Cizimleri

Acil
Durdurma

Ana hava
vanasi
Elektrik
ayirici
Lazer

Koruyucu
fens

Hareketli koruy

=

1
1

panel -
ekipmanlar

'
\

Agllabilir

koruyucular Robot teach

" kumandasi
Isin perdesi

Cekmeli
Isin tarayici %hty
Safety paspas

Sesli uyari ikhz
Emayet 1]

anahtari

Isikli uyaricr
Baslatma okl uy

butonu

Kontrol
paneli
Operasyon
paneli

N mm@lga k

(Daha fazla ekipman resmi
icin; TMS SQP0100n)
Proses Kontrol Haritasi Ekipman Kondisyonu

Is
Koruyucu o i
Kontrol [ 2 — Givenligi flave Not

Siniflandirmasi No |Kodu Kontrolu

Sekil 5.53: Is giivenligi tertibatlarinin yerlesim semasi
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5.3.6.2 Mavi Kanban

Mavi Kanban asamasinda, imalati tamamlanan makinanin tasarimda belirlenen
gerekliliklere uygun firetilip iretilmediginin proje lideri tarafindan teyit edilmesi
gerekmektedir. imalati tamamlanan makinanin teknik dosya dokiimanlarmnin
hazirlanmas1 gerekmektedir. Teknik dosyanin igerigi Cizelge 5.27°de verilmistir.
Ilgili tiim teknik dosya dokiimanlarmnin sar1 kanban asamasma kadar tamamlanmasi
gerekmektedir. Bu kanban asamasinin tamamslanmasi siiresince mavi kanban kontrol

listesi kullanilir (Ek 6.2).

Cizelge 5.27: Teknik dosya icerigi

No Madde

Makinenin genel tanimi

Makine genel ¢izimleri

Makinenin ¢alismasini anlamak i¢in genel bir agiklama

AW N

Ayrintili ¢izimler (Yapi, Elektrik, Hidrolik, Pnomatik, Testler ve diger
hesaplamalar)

Yazilim listesi

Tasarim risk degerlendirmesi (Onlemler ve bakiye riskler)

Kullanilan standartlarin ve diger teknik 6zelliklerin listesi

| N o O

Uretici veya onaylanmis kurulus veya yetkili temsilci tarafindan
gergeklestirilen test raporlari

9 Kullanim ve montaj talimatlar1

10 Kismen tamamlanmis makinalar i¢in uygun beyani

11 Makine Igerisinde bulunan diger makinalarm uygunluk beyani

12 Uygunluk beyan

13 Kaullanilan tiim bilesenlerin listesi (mekanik, hidrolik, elektrik, pndmatik)

14 Bakim Planlar1 (Kontrol maddelerinin hangi siklikta kontrol edilecegi bilgisi)

15 Giivenlik ile ilgili parcalar: Performans seviye hesaplar1 (PLr/c
Degerlendirme (EN 13849))

Makinanin tasarimda belirlenen kriterlere uygun iiretildiginin teyit edilmesi
durumunda, kismen tamamlanmis makinalar icin asagidaki dokiimanlarin proje
liderine Tiirkge olarak teslim edilmesi gerekmektedir. Uretim bdliimleri tarafindan
tretimi  kendi kaynaklariyla gergeklestirilen makinalar igin teknik dosya
dokiimanlari, montaj talimatlar1 (Ek 4), ve kismen tamamlanmis makinalar i¢in

uygunluk beyan1 (Ek 5) ilgili proje lideri tarafindan hazirlanir veya hazirlattirilir.
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5.3.6.3 Beyaz kanban

Proje lideri tarafindan, makinanin isletme sinirlari igerisinde gilivenli kuruldugunu
teyit etmek amaciyla ilgili kurulum kontrollerinin gergeklestirilmesi gerekmektedir.
Makinanin tiiriine, kuruldugu boliime ve ¢alisma prensibine gore yapilmasi gereken
kurulum kontrolleri degisiklik gosterebilir. Kurulum kontrollerinde teyit edilmesi
gereken ana konular arasinda makinanin ve giivenlik bariyerlerinin pozisyonu, tork
degerleri, hava, su, elektrik, gaz gibi baglantilar ve etiketlemeleri, enerji baglantilari,
kacak kontrolleri, topraklama baglantilar1 ve 6l¢timleri ile meger 6lgiimii gibi konular

bulunmaktadir.

Beyaz Kanban Kontrol Formu (Ek 6.3) kullanilarak ilgili tiim kurulum kontrolleri
teyit edilmelidir. Makinein kullanilacagi iiretim alani yukaridaki ana kontroller
maddeleri esas olmak iizere kendi kurulum kontrol listelerini kullanabilir. Beyaz
kanban asamasinda topraklama ve meger test/kontrolleri i¢in alan gilivenligi
saglanarak makinaya kisa siireli enerji verilebilir. Beyaz kanban, proje liderinin ilgili
kontrolleri gergeklestirmesi sonrasi ilgili taraflar ve is giivenligi uzmani tarafindan
imzalanir. Beyaz kanban onay1 verilen makinaya enerji verilebilir, ancak makinada

deneme iiretimi gerceklestirilemez.

5.3.6.4 Pembe Kanban

Proje lideri tarafindan, makina tizerindeki is gilivenligi ekipmanlarinin fonksiyonel
kontrolleri Is Giivenligi Ekipmanlar1 Fonksiyon Test Formu (EK 7) kullanilarak
yapilir veya yaptirilir. Tiim is giivenligi ekipmanlarinin problemsiz ve amacima
uygun sekilde ¢alistigi teyit edilmelidir. Makinanin kullanim, bakim ve ariza giderme
islemleri esnasinda karsilasilabilecek risklerin tespit edilebilmesi ve deneme iiretimi
oncesi bu risklerin giderilmesi adina kullanic1 risk degerlendirmesi yapilmasi

gerekmektedir.

Risk degerlendirmesi, iiretim ve bakim grubundan birer lider, proje lideri, is
giivenligi uzmani ve makinenin kurulacag iiretim alani is giivenligi destek elemani
tarafindan birlikte gergeklestirilir ve risk degerlendirme formu ile kayit altina alinir.
Tespit edilen risklere karsi kalict 6nlemler alinir, artik (kabul edilebilir seviyedeki)
riskler icin gerekli uyarict ve bilgilendirici isaretlemeler ve etiketlemeler makina

tizerinde operatoriin rahatlikla gorebilecegi sekilde yerlestirilir. Bahsedilen adimlara
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ek olarak pembe kanban asamasinda ilave kontroller de gergeklestirilir (Cizelge
5.28). Bu siirecte pembe kanban kontrol listesi kullanilir (Ek 6.4).

Cizelge 5.28: Pembe kanban asamasi ilave kontrolleri

No Kontrol maddesi

1 Giiriiltii, koku, gaz ve aydinlatma seviyesinin standartlar i¢erisinde kaldiginin
teyidi

Otomatik ve manual ¢alisma modlarinin, devre hata modlarinin kontrolii

EN 60204-1 standartina gore elektrik testleri

EN 4414 standartin gore pnomatik testler

EN 4413 standartina gore hidrolik testler

o O AW DN

Kaldirma ekipmanlarmnin ytik testleri sertifikasi

5.3.6.5 San1 kanban

Makinanin iiretim boliimleri tarafindan deneme iiretimi amaciyla kullanilabilmesi
icin sar1 kanbanda belirtilen gerekliliklerinin tamamlanmis olmasi gerekmektedir.
Kurulumu ve is giivenligi kontrolleri gergeklestirilmis olan makina, imalat¢1 firma
veya onun yetkilendirdigi kurulus tarafindan AT Uygunluk Beyanmi verilmis bir
makina ise, proje lideri teknik dosya dokiimanlarini, tasarim ve dizayn ile ilgili
hesaplamalari, kullanim kilavuzunu ve AT Uygunluk Beyani’ni imalat¢1 firmadan
temin etmek ve saklamak zorundadir. Ayrica, iiretici veya iireticinin yetkilendirdigi

kurulus, makina tizerinde standartlara uygun CE etiketlemesi yapmak zorundadir.

Makinanin {iretim bdliimleri tarafindan imal edilmesi halinde ise bahsedilen
dokiimanlar proje lideri tarafindan hazirlanir veya hazirlatilir. Uretim bdliimleri
tarafindan kendi kaynaklar1 ile imal edilen ekipmanlar i¢in hazirlanmasi1 gereken
teknik dosya dokiimanlarinin listesi, imzalatilmasi gereken AT Uygunluk Beyani
Formati (Ek 7) ve CE Etiketleme Formati (Ek 8) verilmistir. Siire¢ boyunca sar1
kanban kontrol listesi (Ek 6.5) kullanilir.

5.3.6.6 Yesil Kanban

Makinanin seri iretimde kullanilabilmesi igin, yesil kanbanda belirtilen
gerekliliklerinin tamamlanmis olmasi gerekmektedir. Uretici firma tarafindan imal
edilen ve igletmede kurulan, iireticisi veya yetkilendirmis oldugu kurulus tarafindan
AT Uygunluk Beyani verilen makinalarda sonradan modifikasyon gerceklestirilmesi
durumunda, modifikasyonu gerceklestiren proje lideri lreticiden teknik dosya

dokiimanlarmi istemeli ve ilgili degisiklikleri dokiimanlarda giincellemelidir.
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Yapilan degisiklik, is glivenligi tertibatlarinin ¢aligmasini etkileyen veya dnemli bir
is giivenligi risk yaratan bir degisiklik olmas1 durumunda proje lideri tarafindan
teknik dosyanin ilgili dokiimanlarinin giincellenmesi ve AT Uygunluk Beyani’nin
imzalatilmas1 gerekmektedir. Yesil kanban sathasinda ilgili kontrolleri tamamlamak

icin Ek 6.6’da verilen yesil kanban kontrol listesi kullanilir.

Isletme tarafindan gergeklestirilen makina imalatlarinda, ilgili teknik dosya
dokiimanlarmin hazirlanmasi proje lideri sorumlulugundadir. Yesil kanban sonrasi
teknik dosya proje lideri tarafindan ilgili kisiye veya boliime teslim edilir. Ilgili

boliim teknik dosyay: arsivlemek, talep edildiginde sunmakla yiikiimliidiir.

5.3.7 Makinelerde degisiklik yapilmas1 durumunda kanban yaklasimi

Makine giivenlik dogrulamasi makinelerin ilk kez tasarlanmasi, imal edilmesi,
denemelerinin yapilmasi ve iiretime baslanmasi asamasinda 6nemli oldugu kadar
degisiklik yapilan makineler i¢in de makinenin giivenlik seviyesinin bu degisiklikten
ne kadar etkilendiginin belirlenmesi icin dnemli bir asamadir. Makinelerin giivenligi
tasarimi, imal ederken kullanilan diger makine bilesenlerinin giivenlik seviyesi ve
makine kullanim kosullar1 ile dogrudan iliskilidir. Ote yandan bu faktdrler makine
giivenlik seviyesini tek bagina etkileyen faktorler degildir. Kullanim ihtiyaci degisen
makineler yeni ihtiyaclar1 karsilamak iizere farkli veya ilave bir fonksiyonu yerine
getirebilmek i¢in degistirilebilirler. Bu degisiklikler makine kullanicis1 tarafindan
gergeklestirilebilecegi gibi makine kullanicisinin talebiyle farkli bir organizasyon

veya kurulus tarafindan kullanicidan saglanan izin ve onayla da gergeklestirilebilir.

Makinelerde yapilan bu degisiklikler mevcut riskleri degistirmekle kalmayip daha
oncesinde var olmayan risklerin ortaya ¢ikmasima ya da oncesinde var olan risklerin
tamamen ortadan kalkmasina da yol agabilir. Bu durumda makinenin bu yeni duruma
gore yeniden degerlendirilmesi ve son kullanict agisindan giivenli olup olmadiginin
tekrar teyit edilmesi gereklidir. Bu gerceklestirilmediginde ise ongdriilemeyen riskler
makinenin gerek son kullanict agisindan gerekse bakim ve ariza giderme islemlerini

gerceklestiren personel i¢in riskli olmasi sonucunu dogurabilecektir.

“CE lsareti mallarm serbest dolasimini saglayabilmek amaciyla Avrupa Birligi'nin,
1985 yilinda olusturdugu"Yeni Yaklagim" ¢ercevesinde uygulanan bir saglik ve

glivenlik isaretidir.” (TSE, 2020). Bu isareti tasiyan herhangi bir makine ya da
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ekipmanda degisiklik yapilmasi durumu makinenin giivenlik seviyesini etkileyecegi

icin yeniden degerlendirme gerektirir (Sekil 5.54).

Makina Imalatgisinin Sorumlulugu je—————— BakiyeRisk ——
(2006/42/AT)
I 1
1 1 '
1 na da yazilan icinin makina
1 :‘ kullanicisina biraktigi sorumluluk =
1 1
1 4 100%
100% riskli esi 1 : 1 P

1 t ¥ ;
1 I 1 .
1 I+ — kisisel
1 1 1 uyari levhalan davraniglar,

son kullamc 1
I tarafinden 1 Gresci | talimatlar periyodik
1 yapilan 1 tarafindan egitimler makina

1 8!

1 revizyon 1 birakilan kontral ve
1 sonucu olusan I uygulama 1 denetim
] riskler I eksikiikleri 1
1 1
1 1
1 !

Revizyon sonrasi
teyit edilmesi

gereken riskler

Sekil 5.54: CE isaretli bir makinede degisiklik sonras1 yeniden degerlendirme
ithtiyact

Bu yeniden degerlendirme sirasinda son kullanici tarafindan yapilan degisikliklerin
ortaya c¢ikaracagi ilave risklerle birlikte iiretici tarafindan makinenin ilk kez imal
edildigi siirecte bakiye risk olarak birakilan risklerin ne derecede etkilendigi
incelenir. Bu makinelerde yeniden degerlendirme yapilmamasi durumu yapilan
degisikligin seviyesine gore makinenin CE isareti tasima 6zelligini yitirmesine sebep
olabilir. Iste bu nedenle yapilan yeniden degerlendirme makine igin bu
degisikliklerin etkisini arastirir ve giderilmesi gerekli riskleri ortaya c¢ikarir.
Giderilemeyen (bakiye) riskler ise uyari levhalari, talimatlar, egitimlerle birlikte
kisisel davranislarin kontrolii, periyodik makine kontrol ve denetimleri ile yonetilir.
Bu asamada en kritik kararlardan birisi makinenin giivenlik seviyesini yeniden
degerlendirme gerektiren degisikligin hangisi olduguna karar verebilmektir. Soyle ki
makine iizerinde yapilan her degisiklik makinenin CE isaretli olmasi durumunu
etkilemeyebilecegi gibi bazi degisiklikler ise bu siirecin tekrar baslamasina sebep

olabilir (Sekil 5.55).

132



Yeni bir makina meydana geldiyse
Giivenlik tertibatlarinda herhangi bir degisiklige sebep olduysa

Makinanin orjinal tasariminda degerlendirilemeyen 6nemli tehlikeler ortaya

cikardiysa

¥

Teknik dosyadaki ilgili dokiimanlar giincellenir

ONEMLI DEGISIKLIK

ve uygunluk beyani yeniden hazirlanir.

Sekil 5.55: Makinelerdeki 6nemli degisiklikler

En genel ifadeyle makinelerden olusan bir g¢alisma hiicresine yeni bir makine
eklendiyse, yapilan degisiklik giivenlik tertibatlarmi etkiliyorsa veya makinenin
orijinal tasariminda degerlendirilemeyen onemli tehlikeler ortaya ¢ikardiysa teknik
dosyadaki ilgili dokiimanlar giincellenir ve uygunluk beyani yeniden hazirlanir.
Uygunluk beyanmi yeniden hazirlamasmi da gerektirebilecek makinelerdeki
degisikliklerin 6nemli ya da Onemsiz olduguna karar verebilmek iizere Ek 9’da
verilen degisiklik degerlendirme formu kullanilabilir. Makinelerdeki 6nemli ve

onemsiz degisikliklerin 6rnekleri Cizelge 5.29°da verilmistir.

Cizelge 5.29: Makinelerde 6nemli ve 6nemsiz degisiklik 6rnekleri

No Degisiklik Mantik Karar Aksiyon

1 Yeni sistem kontrol Sadece operasyonel Onemsiz  Degisiklikler ilgili

noktalarinin eklenmesi. yazilim degisikligi teknik dosya
yapilir Giivenlik dokiimaninda
ekipmanlari giincellenir.
etkilenmez.

2 Makinenin ¢ikis Kurulumu Onemli Degisiklikler ilgili
konveyoriiniin tamamlanmis bir teknik dosya
kaldirilmasi, parga dizimi  makinenin mevcut hat dokiimanlarinda
icin robot eklenmesi icerisine entegrasyonu, giincellenir,

CE isaretinin uygunluk beyani ve
glincellenmesi gerekir. CE etiketlemesi
yenilenir.

3 Ilave alan kazanmak i¢in  Yeni tehlikelerin Onemsiz  Degisiklikler ilgili
konveyoriin kisaltilmas1  ortaya ¢ikmadigi ve teknik dosya
yoluyla makinanin giivenlik mesafesi dokiimaninda
yerinin degistirilmesi hesaplarmin gecerli giincellenir.

oldugu yapilan risk
degerlendirmesi ile
teyit edilir.
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Cizelge 5.29: Devami

4  Ug hatli besleme Yeni makinenin Onemli Degisiklikler ilgili
sisteminin yeni parca eklenmesi, makineler teknik dosya
cesitlerini karsilamak i¢in  arasinda etkilesimin dokiimanlarinda
bes hatta ¢ikarilmasi degistirilmesi giincellenir,

uygunluk beyani ve
CE etiketlemesi
yenilenir.

5 Motor testi igin yeni bir ~ Bazi1 kablolama Onemsiz  Degisiklikler ilgili
ECU eklenmesi degisiklikleri; 12V, teknik dosya

Algak Gerilim dokiimaninda
Direktifi kapsaminda giincellenir.
degil. Trafoda
herhangi bir degisiklik
yok

6 Parca beslemesiicinraf ~ Kapsam dig1 lgisiz lgisiz

yapilmasi

5.3.8 Makine giivenlik dogrulamasinda Kanban yaklasiminin uygulandigi bir

fabrikada elde edilen bulgulara yonelik tartiyma

ABC otomotiv firmasi liretimde otomasyon orani 50% lizerinde olan ve ¢agin teknik
/ teknolojik gelismelerine hizla ayak uydurmakta olan bir fabrika olmakla birlikte bu
yaklagimm uygulanmadigi 2015 — 2019 yillar1 arasinda toplamda yasanmis olan 85
kazanin 32 adedi makine ve ekipmanlarin gilivensiz calisma kosullarindan

kaynaklanmaktadir. Bu kazalardan bir tanesinin 6rnegi Sekil 5.56’da verilmistir.

Stop 6 Kaza Raporu [A4]

saporir. 20023

e e o g ey

. (Toso Assembly arasi).
rM1 - TL (17 yil deneyim) / TM2 — TM (18 yil deneyim)

Bas ustii konveydrde yapilan calismada operatérin isaret parmaginin kaybi

gn 3 Toyom [Forn S8/May/2620 Mon 0320
76 [ A o ver NKC Komveyar Azemoly

1) Op siirtinme
ve yeni body hangerfarin calisma alanina

igini
( Calisma 30 dk icinde gerceklestirilecekti.)

2) Operatérler siirtinme kasnagini gikardilar ve
tekerlek yuvasindaki klemp sistemini yeniden
siktilar.

3) 1.Operatér, 2. Operatdriin 4 boltu sikmast igin
kasnag! yeniden pozisyonlad. (1. Operatdr bu -
islemi yapmazsa kasnak kasnak torklama 29
yapilirken ddnecek ve sikim uygun bir sekilde &
yapilamayacakt.)

4) Sikim sirasinda 2. Operatér koluyla limit switche
dokundu.

N ¥ L OpareBcn [ 5) Kasnak donmeye basladi ve 1. Operatorin

12z ile araarcs zkgt. 2
N Darmag kasnak ve kasa ile arasinda Slklgl.

Sekil 5.56: ABC firmasinda giivensiz bir makine nedeni ile yasanmis kazalardan bir

Ornek

ABC otomotiv firmasi kaza 2017 — 2018 yillar1 arasinda makine ile ilgili yasanan

kazalarin toplam kaza adedine gore kiyaslamasi agsagida verilmistir (Sekil 5.57).
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Makine Kaynakli ve Diger Kazalar

[VALUE];
[PERCENTA
[VALUE]; GE]
[PERCENTA
GE]
Makine Kazalari Diger Kazalar

Sekil 5.57: Makine kaynakl kazalarin toplam kazalarla kiyaslamasi

Makine kaynakli kazalar toplam 85 adet kazanin 32 adedidir. Bu durum makine
kazalarm toplam kazalar iginde 32% oraninda gergeklestigini gostermektedir. ABC
sirketi bu durumun iyilestirilmesi ve olas1 yeni kazalara tedbir alabilmek i¢in makine
giivenlik yaklagimi kanban yaklasimmi gelistirmeye karar vermistir. Bu amagla
makine giivenligi teknik komitesi olusturulmus ve calismaya baslamistir. Yapilan
calisma neticesinde PLE&S-02 numarali Makine Giivenligi - Kanban Yaklagimi
Prosediirii olusturulmus ve olusturulan bu prosediir sirket i¢ iletisim sayfasinda

yaymlanmustir (Sekil 5.58-59).
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ABC sirketi gelistirdigi ve uyguladigi makine kanban sistemi icin karsilastigr ilk
zorluklardan biri bu sistemin uygulayicilarmin belirlenen aktiviteleri nasil
uygulayacagini bilmemeleriydi. Bu giicliigli agsmak {izere Makine Kanban Prosediirii
egitimi gelistirildi ve prosediirii kullanacak secilmis kisilere uygulamali egitimler
verildi (Sekil 5.60-61).

Machinery Safety Assurance System P 2020~2021 training plan b 2020~2021 training plan % Training layout & rules <%
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on specitic rainings

» 3 on mambers
dovelopment (unar study for 2021 hoshin).
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e and Interchangeable equipment
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Remavable mechanical transmission devices
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Sekil 5.60: Makine Kanban egitim dokiimani sunu sayfalari

Sekil 5.61: Teorik ve pratik makine kanban uygulama egitimleri

Smif ortaminda verilen teorik ve sahada verilen pratik egitimlerin ardindan bilgi
sahibi olan ve yetkinlik kazanan personel takip eden makine projelerinde sistem
uygulayicisi olarak gorev almislardir. Makinenin tasarim asamasindan itibaren her

asamada sahada kontrol ederek giivenlik dogrulamasimi yapmiglardir (Sekil 5.62).
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Sekil 5.62: ABC Sirketi’nde Makine Kanbani saha kontrolleri

Gergeklestirilen faaliyetler neticesinde 2019 yili ve 2020 yilinda gergeklestirilmis

makine kanbani faaliyeti Sekil 5.63’te gosterilmistir.

2019 ve 2020 Yih Makine Kanbani Aktivite Sayilar
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Sekil 5.63: 2019 ve 2020 yi1li makine kanbani aktivite sayilari

Bu grafige gore 2019 yilinda toplamda 230 adet makine kanbani aktivitesi
gerceklestirilmis olup bunlarin 58%’i degistirilen makineler icin yapilmistir. Ote
yandan aktivite 2020 yilinda artan iiretim adetleri ile birlikte hiz kazanmig ve toplam
makine kanbani sayis1 350°ye ulagmistir. Ancak degistirilen makineler i¢in yapilan
kanban faaliyetinin sayis1 artmakla beraber toplam say1 igerisindeki pay1 58%’den

52%’ye diismiistiir.

Kanban yaklasiminmn uygulandigi ABC sirketinde 2019 ve 2020 yillarindaki makine

kaynakli kazalar ve toplam kaza adetleri not edilmistir. Bu kayitlara gore 2019 ve
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2020 yillarinda makine kaynakli kazalarin toplam kazalara oram sirasiyla 38% ve
349% olarak gergeklesmistir. Her ne kadar makine kaynakli kazalar hem oran olarak
hem de say1 olarak 2018 yilinda azalmig goziikse de makine kaynakli kazalar tiim

kazalar arasinda 6nemli 6lgiide bir pay almaktadir (Sekil 5.64).

ABC Sirketi 2017-2018 Makine Kazalari istatistikleri
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Sekil 5.64: ABC sirketi 2017-2018 makine kazalar istatistikleri

Makine kanbanmi yaklasimi uygulamasindan sonra makine kaynakli riskler tasarim
asamasindan itibaren degerlendirilmeye baslanmasi ileride makine ile ilgili daha az
sayida riske maruz kalinmasma neden olmus bu durumda gerek makinelerin is
giivenligi tehlikesi azalmis gerekse is glivenligi performans gostergelerinde iyilesme
yasanmustir (Sekil 5.65). 2019-2020 yili toplam kaza adedi onceki yila gore 55%
oraninda azalma gostermistir. Yine aynt donemde makine kaynakli kazalarin adedi

40’tan 6’ya diigmiistiir.
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ABC Sirketi 2019-2020 Makine Kazalari istatistikleri
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Sekil 5.65: ABC sirketi 2019-2020 makine kazalari istatistikleri

Makinelerin giivensiz durum ve fonksiyonlardan kaynaklanan kazalar tasarimdan
kaynakli olabilecegi gibi makinelerin kurulum ve kullanim kosullariyla da ilgili
olabilir. Bu sebeplerle makine tedarik siire¢lerinin tamami is saglig1 ve giivenligi
acisindan kontrol altinda olmali ve bu siireclerin yonetimine sistematik ve biitiinsel
olarak yaklasilmalidir. Yalin is giivenligi makine tedarik siireclerini asama asama
tanimlayarak makine kanban yaklagimini ortaya c¢ikarmis ve bu yaklagimla
makinenin bir ihtiyaci karsilayacak fikir olarak ortaya ¢iktig1 ilk andan kullanim
baslangic1 ve sonrasinda kullanim siiresi igerisinde insanlara ve caliyma ortamina
zarar vermeyecek sekilde oldugunu teyit etmeye yonelik metodolojiyi ortaya
koymustur. Bu metot uygulanmis ve uzun donemde olumlu katkilarmin oldugu

gorilmiistiir.

Metodolojinin ortaya koydugu fikir makinenin giivenli oldugunun teyidinin sadece
makine imalat¢is1 tarafindan degil, ilgili tiim taraflar tarafindan yapilmasi
gerekliligidir. Bu gereklilikten hareketle makine gilivenlik teyidi aktivitelerinde
makine imalat¢isi ile birlikte makinenin kuruldugu isletmenin iiretim, bakim, yeni
proje gruplarindan ilgili personelinde bu siire¢lerde aktif olarak gdrev almasi

gerektigi anlasilmistir
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6. SONUC VE ONERILER

Giinlimiizde organizasyonlar hizli ve siirekli degisen teknolojik ilerlemelere ayak
uydurmak durumunda kalmaktadirlar. Bu ilerleme ve gelisime entegre olmak
gerekliligi kaginilmaz olarak isletmelere siiratle karar alma ve degisikliklere yonelik
esnek olma ihtiyacin1 ortaya ¢ikarmistir. Endiistride var olan ve bir ¢ok acidan
birbiriyle rekabet¢i kosullarda yarigma durumunda olan kurumlar bu rekabetgi
piyasanin kosullarma bagli olarak is yapma sekillerini yalin, basit ve kolay
uygulanabilir hale getirmek durumunda kalmiglardir. Kolay anlasilir ve kolay
uygulanabilir yalin sistemler ve is prosediirlerinin organizasyon ve ¢alisanlar1
tarafindan da hizli ve siirekli olarak sahiplenildigi gercegi gozlemlenmistir. Bu
sahiplenme kurumlarm misyon ve vizyonunun gergeklestirilmesinde énemli bir rol
oynamaktadir. Bu baglamda isletmelere rekabet avantaji da saglayan hizli ve kolay
uygulanabilir sistemlerin tasarimmda en etkili rolii oynayan yalin prensiplerin
anlasilmas1 ve sadece iirlin ve hizmet gergeklestirme siireclerinde degil bu siireclere
hizmet eden ve destek veren diger alanlarda uygulanabilir olmasi1 gerekliligi

kacmilmaz bir gergekliktir.

Gegmisten giiniimiize is saglig1 ve giivenligi hizmetleri isletmelerin en degerli varligi
olan insan kaynagmin siirekliligi, korunmasi, motivasyonu ve verimliliginin
arttirilmas1 icin onde gelen unsurlardan biri olarak degerlendirilmektedir. Insan
kaynaginin korunmasi ve mevcut calisma kosullarinin ¢agin, endiistrinin ve
teknolojik gereklerin gerceklerine uygun hale getirilmesi sadece rekabetten
kaynaklanan bir gereklilik degil ayni zamanda kurumlarm sosyal sorumluluk
anlayislarinin da bir gdstergesi olarak kabul edilmektedir. Is sagligi ve giivenligi
gelistirilmesi ve siirekli iyilestirme calismalarinin organizasyonlarin bilincini de
yiikselttigi ve is yapma sekillerini verimli ve etkin kildigi bunun paralelinde
maliyetleri azalttig1 da bir gergek olarak ortaya ¢ikmustir. Is saghig1 ve giivenligi isin
giivenli ve saglikli ortamlarda yapilmasmi saglamanm yaninda siirekli ve en iyi
pratiklerin standart sekilde gerceklestirilmesini de miimkiin kilmakta bu yoOniiyle

iriin glivencesine de olumlu katki saglamaktadir. Standart is ve siirekli iyilestirme
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isletmenin insan kaynaginin sadece biling olarak gelismesini degil is yapma sekil ve
becerilerinin de siirekli iyilesmesine katki saglayarak organizasyonlarin ¢ok yonli ve

niteligi yliksek is giicli ihtiyacin1 karsilamasi ve korumasina da katki saglamaktadir.

Literatiire bakildiginda organizasyonlarin is yapma kabiliyetleri ve potansiyeli ile
ilgili olarak yalin iiretim yaklagimi ve prensipleriyle ilgili caligmalarin genel manada
iiretim verimliligi ve siirekliligi ile iligkisi agiklanmis olup bir ¢ok ¢alismada bu yalin
prensiplerin farkli sektorlerde yeni ya da eski isletmelere nasil uygulanacagi ile ilgili
cok sayida calisma goriilmiistiir. Ote yandan bu yalm yaklasimm ve tekniklerin
sadece lretim performans gostergeleriyle iliskili olmadig1 is glivenligi yOnetim
sistemi kurulmasi ve bu sistemin en onemli unsurlarindan olan giivenli makine ve
ekipman tasarimi, kurulumu ve devreye alma asamalarinda da uygulanabilecegini
gosterme yoniinden bu calisma 6nem arz etmektedir. Bu tez ¢caligmasi kapsaminda
yalin yaklasimin is saglhig1 ve giivenligi siirecleriyle baglantis1 ve entegrasyonu ile
iliskili olarak “Yalin Is Giivenligi” konusu ortaya konmus ve incelenmis, bu
yaklagimi benimsemek ve uygulamak isteyen isletmeler i¢in genel bir kilavuz
olusturulmustur. Yalin prensiplerin is giivenligi bakis agistyla yapilan tanimlar1 ve
bunlarin is giivenligi kavramindaki yeri 6rneklerle agiklanmis bu orneklere iligskin
kara tasitlar1 imalat1 yapan bir otomotiv ana sanayi firmasmdaki kanit dokiimanlar da
ek olarak verilmistir. Tez calismasi is saglig1 ve giivenligi yonetim siiregleri tasarimi
ve uygulamasimin yalin iiretim teknikleri ve beraber uygulamasi boyutuyla ele alarak

detaylandirmistir.

Sosyal Giivenlik Kurumu’nun 2019 yil1 i¢in iilkemizde yasanan is kazalar1 ve meslek
hastalig1 istatistiklerinin yaymlandig1 rapora gore toplamda 420.000’in iizerinde is
kazas1 meydana gelmis ve 1.149 calisan hayatin1 kaybetmis 6te yandan 1.091 ¢alisan
ise meslek hastaligi yasamistir. Bu istatistikler bize gelisen teknoloji ve artan
otomasyon oranma ragmen is saghigi ve giivenliginin halen en Onemli yonetim
konusu oldugu gergegini ortaya ¢ikarmistir. Yalin is giivenligi ise bu istatistiklerin
gosterdigi is saglhigi ve giivenligi problemlerini ¢dzmek, tamamen ¢oziilmedigi
durumlarda ise kabul edilebilir seviyeye indirgemek i¢in 6nemli bir ara¢ olmakta
bunu yaparken de gerek maliyet gerekse insan kaynagi gelisimi gibi sagladig1 avantaj

ve Ustiinliiklerle organizasyonlara katki saglamaktadir.

Is saghgi ve giivenligi kurumlarm diger faaliyetlerinden farkli olarak performans

kriterlerinin 6lglimlenmesinin daha zor oldugu, performansin daha uzun siirelerde
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izlenmesi ile daha dogru sonuglar1 verebildigi siireglerdir. Yalin yaklasim ve yalin is
giivenligi performans izleme ve 6lgme konusunda yonetim gereklerini net bir sekilde
tarif etmis ve kurumlarim yonetim gereklerine uyum durumumun ne sekilde
izlenecegi ve denetlenebilecegine yonelik “LeanSafe 2021 Yaln Is Saghgi ve
Glivenligi” sistemini ortaya c¢ikarmistir. Bu sistemi diger entegre yoOnetim
sistemlerinden ayiran en dnemli 6zellik yalin prensiplerle daha uyumlu olmasi ve
slire¢ yonetimini daha kolay kilmasidir. Yasin is sagligi ve giivenligi yonetim sistemi
isletmenin 1 saghigr ve giivenligi ile ilgili proaktif bir yaklagim sergilemesini
saglamistir. Yalin ISG is giivenligi aktiviteleri sirketteki rol ve sorumluluklarm is
saglhig1 ve giivenligi ile paylasilan kismini tabandan tavana her seviyede netlestirmis
ve bu rollerin ne derece 1yi anlasildig1 ve uygulandigi ile ilgili bir 6z denetim sistemi
kurulmasmi saglamistir. Yaln yaklasim kompleks ISG problemlerini bir biitiin
olarak degil parga parca ele alinmasini saglamis bu sayede yalin problem ¢dzme
metodunu is saghig ve giivenligine uyarlamistir. Isletmeleri Endiistri 4.0 ortaminda
one cikaran en O6nemli 6zellik her kurumun kolaylikla yapabilecegi gibi sermaye
sunarak otomasyon oranini ve dolayisiyla iiretim kabiliyetini arttirmak degil kurum
kiiltlirii ve giivenlik iklimi anlayismi giiclendiren yalin organizasyonlar kurmaktir.
Bu organizasyonlar da ancak isletmenin misyonuna uygun sekilde egitilmis ve
periyodik olarak yillik bazda hedefleri bunlarla paralel olan bireylerle kurulabilir.
Yalin ISG yaklasiminm en belirgin 6zelligi liderlik ve motivasyondur. Calisanlarin
liderlik 6zelliklerini yiiksek motivasyonda siirdiirebilmesinin en 6nemli unsuru ise
egitim olmakla beraber yalin is glivenligi yonetim sistemi egitimi bir kerelik bir
aktivite degil yasam boyu O0grenme daha 6tesinde kendi kendine tecriibe ederek
deneyimleme ve Ogrendiklerini takim arkadaslarina paylagsma olarak tanimlayip
sistem igerisine dahil etmistir. Bu bakis agis1 da yaln ISG’nin diger yaklagimlardan
farkin1 6grenmenin bir egitici ve egitim alan iliskisinden ¢ok her seviyede birbirinden
Ogrenen ve 0grenmeyi giinliik bir yasam pratigi haline getiren anlayisi olarak ortaya

koymustur.

Calisma kapsaminda ornekler her ne kadar kara tasitlar1 imalat1 yapan bir otomotiv
ana sanayi sirketinden verilmis olsa da sistemin biitiinsel ve entegre yapisi1 sadece
otomotiv sektoriinde olan isletmeler i¢in degil her sektdrden isletmeler igin
gecerlidir. Bunun en temel sebebi is sagligi ve giivenligi faaliyetlerinin sektdrden

bagimsiz olarak her isletme icin bir unsur olarak one ¢ikmasidir. Ote yandan
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giiniimiizde artik farkli sektdrden firmalar birbirleri i¢in tamamlayici hizmetler
saglamaktadir. Bu yoOniiyle bakildiginda otomotiv sektdriiniin 6rnegin lojistik
sektoriinde hizmet veren igletmelerle yakindan iliskili oldugu bir gercekliktir. Yalin
ISG’nin temel yap1 tas1 calisandir. Calisanlar ise sektdrden bagimsiz olarak her
isletme icin olmazsa olmaz ortak degerdir. insan odaklh yaklasim ve is saghg:
giivenliginin dogasindan gelen kiiresel etik ve ahlaki degerler sebebiyle yalin
prensipler sektor bagimsiz olarak her isletme i¢in kabul edilen ve uygulanabilecek

degerleri kapsamaktadir.

Yalm 15 saghgi ve giivenligi yonetim sistemini ISO 45001, OHSAS 18001 vb. diger
yonetim sistemlerinden ayiran bir diger 6zellik ise yonetim gerekliliklerinin herhangi
bir standart dokiiman formati, prosediir, denetleme metodu icermemesidir. Sistem
uygulama yoOniinden kullanic1 istegine paralel olarak tamamen bir esneklik ve
Ozgiirlik sunmaktadir. Yaln yaklagimda dokiimanlarin, prosediirlerin formati ve
yapisindan ¢ok icerigi ve sadeligi onemlidir. Sistemin yayginlastirilmasindaki en
onemli etken kullanilan yalin ve sade dilin yaninda kullanici ihtiyaglarma gore
yeniden tasarlanabilir ve mevcut isletme dokiimanlarinda yapilacak degisiklikle bu
ihtiyaci karsilayabiliyor olmasidir. Yalin is giivenligi yonetim sistemi risk yok etme
ya da azaltmaktan 6te riskin ortaya ¢ikmadan once tahmin edilmesi ve tamamen

engellenmesini diger tiim aktivitelere goére dnceliklendirmektedir.

Tez c¢alismasi kapsaminda ortaya konan bir diger yeni yaklasim ve metot ise
makinelerin giivenli tasarim, tiretilmesi, kurulmasi ve kullanilmasi ile ilgili makine
giivenlik kanbani aktivitesidir. Makine giivenligi dogrulamasinda kullanici agisindan
mevcut yaklagimlar agirlikli olarak makinelerin son kullanim ve kurulum alaninda
yapilan giivenlik denetimlerine odaklanmakta olup teyit noktalari ile ilgili takip
edilmesi zor ve ileri derecede uzmanlik gerektiren bir metodoloji tarif etmektedir.
Yalin ISG ise tiim siireci asama asama ele alarak her asamay1 kanban ad1 verilen bir
sayfa ile yonetmekte bu da sisteme biitiinsel bir bakis agis1 saglamaktadir. Her asama
ilgili taraflarm katilmi ile gergeklestirildiginden giivenlik denetimine esas olan
unsurlari tamanu ilgili tarafin onay1r ve oluru ile gergeklestirilmektedir. Makine
kanban sistemi makinelerin giivenlik dogrulamasinda standart ve her makineye
uygulanabilir kontrol listeleri kullanmaktadwr. Bu da giivenlik dogrulamasmi
gerceklestiren ¢alisanlarin uzmanlik alanlarina destek saglamaktadir. Ote yandan

sistem yasal mevzuata tam entegre ve paralel olarak tasarlanmig bunun da 6tesinde

144



isletmenin bu yasal gerekliliklerin tarif ettigi giivenlik seviyesinin de {izerine
cikmasini saglayacak sekilde makine imalat¢isi, makine kurulumunu yapan isletme,

makine tasarimcisi, kullanici boliimleri yeniden tanimlamigtir.

Yalin is sagligi ve giivenligi yaklasimi insan kaynaklari, makine ekipman giivenlik
dogrulamalar1 ve yonetim gerekleri agisindan isletmelere yeni bir bakis agisi
kazandirmaktadir. Bu bakis agis1 yalin iiretim prensiplerinin literatiirde de siklikla
goriilebilecegi duruma ilave olarak yaln prensiplerin iSG alaninda yeniden
yorumlanmasimi saglamustir. Yalin ISG anlayist ile ilgili iilkemizde ¢ok sayida yayin
bulunmamaktadir. Tez ¢aligmasinin bu agig1 kapamasi ve literatiire katki yapmasi
beklenmekte 6te yandan isletmelerin bu calisma kapsamindaki gereklilikleri kendi
ihtiya¢ ve organizasyon yapilarina gére yorumlayarak gelistirmesi onerilmektedir.
Bu dogrultuda yapilacak ilave ¢alismalar literatiirdeki eksikligi gidermekle kalmayip
yeni katkilar da saglayacaktir.
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EKLER

EK 1: Temel Saglik ve Glivenlik Gereklilikleri

ilgili isletme

Ek 1 TEMEL SAGLIK VE GUVENLiIK GEREKLILIKLERI A

— - ligili standartlar Standartlar

1.1 Genel hususlar

1.1.1 Tarifler

1.1.2 Gavenlik buttnlagi ilkeleri EN ISO 12100:2010/EN ISO 13857:2008/EN 614:2006+A1:2009 TMR Q550300n

1.1.3 Malzemeler ve iriinler EN SO 14123-1:2015/EN ISO 19353:2016 TMR QS50300n

1.1.4 Aydinlatma EN 1837:1999+A1:2009 UMS LEI0010n/TMS SRS0010n

1.1.5 Makinalarin tagimalarini kolaylastiracak bigimde tasarimlanmasi TMR QSS0300n

16 Ereonomi EN 614:2006+A1:2009/EN 547-1:1996+A1:2008/EN 349:1993+A1:2008/EN ISO
- g 7731:2008 TMS SRS0200s/TMS SRS0201s

1.1.7 Galigma konumlari EN 614:2006+A1:2009 TMS SRS0100s

1.1.8 Oturma yerleri EN 614:2006+A1:2009 TMS SRS0200s/TMS SRS0201s

1.2 Kumanda sistemleri EN 60204:2006+A1:2009/EN SO 13849-1:2015

1.2.1 Kumanda sistemlerinin glivenligi veglvenilirligi TMS 5QI0002n/TMS SEI0011n
- g glveg g EN SO 13849-1:2015/EN ISO 13849-2:2012 JTMS QS50400n

12s kumanda tertibatlan EN 894-1:1997+A1:2008/EN 1SO 7731:2008/EN 61310:2008/EN 614- TMS QSS50400n/TMS SEI0012n
- 1:2006+A1:2009/EN ISO 13850:2015 JTMS SRS0201s

1.2.3 Gahstirma EN ISO 14118:2018 TMS Q$50400n/TMS QSS0100n

TMS Q550100

1.2.4 Durdurma EN ISO 13850:2015 Q n

1.2.4.1 Normal durdurma

1.2.4.2 Operasyonel durdurma

1.2.4.3 Acil durum durdurmasi
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1.2.4.4 Makinalarin montaji

K g | q o TMS QSS0400n/TMS QSS0100n
125 UM G213 T (- | EN 150 13849-1:2015/EN 1SO 13849-2:2012 /TMS Q550200n
1.2.6 Gug kaynag arizas EN ISO 14118:2018/EN ISO 13849-1:2015 TMS QSS0400n
1.3 Mekanik tehlikelere karsi koruma
1.3.1 Kararlilik kaybr riski EN ISO 12100:2010 TMR QS50300n

| A TMR QS50300n/TMS QSS0100n

1-3-2 Galizma siragiSeinima g EN ISO 12100:2010/EN ISO 14120:2015/EN ISO 4413:2010/EN ISO 4414:2010 /TMS SNI0001n/TMS SHI0001n
1.3.3 Disen veya firlayan parcalardan kaynaklanan riskler TMR QS50300n
1.3.4 Yiizeylerden, kenarlardan veya kdselerden kaynaklanan riskler TMR QS50300n
1.3.5 Gok islevli makinalarla ilgili riskler TMS $Q10200n
1.3.6 Galisma sartlarindaki degisikliklerle ilgili riskler TMR QSS0300n
1.3.7 Hareketli parcalarla ilgili riskler EN SO 13857:2008 TMS QS50200n/TMS SQI0200n
1.3.8 Hareketli parcalardan kaynaklanan risklere karsi koruma segimi EN ISO 14120:2015/EN ISO 14119:2013 TMS Q550200n/TMS $QI0200n
1.3.8.1 Hareketli aktarma pargqalari TMS QS50200n/TMS SQI0200n

: . TMS QSS0200n/TMS SQI0200n
1.3.8.2 Islemde yer alan hareketli parcalar /TMS QS50100n
1.3.9 Kontrol disi hareketlerle ilgili riskler TMS Q$50100n
1.4 Mafhazalarin ve koruma tertibatlarinin karakteristikleri
1.4.1 Genel kurallar EN ISO 13857:2008/EN ISO 14120:2015/EN 1SO 13855:2010 TMS QSS0200n, TMS $QI0200n
1.4.2 Mahfazalar icin 6zel kurallar TMS Q550200n, TMS SQI0200n
1.4.2.1 Sabit mahfazalar EN SO 14120:2015 TMS QS50200n, TMS SQI0200n
1.4.2.2 | Arakilitlemeli hareketli mahfazalar EN ISO 14120:2015/EN 1SO 14119:2013 TMS QSS0200n, TMS $QI0200n
1.4.2.3 Erisimi kisitlayan ayarlanabilen mahfazalar EN ISO 14120:2015 TMS SQI0200n
1.4.3 Koruyucu tertibatlarla ilgili 6zel kurallar EN 1SO 13851:2019/EN 1SO 13856:2013/EN 61496-1:2013 TMS Q550200n, TMS $QI0200n
1.5 Diger tehlikelerden kaynaklanan riskler
1.5.1 1.5.1 Elektrik beslemesi EN 60204:2006+A1:2009 TMS SEI0011n/TMS SEI0012n
1.5.2 Statik elektrik TMS SEI0011n
1.5.3 Elektrik disindaki enerji beslemesi TMR QSS0300n
1.5.4 Baglanti hatalari EN 60204:2006+A1:2009 TMS SEI0012n/TMS SEI0013n
1.5.5 Ug sicakliklar EN ISO 13732-1:2008/EN ISO 614-1:2006+A1:2009 TMR QSS0300n
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1.5.6 Yangin EN 1SO 13732-1:2008/EN 1SO 614-1:2006+A1:2009 TMR QSS0300n
1.5.7 Patlama TMR QSS0300n
1.5.8 Gardlta EN 614-1:2006+A1:2009 TMR Q$50300n
1.5.9 Titregimler EN 614-1:2006+A1:2009/EN 1299:1997+A1:2008 TMR QSS0300n
1.5.10 Isima (radyasyon) EN 12198-1:2000 +A1:2008 TMR QS50300n
1.5.11 Harici isima (radyasyon) EN 12198:2000 +A1:2008 TMR QS50300n
1.5.12 Lazer igimasi (radyasyonu) EN ISO 11553-1:2008/EN 12198:2000 +A1:2008 TMR QS50300n
1.5.13 Tehlikeli malzeme ve madde emisyonlari EN SO 14123-1:2015/EN 1093:2008 TMR QSS0300n
1.5.14 Makinada mahsur kalma riski TMR QS50300n
1.5.15 Kayma, sendeleme veya diisme riski TMR QSS0300n
1.5.16 Yildinm TMS SEI0011n/TMR QSS0300n
1.6 Bakim
1.6.1 Makinalann bakimi EN 547-1:1996+A1:2008/EN 349:1993+A1:2008 /mi giﬁigg:msa chgggggn
1.6.2 Galisma konumlarina ve servis noktalarina erisim EN 547-1:1996+A1:2008/EN ISO 14122:2016 TMS Q550200n/TMS $QI0200n
1.6.3 Enerji kaynaklarinin yalitilmas EN 60204:2006+A1:2009 TMS Q550100n/TMS QSS0300n
1.6.4 Operatdriin midahalesi EN 60204:2006+A1:2009 TMS Q550200n/TMS SQI0200n
1.6.5 Dahili parcalarin temizlenmesi EN 547-1:1996+A1:2008 TMS QS50200n
1.7 Bilgilendirme
1o Makina tizerindeki bilgi ve uyaniar EN 614-1:2006+A1:2023/2I;l1 'IZSC())02731:.2008/EN 61310-1:2008/EN
:2006+A1:2009 TMS QSS0400n/TMS QS50100n
1.7.11 Bilgilendirme ve bilgilendirme tertibatlari TMS QSS0400n
1.7.1.2 Uyarti tertibatlan
1.7.2 Giderilemeyen risklerle ilgili uyarilar EN 614-1:2006+A1:2009/EN 60204-1:2006+A1:2009/EN SO 7731:2008 TMR Q$50200n/TMR QSS0300n
1.7.3 Makinalarin isaretlenmesi TMR QSS020n
1.7.4 Talimatlar EN 60204:2006+A1:2009/EN ISO 12100:2010/EN 1SO 4871:2009/(EN 12198) TMR QS5020n
1.7.4.41 Talimatlarin hazirlanmasi ile ilgili genel ilkeler TMR QSS0300n
1.7.4.2 Talimatlarin icerigi
2- BELIRLI MAKINA KATEGORILERI ICIN ILAVE TEMEL
_ SAGLIK VE GUVENLIK GEREKLER
‘ 2.2. ‘ Elde taginabilen ve/veya el ile yonlendirilen makinalar
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EN 1SO 13753:2008/EN 1SO 20643:2008/EN ISO 28927-x:2009/EN 792-
13:2000+A1:2008/EN 1SO 11148-x:2011/EN 1SO 15744:2008/EN 50580:2012/EN

TMR QSS0300n/TMS SQI0002n
/TMS SEI0011n/TMS QSS0400n

2.2.1 Genel 62841-1:2015
2.2.1.1 Talimatlar
2.2.2 Tasinabilir tespit makinalari ve diger darbeli makinalar ;%ngzfggff://_:m:é?;gggé:
2.2.2.1 Genel
2.2.2.2 Talimatlar
3- MAKINALARIN HAREKETLILIGI NEDENIYLE MEYDANA
GELEBILECEK TEHLIKELERI ONLEMEK AMACIYLA
GEREKLI ILAVE TEMEL SAGLIK VE GUVENLIK
_ KURALLARI
3,1 Genel
3.1.1 Tarifler
3,2 Calisma konumlari
3.2.1 Siirlis konumu EN 547-1:1996+A1:2008
3.2.2 Koltuklar
3.2.3 Diger kisiler icin konumlar
3,3 Kumanda sistemleri
3.3.1 Kumanda tertibatlan
3.3.2 Calistirma/hareket ettirme
3.3.3 Seyir islevi
3.3.4 Yaya kumandali makinalarin hareketi
3.3.5 Kumanda devresi arizasi
3.4 Mekanik tehlikelere karsi korunma
3.4.1 Kontrolstiz hareketler
3.4.2 Hareketli aktarma parcalari
3.4.3 Yuvarlanma ve devrilme
3.4.4 Diisen nesneler
3.4.5 Erisim vasitalar EN 547-1:1996+A1:2008
3.4.6 GCekme tertibatlari
3.4.7 Kendinden tahrikli makina(veya ¢ekici) ile cekilen makina

arasindaki gii¢ aktarimi
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3.5 Diger tehlikelere karsi korunma
3.5.1 Akiler
3.5.2 Yangin
3.5.3 Tehlikeli madde emisyonlari
3.6 Bilgilendirme ve gosterimler
3.6.1 isaretler, sinyaller ve uyarilar EN ISO 7731:2008
3.6.2 isaretleme
3.6.3 Talimatlar
3.6.3.1 Titresimler
3.6.3.2 Coklu kullanimlar
4- KALDIRMA ISLEMLERI NEDENIYLE MEYDANA
GELEBILECEK TEHLIKELERIN BERTARAF
= EDILMESINE YONELIK ILAVE TEMEL SAGLIK VE
GUVENLIK GEREKLERI
441 Genel
411 Tarifler
4.1.2 Mekanik tehlikelere karsi koruma
4.1.2.1 Dengesizlikten kaynaklanan riskler TMR QSS0300n
4.1.2.2 Kilavuz raylar ve rayl yollar tizerinde ¢alisan makinalar TMS SQI0080n
4.1.2.3 Mekanik dayanim TMR QSS0300n
4.1.2.4 Kasnak, tambur, disli cark, halat ve zincirler
4.1.2.5 Kaldirma aksesuarlari ve bunlarin aksamlari
4.1.2.6 Hareketlerin kumandasi TMS SQI0080n
4.1.2.7 Tasima sirasinda yUklerin hareketleri TMR QSS0300n/TMS SQI0080n
4.1.2.8 Sabit inis mahallerine hizmet veren makinalar
4.1.2.8.1 | Tastyicinin hareketleri
4.1.2.8.2 | Tasiyiclya erisim
4.1.2.8.3 | Hareket halindeki tastyiclya temas nedeniyle olusan riskler
4.1.2.8.4 | Tasiyiadan diisen yiik nedeniyle olusan risk
4.1.2.8.5 | Inis mahalli
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4.1.3 Amaca uygunluk
4.2 Gii¢ kaynagi manuel olmayan makinalarla ilgili kurallar
4.2.1 Hareketlerin kumandasi TMS SQI0080n
4.2.2 Yiikleme kumandasi TMS SUI5320n
4.2.3 Halatlarla kilavuzlanan kurulumlar N/A
4.3 Bilgi ve isaretler
4.341 Zincir, halat ve seritler
4.3.2 Kaldirma aksesuarlari
4.3.3 Kaldirma makinalari TMS SQI0080n
4.4 Talimatlar
4.4.1 Kaldirma aksesuarlari
4.4.2 Kaldirma makinalar
6- KiSILERIN KALDIRILMASI NEDENIYLE BELLI TEHLIKELER
OI'._USTUBAN MAKINALARLA ILGILI ILAVE TEMEL SAGLIK VE
GUVENLIK KURALLARI
6.1. Genel
6.1.1. Mekanik dayanim
Insan giiciinden baska gii¢ ile hareket ettirilen makinalarin
6.1.2. yiikleme kumandasi
6.2. Kumanda tertibatlari
6.3. Tasiyicilar icerisindeki veya lizerinde kisilereyonelik riskler
6.3.1 Tastyicinin hareketleri nedeniyle olusan riskler
6.3.2 Kisilerin tastyicidan diigme riskleri
6.3.3 Tastyici lizerine diisen nesnelerden kaynaklanan riskler
6.4. Sabit inis mahallerine hizmet eden makinalar
6.4.1. Tastyici icerisindeki veya iizerindeki kisilere yénelik riskler
6.4.2. inis mahallerindeki kumandalar
6.4.3. Tastyiclya erisim
6.5. isaretlemeler
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EK 2.1: Vekaletname-1

MANDATE
Authorised Representative in the EU

and
Authorised Person in the EU to compile the Technical File

This agreement (“Mandate”) is made between on the one hand

with registered address ...

Represented by: , General Manager

of Division

Herineafter referred to as ..., and on the other hand

With registered address ...
Represented by: ...

Hereinafter referred to as ...

Both ... and ... hereby agree that, in view of the application of the Machinery
Directive 2006/42/EC and Decision No 768/2008/EC of the European Parliament
and of the Council, for new/modified machines that ... will deliver and install at:

Hereinafter referred to as ...

with registered address:

for Project , for the machinery

installed in

at (if address is different than registered address):

as follows:
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1. Definitions and scope of the Mandate:

The Completed Machinery, Partly Completed Machinery and Assemblies
of Machinery as defined in Article 1 in the Machinery Directive
2006/42/EC- article 1 is for the purpose of this Mandate the following:

A. Completed Machinery (Article 1 (1) (a) through (f)) Partially
Completed Machinery (Article 1 (1) (g)) Assemblies of Machinery in
accordance with Article 2 (a) 4™ indent in the Machinery Directive
2006/42/EC are machines, partly completed machines and materials
and/or components as-that will be assembled together to constitute a/-
new or modified production line(s).

all of which are listed in Annex I.

Materials and/or components delivered separately, but which on their own
are not subject to the Machinery Directive 2006/42/EC as such, but which
will also be integrated into the production line(s) as per point above are
listed in Annex I1.

Spare parts that are delivered with the Completed Machinery or Partly
Completed Machinery, and which serve no other function than being used
as spares for the aforementioned Machinery can be considered exempt of
the Machinery Directive 2006/42/EC The compliance of spare parts is
considered to be covered by the Declarations of Conformity of the basic
Machineries themselves. They therefore don’t need separate CE Marking
in accordance with this directive. However, this does not mean that these
spare parts don’t need to meet requirements of any other directive or
standard applicable in the European Union (and be CE-marked in
accordance with these directives and/or standards).
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2. Roles and Responsibilities in accordance with the Machinery Directive
2006/42/EC and the Decision No 768/2008/EC

a. The Manufacturer

l. A. For Completed or Partly Completed Machinery purchased from third
party vendors (“Vendors”),where the design and specification is done
completely or to a significant part by those Vendors, the respective
Vendors will be considered as the ‘Manufacturer’ of those Completed or
Partly Completed Machinery.

B. For Completed or Partly Completed Machinery that have been
designed and/or specified by ..., irrespective whether ... has subcontracted
the manufacturing of those machines to a third party who has built them
according to ... provided design/specification, ... will assume the role of
‘Manufacturer’ as stipulated in the Machinery Directive 2006/42/EC and
the Decision No 768/2008/EC for the ‘Completed Machinery’ or ‘Partly
Completed Machinery’.

I. For materials and/or components, the respective supplier of these
materials and/or components are considered as the ‘Manufacturer’.

1. For the Assemblies of Machinery as also listed in the Annex I, ... controls
the design and/or manufacturing process of the new production lines; and
controls the design and manufacturing and/or procurement process of the
Completed Machinery and Partly Completed Machinery as listed in
Annex | and/or materials as listed in Annex I1. ... therefore assumes the
role of ‘Manufacturer’ as stipulated in the Machinery Directive
2006/42/EC and the Decision No 768/2008/EC for the ‘Assemblies of
Machinery’, irrespective whether ... has subcontracted the manufacturing
of those production lines to a third party and that third party has built
these lines in accordance with design and/or specification provided by ....

It is the responsibility of the respective Manufacturers to fulfill the obligations of
Article 5 of the Machinery Directive 2006/42/. Manufacturers may through a
written Mandate appoint an Authorised Representative in the European Union
(“EU”) that will fulfill the obligations of Article 5 fully or partially on their
behalf, details of which to be included in the Mandate.

It is also the responsibility of the respective Manufacturers to prepare the
technical files, and to keep a copy as required on the Declaration of Conformity,
as specified in Annex Il of the Machinery Directive 2006/42/EC in the EU.
Manufacturers outside of the EU may include this responsibility in the Mandate
to their respective Authorised Representatives in the EU.

For Completed Machinery or Partly Completed Machinery purchased from
Vendors (as per 2.a.1.A of this Mandate) it is ...’s responsibility to obtain the
necessary information and documentation from those Vendors. Such information
will consist of at least the following:
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For Completed Machinery: the EU Declarations of Conformity
(Machinery Directive 2006/42/EC - Annex II, part 1 A) —
Operation&Maintenance Manuals, Spare Parts Lists, Drawings,
Installation Instructions, etc.)

For Partly Completed Machinery: the EU Declarations of
Incorporation (Machinery Directive 2006/42/EC — Annex 1, part
1 B), the relevant technical documentation (Machinery Directive
2006/42/EC — Annex VII B), Assembly Instructions (Machinery
Directive 2006/42/EC — Annex V1), Essential Health and Safety
Requirements (“EHSR”) checklists (confirming which EHSR
have been fulfilled), Operation & Maintenance Manuals, Spare
Parts Lists, drawings, etc.

For ... designed Completed or Partly Completed Machinery (as per 2.a.1.B), ...

will:

Appoint ... as their Authorised Representative in the EU
(responsibilities as specified in below point 2.b)

Issue the Declarations of Incorporation (Machinery Directive
2006/42/EC — Annex 11, part 1 B)

Provide EHSR checklist (confirming which EHSR have been
fulfilled)

Provide Assembly Instructions

Provide the necessary information & documentation needed to
allow the Authorised Representative to make the technical file
(Machinery Directive 2006/42/EC — Annex V1)

Provide Operation & Maintenance Manuals, Spare Parts Lists,
drawings, etc.

For materials and components purchased from suppliers (as per 2.a.1l), it is ...’s
responsibility to obtain the necessary information and documentation from those
suppliers Such information will consists of at least the following:

EU Declarations of Conformity

Material Safety Data Sheets (MSDS)
Drawings

Installation and/or Assembly Instructions

For the Assemblies of Machinery (as per 2.a.l1l), ... will:

Appoint ... as their Authorised Representative in the EU
(responsibilities as specified in below point 2.b)

Issue the Declarations of Incorporation (Machinery Directive
2006/42/EC — Annex I, part 1 B)

Provide EHSR checklist (confirming which EHSR have been
fulfilled)

Provide Assembly Instructions
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e Provide the necessary information & documentation needed to
allow the Authorised Representative to make the technical file
(Machinery Directive 2006/42/EC — Annex VII and Low Voltage
Directive 2014/35/EU — Annex I11)

e Provide Operation & Maintenance Manuals, Spare Parts Lists,
drawings, etc.

b. The Authorised Representative in the European Union (“EU”)

... appoints ... as its Authorised Representative in the EU for the Completed
Machinery and Partly Completed Machinery (as per 2.a.1.B) and for the
Assemblies of Machineries (as per 2.a.111).

... accepts and agrees that ... may transfer and/or sub-delegate any or all of its
responsibilities in this Mandate to an external agency or to a Notified Body of its
choice, if ... judges this necessary. ... will inform ... of such a decision to transfer
and/or sub-delegate.

... may on its own initiative also acquire advice from external consultants on the
application of the European and country specific directives, rules, legislation,
standards and norms and may request ... to include this advice in the design and
specification of the Completed or Partly Completed Machinery, materials and
components or Assemblies of Machinery.

For Completed Machinery or Partly Completed Machinery purchased from
Vendors (as per 2.a.1.A):

e ... has no mandate to act as Authorised Representative on behalf of
the Vendors.

e ... has no role or responsibility related to the compliance with
Machinery Directive 2006/42/EC, nor has it any responsibility
related to the CE marking of these Machineries.

e ..’sresponsibility will be limited to installing, testing and
commissioning such Vendor machineries on behalf of ... as part of
its mandate as Authorised Representative in the EU for the
‘Assemblies of Machineries’.

For ... designed Completed or Partly Completed Machinery (as per 2.a.1.B), ...
will:

e Act as Authorised Representative in the EU on behalf of ....

e Install the Machineries according ...’s provided assembly
instructions.

e Check the Machinery after installation against ... provided
drawings and checklists.

e Test and commission the installation according to the company
wide KANBAN system.
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Confirm that the EHSR checklists are duly completed and no
outstanding items remain.

Perform safety performance checks in accordance with checklists
provided by ....

For stand alone Machinery only: Complete the technical file
(Machinery Directive 2006/42/EC — Annex VII) consisting of the
... provided data and the locally collected data during installation,
testing and commissioning, raise the EU Declaration of
Conformity (Machinery Directive 2006/42/EC — Annex 11, part 1
A) and affix the CE-Marking.

Train the ...’s maintenance and production team members.

Hand over the Machineries to the ....

Support the ... in the warranty period of the delivered Machineries

For materials and components purchased from suppliers (as per 2.a.1l):

... has no mandate to act as Authorised Representative on behalf of
these suppliers.

... has no role or responsibility related to the compliance with the
Machinery Directive 2006/42/EC, nor has it any responsibility
related to the CE marking of these materials or components.

...’s responsibility will be limited to installing, testing and
commissioning these materials and components on behalf of ... as
part of its mandate as Authorised Representative in the EU for the
‘Assemblies of Machineries’.

For the Assemblies of Machinery (as per 2.a.111), ... will:

Act as Authorised Representative in the EU on behalf of ....
Install the Assemblies of Machineries according ...’s provided
assembly instructions.

Check the Assemblies of Machineries after installation against ...
provided drawings and checklists.

Test and commission the Assemblies of Machineries according to
the company wide KANBAN system.

Confirm that the EHSR checklists of each Assembly of
Machineries are duly completed and no outstanding items remain.
Perform safety performance checks according ... provided
checklists.

Complete the technical file (Machinery Directive 2006/42/EC —
Annex VII A) consisting of the ... provided data and the locally
collected data during installation, testing and commissioning; raise
the EU Declaration of Conformity (Machinery Directive
2006/42/EC — Annex |1, part 1 A) for each Assembly of
Machineries); affix the CE-Marking on each Assembly of
Machinery.

Train the ...’s maintenance and production team members.

Hand over the Machineries to the ....

Support the ... in the warranty period of the delivered Machineries

162



c. Authorised person in the EU to compile the technical file

... appoints ... to act as the Authorised Person to compile the Technical File, who
must be established in the EU and will be referred to on the Declaration of
Conformity, as specified in Annex Il of the Machinery Directive 2006/42/EC for:

e ... designed Completed Machinery (as per 2.a.1.B)
e Assemblies of Machinery (as per 2.a.111) and the Partly Completed
Machinery (as per 2.a.1.B)

...’s full business name and address shall be used as Authorised Person specified on
the Declarations of Conformity for the above mentioned Machineries.

This section of the Mandate shall be referred to as the “Authorised person in the
Union” and is only applicable for, and restricted to, the above mentioned
Machineries.

... will be entrusted by ... with the task of holding and making available the relevant
elements of the technical file in response to a duly reasoned request from the market
surveillance authorities of one of the EU Member States. ... will provide all relevant
information to ..., on completion of the project, and within 3 calendar months of
signing the Declaration of Conformity.

... Is neither responsible for the design, construction or conformity assessment of the
Machinery nor for the documents included in the technical file. If evidence is found
that the product does not conform to the Machinery Directive 2006/42/EC, ... will by
registered letter to ... and to the ... inform the parties that ... will not act as the
“Authorised person in Union” and therefore not compile the technical file.

d. The Importer, as set out in the Decision No 768/2008/EC.

Under no circumstances will ... assume the role of the importer as specified in
Annex | Chapter R1 Article R1 (5) of the Decision No 768/2008/EC nor will ... take
on any of the obligations of such person, specified in Annex | Chapter R1 Article R4.

e. Person empowered to draw up the Declaration of Conformity on behalf of the
Manufacturer or his Authorised Representative

..and ... agree to appoint ... — VP Production Engineering as the person empowered
to issue the Declarations of Conformity on behalf of ... or ... acting as ...’s Authorised
Representative in the EU for the stand-alone Completed Machineries (as per 2.a.1.B)
and Assemblies of Machinery (as per 2.a.111).

163



3. Miscellaneous
a. Governing law and dispute
This Mandate is governed by the laws of Belgium. Any dispute arising out of this

Mandate will be under the exclusive jurisdiction of the Brussels courts.

This Mandate has been executed in two originals, of which the parties have taken one
each.

Place: Place: ...
Date: Date:
Signature Signature
Name Name

Title Title
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EK 2.2: Vekaletname-2
MANDATE

Authorised Representative in the EU

and
Authorised Person in the EU to compile the Technical File

This agreement (“Mandate”) is made between on the one hand

with registered address

Represented by: , (position)

Herineafter referred to as ... , and on the other hand

With registered address ...
Represented by: ...

Hereinafter referred to as ...

Both ... and ... hereby agree that, in view of the application of the Machinery
Directive 2006/42/EC and/or the Low Voltage Directive 2014/35/EU, for
new/modified machines that ... will install on behalf of ... at ... for:

the Project (project code) :

at (if address is different than registered address):

as follows:
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1. Definitions and scope of the Mandate:

VI.

The Completed Machinery, Partly Completed Machinery and
materials/components as defined in Article 1 in the Machinery Directive
2006/42/EC-article 1 is for the purpose of this Mandate the following::

B. Completed Machinery (Article 1 (1) (a) through (f)) — as listed in
Annex 1.1.A

C. Partially Completed Machinery (Article 1 (1) (g)) — as listed in
Annex 1.1.B

Materials and/or components delivered separately, but which on their own
are neither subject to the Machinery Directive 2006/42/EC nor to the Low
Voltage Directive 2014/35/EU as such, but which will also be integrated
into the production line(s) as per point 1.111 below are listed in Annex
111

Assemblies of Machinery in accordance with Article 2 (a) 4™ indent in the
Machinery Directive 2006/42/ECare machines, partly completed
machines and materials and/or components as specified above under
1.1.LA, 1.1.B and 1.11 that will be assembled together to constitute a new or
modified production line(s). Assemblies of Machinery are listed in Annex
1111

Spare parts that are delivered with the Completed Machinery or Partly
Completed Machinery, and which serve no other function than being used
as spares for the aforementioned Machinery can be considered exempt of
the Machinery Directive 2006/42/EC or Low Voltage Directive
2014/35/EU. The compliance of spare parts is considered to be included
in the Declarations of Conformity of the basic Machineries themselves.
They therefore don’t need separate CE Marking in accordance with these
directives. However, this does not mean that these spare parts don’t need
to meet any other directive or standard applicable in the European
Community (and be CE-marked in accordance with these directives
and/or standards).
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2. Roles and Responsibilities in accordance with the Machinery Directive
2006/42/EC and the Low Voltage Directive 2006/95/EC

a. The Manufacturer

Completed or Partly Completed Machinery

A. For Completed or Partly Completed Machinery purchased from third
party vendors (“Vendors”), where the design and specification is done
completely or to a significant part by those Vendors, the respective
Vendors will be considered as the “Manufacturer’ of those Completed
or Partly Completed Machinery.

B. For Completed or Partly Completed Machinery that have been
designed and/or specified by ... on behalf of . irrespective whether
has subcontracted the manufacturing of those machines to a third
party who has built these according ... provided design/specification

will assume the role of Manufacturer’ as stipulated in the Machine
Directive 2006/42/EC and/or the LV Directive 2014/35/EU for the
‘Completed Machinery’ or ‘Partly Completed Machinery’.

For materials and/or components, the respective supplier/maker of these
materials and/or components are considered as the ‘Manufacturer’.

For the Assemblies of Machinery as listed in the Annexe 1.111, whereas ...
controls the design and/or manufacturing process of the new production
lines on behalf of .. and ... controls the design and manufacturing and/or
procurement process of the Completed Machinery, Partly Completed
Machinery and/or materials as listed in Annexes 1.1.A, 1.1.B and 1.1l on
behalf of .. respectively, . therefore assumes the role of ‘Manufacturer’
as stipulated in the Machinery Directive 2006/42/EC and/or the Low
Voltage Directive 2014/35/EU for the ‘Assemblies of Machinery’,
irrespective whether . has subcontracted the manufacturing of those
production lines to a third party and that third party has built these lines in
accordance with design and/or specification provided by ... on behalf of

It is the responsibility of the respective Manufacturers to fulfill the obligations of
Article 5 of the Machinery Directive 2006/42/EC and to fulfill the obligations of
the Low Voltage Directive 2014/35/EU. Manufacturers may through a written
Mandate appoint an Authorised Representative in the European Union (“EU”)
that will fulfill the obligations of Article 5 fully or partially on their behalf, detail
of which to be included in the Mandate.

It is also the responsibility of the respective Manufacturers to prepare the
technical files, and to keep a copy as required on the Declaration of Conformity,
as specified in Annex Il of the Machinery Directive 2006/42/EC and Annex 111 of
the Low Voltage Directive 2014/35/EU in the EU. Manufacturers may include
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this responsibility in the Mandate to their respective Authorised Representatives
in the EU.

For ... designed Completed or Partly Completed Machinery (as per 2.a.1.B) on
behalf of . ; and for ... designed Assemblies of Machinery (as per 2.a.11l) on
behalf of as ‘Manufacturer’ will:

e Appoint ... as their Authorised Representative in the EU
(responsibilities as specified in below point 2.b)

b. The Authorised Representative in the European Union (“EU”)

appoints ... as its Authorised Representative in the EU for the Completed
Machinery and Partly Completed Machinery (as per 2.a.1.B) and for the
Assemblies of Machineries (as per 2.a.111) that ... is designing and/or specifying
on behalf of ...

accepts and agrees that ... may transfer and/or sub-delegate any or all of its
responsibilities in this Mandate to an external agency or to a Notified Body of its
choice, if ... judges this necessary. ... will inform . of such a decision to transfer
and/or sub-delegate. ... may on its own initiative also acquire advice from
external consultants on the application of the European and country specific
directives, rules, legislation, standards and norms and may include this advice in
the design and/or specification of the Completed or Partly Completed Machinery,
materials and components or Assemblies of Machinery.

For Completed Machinery or Partly Completed Machinery purchased from
Vendors (as per 2.a.1.A):

e ... has no mandate to act as Authorised Representative on behalf of
the Vendors.

e ... has no role or responsibility related to the compliance with
Machinery Directive 2006/42/EC and Low Voltage Directive
2014/35/EU, nor has it any responsibility related to the CE
marking of these Machineries.

e ..’sresponsibility will be limited to installing, testing and
commissioning such Vendor machineries on behalf of . as part
of its mandate as Authorised Representative in the EU for the
‘Assemblies of Machineries’.

e Itisalso ...’s responsibility to obtain the necessary information
and documentation from those Vendors. Such information will
consist of at least the following:

o For Completed Machinery: the EC Declarations of
Conformity (Machinery Directive 2006/42/EC - Annex 1,
part 1 A) — O&M Manuals, Spare Parts Lists, Drawings,
installation Instructions, etc.)

o For Partly Completed Machinery: the Declarations of
Incorporation (Machinery Directive 2006/42/EC — Annex
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I1, part 1 B), the relevant technical documentation
(Machinery Directive 2006/42/EC — Annex VI B),
Assembly Instructions (Machinery Directive 2006/42/EC —
Annex V1), Essential Health and Safety Requirements
(“EHSR”) checklists (confirming which EHSR have been
fulfilled), Operation & Maintenance Manuals, Spare Parts
Lists, drawings, etc.

For Completed or Partly Completed Machinery (as per 2.a.1.B), as well as for the
Assemblies of Machinery (as per 2.a.111), designed and/or specified by ... on

behalf of ... will:

e Act as Authorised Representative in the EU on behalf of
e For Partially Completed Machinery (as per 2.a.1.B) designed
and/or specified by ... on behalf of . ... will:

o

@)
@)

Establish the EHSR checklist (confirming which EHSR
have been fulfilled)

Assembly Instructions

Provide the necessary information & documentation
needed to allow the completion or update of the technical
file (Machinery Directive 2006/42/EC — Annex VII and
Low Voltage Directive 2014/35/EU — Annex I11) at
incorporation timing.

Issue the Declarations of Incorporation (Machinery
Directive 2006/42/EC — Annex I, part 1 B)

Provide Operation & Maintenance Manuals, Spare Parts
Lists, drawings, etc.

e For Completed Machinery (as per 2.a.1.B) designed and/or
specified by ... on behalf of ... will:

@)

Establish the EHSR checklist (confirming all EHSR have
been fulfilled)

Prepare the technical file (Machinery Directive
2006/42/EC — Annex VII and Low Voltage Directive
2014/35/EU — Annex I11)

Install the Machines

Check the Machinery after installation against drawings
and checklists.

Test and commission the installation according the
company wide KANBAN procedure (KBH-5).

Perform safety performance checks.

Confirm that all checklists are duly completed and no
outstanding items remain.

Complete the technical file with the data collected during
installation, testing and commissioning, raise the EU
Declaration of Conformity (Machinery Directive
2006/42/EC — Annex I, part 1 A) and affix the CE-
Marking.
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o Establish the Operation & Maintenance Manuals, Spare
Parts Lists, drawings, etc.

o Train the plant maintenance and production team
members.

o Hand over the Machineries to the plant; provide support to
the plant during the warranty period.

For materials and components purchased from suppliers (as per 2.a.1l):

... has no mandate to act as Authorised Representative on behalf of
these suppliers.

... has no role or responsibility related to the compliance to the
Machinery Directive 2006/42/EC and the Low Voltage Directive
2014/35/EU, nor has it any responsibility related to the CE
marking of these materials or components.

... s responsibility will be limited to installing, testing and
commissioning these materials and components on behalf of ... as
part of its mandate as Authorised Representative in the EU for the
‘Assemblies of Machineries’, and to obtain the necessary
information and documentation from those suppliers required to
complete the technical file of the ‘Assemblies of Machineries’.
Such information will consists of at least the following:

EU Declarations of Conformity

Material Safety Data Sheets (MSDS)
Drawings

Installation and/or Assembly Instructions
Etc.

0O O O O O

For the Assemblies of Machinery (as per 2.a.111) designed by ... on behalf of

o will:

o Establish the EHSR checklist (confirming all EHSR have
been fulfilled)

o Prepare the technical file (Machinery Directive
2006/42/EC — Annex VII and Low Voltage Directive
2014/35/EU — Annex I11)

o Install the Assemblies of Machineries

o Check the Assemblies of Machineries after installation
against drawings and checklists.

o Test and commission the Assemblies of Machineries
according the company wide KANBAN procedure

o Perform safety performance checks according TMC
provided checklists.

o Confirm that all checklists of each Assembly of
Machineries are duly completed and no outstanding items
remain.
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o Complete the technical file (Machinery Directive
2006/42/EC — Annex VII A and Low Voltage Directive
2014/35/EU — Annex I11) consisting of the TMC provided
data and the locally collected data during installation,
testing and commissioning; raise the EU Declaration of
Conformity (Machinery Directive 2006/42/EC — Annex I,
part 1 A) for each Assembly of Machineries and affix the
CE-Marking on each Assembly of Machinery.

o Train the plant maintenance and production team
members.

o Hand over the equipment to the plant; provide support to
the plant during the warranty period.

©)

c. Authorised person in the EU to compile the technical file

appoints ... to act as the Authorised Person to compile the Technical File, who
must be established in the EU and will be referred to on the Declaration of
Conformity, as specified in Annex Il of the Machinery Directive 2006/42/EC and
Annex IV of the Low Voltage Directive 2014/35/EU for:

e Completed Machinery and the Partly Completed Machinery designed and/or
specified by ... on behalf of ... (as per 2.a.1.B)

e Assemblies of Machinery designed and/or specified by ... on behalf of ... (as
per 2.a.111)

...’s full business name and address shall be used as Authorised Person specified on
the Declarations of Conformity/Incorporation for the above mentioned Machineries.

This section of the Mandate shall be referred to as the “Authorised person in the
Union” and is only applicable for, and restricted to, the above mentioned
Machineries.

... will be entrusted by . with the task of holding and making available the relevant
elements of the technical file in response to a duly reasoned request from the market
surveillance authorities of one of the EU Member States.

... Is responsible for the initial design, specification, construction and conformity
assessment of the Machinery and for the documents included in the technical file.

It is the responsibility of .. for the Machinery in service, to ensure Conformity &
Safety is maintained throughout the working life of the Machinery, included keeping
record of changes in the Technical File of the Machines and Assemblies of
Machinery (Directive 2009/104/EC)

... will provide all relevant technical files to ...on completion of the project, and
within 3 calendar months of signing the Declaration of Conformity/Incorporation.

If evidence is found that the product is no longer conform to the Machinery Directive
2006/42/EC, for changes not done by ..., ... will via registered letter to ... inform
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that ... will not act as the “Authorised person in the Union” and therefore not compile
the technical file; as well as recalling the Declarations of Conformity of the
concerned Machinery or Assemblies of Machinery.

d. Person empowered to draw up the Declaration of Conformity on behalf of the
Manufacturer or his Authorised Representative
and ... agree to appoint ... — Vice President Production Engineering of ... as the
person empowered to issue the Declarations of Conformity on behalf of . or ...
acting as . ’s Authorised Representative in the EU for the stand-alone Completed
Machineries (as per 2.a.1.B) and Assemblies of Machinery (as per 2.a.I11).
IV.  Miscellaneous
a. Governing law and dispute
This Mandate is governed by the laws of Belgium. Any dispute arising out of this

Mandate will be under the exclusive jurisdiction of the ...courts.

This Mandate has been executed in two originals, of which the parties have taken one
each.

Place: Place: Brussels

Date: Date:

(Country)(Legal Form)

Signature Signature
Name Name
Title Title
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EK 2.3: Vekaletname-3
MANDATE

Authorised Person in the EU to compile the Technical File
(for ... machine suppliers from outside of the European Union)

This agreement (“Mandate”) is made between on the one hand

Machine Maker Name:

with registered address:

Represented by:

Title:

Herineafter referred to as the Manufacturer, and on the other hand

With registered address ...
Represented by: ...

Hereinafter referred to as ...

Both the Manufacturer and ... hereby agree that, in view of the application of the
Machinery Directive 2006/42/EC for new/modified machines that the Manufacturer
will deliver and/or install at:

... (full name)

with registered address:

for Purchase Order Number , for the equipments

that will be installed in (shop name)

at (if address is different than registered address):

as follows:
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Definitions and scope of the Mandate:

VII.  The Completed Machinery, Partly Completed Machinery and Assemblies
of Machinery as defined in Article 1 in the Machinery Directive
2006/42/EC-article 1 is for the purpose of this Mandate the following:

D. Completed Machinery (Article 1 (1) (a) through (f))

E. Partially Completed Machinery (Article 1 (1) (9))

F. Assemblies of Machinery in accordance with Article 2 (a) 4™ indent
in the Machinery Directive 2006/42/EC are machines, partly
completed machines and materials and/or components that will be
assembled together to constitute a/- new or modified production
line(s).

all of which are listed in Annex |.

VIII. Materials and/or components delivered separately, but which on their own
are not subject to the Machinery Directive 2006/42/ as such, but which
will also be integrated into the production line(s) as per point 1.1.C above
are listed in Annex II.

IX.  Spare parts that are delivered with the Completed Machinery or Partly
Completed Machinery, and which serve no other function than being used
as spares for the aforementioned Machinery can be considered exempt of
the Machinery Directive 2006/42/EC. The compliance of spare parts is
considered to be covered by the Declarations of Conformity of the basic
Machineries themselves. They therefore do not need separate CE
Marking in accordance with this directive. However, this does not mean
that these spare parts would not need to meet requirements of any other
directive or standard applicable in the European Union (and be CE-
marked in accordance with these directives and/or standards).

4. Roles and Responsibilities in accordance with the Machinery Directive
2006/42/EC and Decision No 768/2008/EC

a. The Manufacturer

It is the responsibility of the Manufacturer to fulfill all of the obligations
of Article 5 of the Machinery Directive 2006/42/EC and to fulfill all of
the obligations of any other Directive that may be applicable for the
Completed or Partly Completed Machinery, or Assemblies of Machinery
delivered and/or installed in the context of this Mandate.

It is also the responsibility of the respective Manufacturer to prepare the
technical files, and to keep a copy as required on the Declaration of
Conformity or Declaration of Incorporation, as specified in Annex Il of
the Machinery Directive 2006/42/EC and Annex I11 of the Decision
768/2008/EC.
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For Completed Machinery or Partly Completed Machinery purchased
from Vendors (as per 2.a.1.A of this Mandate) it is the Manufacturer’s
responsibility to obtain the necessary information and documentation
from those Vendors. Such information will consist of at least the
following:

For Completed Machinery: the EU Declarations of Conformity
(Machinery Directive 2006/42/EC - Annex I, part 1 A) —
Operation and Maintenance Manuals, Spare Parts Lists, Drawings,
installation Instructions)

For Partly Completed Machinery: the Declarations of
Incorporation (Machinery Directive 2006/42/EC — Annex 11, part
1 B), the relevant technical documentation (Machinery Directive
2006/42/EC — Annex V11 B), Assembly Instructions (Machinery
Directive 2006/42/EC — Annex V1), Essential Health And Safety
Requirements (“EHSR”) checklists (confirming which EHSR
have been fulfilled), Operation & Maintenance Manuals, Spare
Parts Lists, drawings, etc.

For Completed or Partly Completed Machinery (as per 2.a.1.B) specified
by the Manufacturer, the Manufacturer will:

Issue the Declarations of Conformity (Machinery Directive
2006/42/EC — Annex |1, part 1 A or Declaration of Incorporation
(Machinery Directive 2006/42/EC — Annex I, part 1 B)
respectively

CE Mark Completed Machinery

Provide EHSR checklist (confirming which EHSR have been
fulfilled)

Provide Assembly Instructions for Partly Completed Machinery
Provide the necessary information and documentation needed to
compile the technical file (Machinery Directive 2006/42/EC —
Annex VII)

Provide Operation and Maintenance Manuals, Spare Parts Lists,
drawings, etc.

For materials and components purchased from suppliers (as per 2.a.1l), it
is the Manufacturer’s responsibility to obtain the necessary information
and documentation from those suppliers. Such information will consist of
at least the following:

EU Declarations of Conformity

Material Safety Data Sheets (MSDS)
Drawings

Installation and/or Assembly Instructions

For the Assemblies of Machinery (as per 2.a.111), the Manufacturer will:

Issue the Declarations of Conformity (Machinery Directive
2006/42/EC — Annex I, part 1 A)
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e CE Mark Assemblies of Machinery

e Provide EHSR checklist (confirming which EHSR have been
fulfilled)

e Provide Assembly Instructions

e Provide the necessary information and documentation needed to
compile the technical file (Machinery Directive 2006/42/EC —
Annex VII)

e Provide Operation and Maintenance Manuals, Spare Parts Lists,
drawings, etc.

The Manufacturer shall keep this information as part of the technical files
of the Completed Machineries, Partly Completed Machineries and/or
Assemblies of Machinery.

Manufacturers also have the task of keeping the technical file and the
Declarations of Conformity and/or Incorporation in one of the 27 EU
Member States, and making available the relevant elements of the
technical file in response to a due request from the market surveillance
authorities of one of the EU Member States.

Manufacturers from outside of the EU 27 Member States may, to a third
party established in the EU, mandate the obligation of keeping and
making available relevant elements of the Technical File, which is the
purpose of this Mandate.

b. The Authorised Representative in the European Union (EU)

This Mandate does not include a mandate regarding the appointmennt of an
Authorized Representative.

c. Authorised person in the EU to compile the technical file

The Manufacturer appoints ... to act as the Authorised Person to compile the
Technical File. The Authorized Person must be established in the EU as required on
the Declaration of Conformity or Declaration of Incorporation, as specified in Annex
Il of the Machinery Directive 2006/42/EC for the Completed Machinery, Partly
Completed Machinery or Assemblies of Machinery.

...’s name and address may be used as Authorised Person specified on the
Declarations of Conformity for the above mentioned Machineries.

This section of the Mandate shall be referred to as the “Authorized person in the
Union” and is only applicable for, and restricted to, the above mentioned
Machineries.

... will be entrusted by the Manufacturer with the task of keeping and making
available the relevant elements of the technical file in response to a duly reasoned
request from the market surveillance authorities of one of the EU Member States.
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The Manufacturer will provide all relevant information to ..., on completion of the
project, and within 3 calendar months of signing the Declaration of Conformity or
Declaration of Incorporation.

... Is neither responsible for the design, construction or conformity assessment of the
Machinery nor for the documents included in the technical file. If evidence is found
that the product does not conform to the Machinery Directive 2006/42/EC or any
other Directive to which conformity is specified on the Declaration of Conformity or
Declaration of Incorporation, ... will by registered letter to the Manufacturer and to
the relevant ... inform the parties that ... will not act as the “Authorized person in the
Union” and therefore not compile the technical file.

d. The Importer, as set out in the Decision No 768/2008/EC.

Under no circumstances will ... assume the role of the importer as specified in Annex
| Chapter R1 Article R1 (5) of the Decision No 768/2008/EC nor will ... take on any
of the obligations of such person, specified in Annex | Chapter R1 Article R4.

e. Person empowered to draw up the Declaration of Conformity on behalf of the
Manufacturer or his Authorised Representative

This Mandate does not include the responsibility of a person empowered to draw up
the Declaration of Conformity.

5. Miscellaneous
a. Governing law and dispute

This Mandate is governed by the laws of .... Any dispute arising out of this
Mandate will be under the exclusive jurisdiction of the ... courts.

This Mandate has been executed in two originals, of which the parties have taken one
each.

Place: Place:
Date: Date:

Manufacturer Name

Signature Signature
Name Name
Title Title
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EK 2.4: Vekaletname-4
MANDATE

Authorised Person in the EU to compile the Technical File
(for ... machine suppliers from outside of the European Union)

This agreement (“Mandate”) is made between on the one hand

Machine Maker Name:

with registered address:

Represented by:

Title:

Herineafter referred to as the Manufacturer, and on the other hand

With registered address

Represented by: , (position)

Hereinafter referred to as ...

Both the Manufacturer and ... hereby agree that, in view of the application of the
Machinery Directive 2006/42/EC for new/modified machines that the Manufacturer
will deliver and/or install at:

with registered address:

for Purchase Order Number , for the equipments

that will be installed in (shop name)

at (if address is different than registered address):

as follows:
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Definitions and scope of the Mandate:

X. The Completed Machinery, Partly Completed Machinery and Assemblies
of Machinery as defined in Article 1 in the Machinery Directive
2006/42/EC-article 1 is for the purpose of this Mandate the following:

G. Completed Machinery (Article 1 (1) (a) through (f))

H. Partially Completed Machinery (Article 1 (1) (9))

I. Assemblies of Machinery in accordance with Article 2 (a) 4™ indent
in the Machinery Directive 2006/42/EC are machines, partly
completed machines and materials and/or components that will be
assembled together to constitute a/- new or modified production
line(s).

all of which are listed in Annex I.

Xl.  Materials and/or components delivered separately, but which on their own
are not subject to the Machinery Directive 2006/42/ as such, but which
will also be integrated into the production line(s) as per point 1.1.C above
are listed in Annex II.

XIl.  Spare parts that are delivered with the Completed Machinery or Partly
Completed Machinery, and which serve no other function than being used
as spares for the aforementioned Machinery can be considered exempt of
the Machinery Directive 2006/42/EC. The compliance of spare parts is
considered to be covered by the Declarations of Conformity of the basic
Machineries themselves. They therefore do not need separate CE
Marking in accordance with this directive. However, this does not mean
that these spare parts would not need to meet requirements of any other
directive or standard applicable in the European Union (and be CE-
marked in accordance with these directives and/or standards).

6. Roles and Responsibilities in accordance with the Machinery Directive
2006/42/EC and Decision No 768/2008/EC

a. The Manufacturer

It is the responsibility of the Manufacturer to fulfill all of the obligations
of Article 5 of the Machinery Directive 2006/42/EC and to fulfill all of
the obligations of any other Directive that may be applicable for the
Completed or Partly Completed Machinery, or Assemblies of Machinery
delivered and/or installed in the context of this Mandate.

It is also the responsibility of the respective Manufacturer to prepare the
technical files, and to keep a copy as required on the Declaration of
Conformity or Declaration of Incorporation, as specified in Annex Il of
the Machinery Directive 2006/42/EC and Annex I11 of the Decision
768/2008/EC.

For Completed Machinery or Partly Completed Machinery purchased
from Vendors (as per 2.a.1.A of this Mandate) it is the Manufacturer’s
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responsibility to obtain the necessary information and documentation
from those Vendors. Such information will consist of at least the
following:

For Completed Machinery: the EU Declarations of Conformity
(Machinery Directive 2006/42/EC - Annex I, part 1 A) —
Operation and Maintenance Manuals, Spare Parts Lists, Drawings,
installation Instructions)

For Partly Completed Machinery: the Declarations of
Incorporation (Machinery Directive 2006/42/EC — Annex 11, part
1 B), the relevant technical documentation (Machinery Directive
2006/42/EC — Annex VII B), Assembly Instructions (Machinery
Directive 2006/42/EC — Annex V1), Essential Health And Safety
Requirements (“EHSR”) checklists (confirming which EHSR
have been fulfilled), Operation & Maintenance Manuals, Spare
Parts Lists, drawings, etc.

For Completed or Partly Completed Machinery (as per 2.a.1.B) specified
by the Manufacturer, the Manufacturer will:

Issue the Declarations of Conformity (Machinery Directive
2006/42/EC — Annex 11, part 1 A or Declaration of Incorporation
(Machinery Directive 2006/42/EC — Annex Il, part 1 B)
respectively

CE Mark Completed Machinery

Provide EHSR checklist (confirming which EHSR have been
fulfilled)

Provide Assembly Instructions for Partly Completed Machinery
Provide the necessary information and documentation needed to
compile the technical file (Machinery Directive 2006/42/EC —
Annex VII)

Provide Operation and Maintenance Manuals, Spare Parts Lists,
drawings, etc.

For materials and components purchased from suppliers (as per 2.a.1l), it
is the Manufacturer’s responsibility to obtain the necessary information
and documentation from those suppliers. Such information will consist of
at least the following:

EU Declarations of Conformity

Material Safety Data Sheets (MSDS)
Drawings

Installation and/or Assembly Instructions

For the Assemblies of Machinery (as per 2.a.111), the Manufacturer will:

Issue the Declarations of Conformity (Machinery Directive
2006/42/EC — Annex I, part 1 A)
CE Mark Assemblies of Machinery
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e Provide EHSR checklist (confirming which EHSR have been
fulfilled)

e Provide Assembly Instructions

e Provide the necessary information and documentation needed to
compile the technical file (Machinery Directive 2006/42/EC —
Annex VII)

e Provide Operation and Maintenance Manuals, Spare Parts Lists,
drawings, etc.

The Manufacturer shall keep this information as part of the technical files
of the Completed Machineries, Partly Completed Machineries and/or
Assemblies of Machinery.

Manufacturers also have the task of keeping the technical file and the
Declarations of Conformity and/or Incorporation in one of the 27 EU
Member States, and making available the relevant elements of the
technical file in response to a due request from the market surveillance
authorities of one of the EU Member States.

Manufacturers from outside of the EU 27 Member States may, to a third
party established in the EU, mandate the obligation of keeping and
making available relevant elements of the Technical File, which is the
purpose of this Mandate.

b. The Authorised Representative in the European Union (EU)

This Mandate does not include a mandate regarding the appoin...nt of an
Authorized Representative.

c. Authorised person in the EU to compile the technical file

The Manufacturer appoints ... to act as the Authorised Person to compile the
Technical File. The Authorized Person must be established in the EU as required on
the Declaration of Conformity or Declaration of Incorporation, as specified in Annex
Il of the Machinery Directive 2006/42/EC for the Completed Machinery, Partly
Completed Machinery or Assemblies of Machinery.

...’s name and address may be used as Authorised Person specified on the
Declarations of Conformity for the above mentioned Machineries.

This section of the Mandate shall be referred to as the “Authorized person in the
Union” and is only applicable for, and restricted to, the above mentioned
Machineries.

... will be entrusted by the Manufacturer with the task of keeping and making
available the relevant elements of the technical file in response to a duly reasoned
request from the market surveillance authorities of one of the EU Member States.
The Manufacturer will provide all relevant information to ..., on completion of the
project, and within 3 calendar months of signing the Declaration of Conformity or
Declaration of Incorporation.
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... Is neither responsible for the design, construction or conformity assessment of the
Machinery nor for the documents included in the technical file. If evidence is found
that the product does not conform to the Machinery Directive 2006/42/EC or any
other Directive to which conformity is specified on the Declaration of Conformity or
Declaration of Incorporation, ... will by registered letter to the Manufacturer and to
the relevant ... inform the parties that ... will not act as the “Authorized person in the
Union” and therefore not compile the technical file.

d. The Importer, as set out in the Decision No 768/2008/EC.

.. in view of the Decision No 768/2008/EC, is considered the Importer, as specified
in Annex | Chapter R1 Article R1 (5) of the abovementioned Decision. Therefore ...
will fulfill the requirements specified in Annex | Chapter R1 Article R4. However,
those requirements as such are independent from the obligations as set out in 1.a, 1.b,
1.c and 1.e, and do not form part of this mandate.

e. Person empowered to draw up the Declaration of Conformity on behalf of the
Manufacturer or his Authorised Representative

This Mandate does not include the responsibility of a person empowered to draw up
the Declaration of Conformity.

7. Miscellaneous
a. Governing law and dispute
This Mandate is governed by the laws of .... Any dispute arising out of this
Mandate will be under the exclusive jurisdiction of the xxx courts.
This Mandate has been executed in two originals, of which the parties have taken one
each.

Place: Place:

Date: Date:

Manufacturer Name

Signature Signature
Name Name
Title Title
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EK 3.1: Risk Degerlendirme Formu-1

<Risk Degerlendirme Formu — Risk Assessment Sheet 1> Ek3 0/0
Bilgi Onay & Yetki
Tesis Amaglanan Kullanim ORETIM

Tarih ,
Makine
Division Adi
Model
Seri No Onsy
Tehlike Listesi Operasyon Listesi
b [c|d|e]Tf € h | i
Mekanik Materyal

No Pargalar g E ;‘ ° :E, E g ::: N g 'g b4

R N S

R R e

: hl »
1 1
2 2
3 3
4 4
5 5
6 8
7 7
8 8
9 9
10 10
11 1
12 12
13 13
14 14
15 15
16 18
17 17
18 18
19 19
20 20
21 21
22 22
23 23
24 24
25 25
26 26
217 27
28 28
29 29
30 30
31 31
32 32
33 33
34 34
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EK 3.2: Risk Degerlendirme Formu-2

Risk Degerlendirme Formu 2 <Risk Assessiment Sheet 2> O/0  Ek32
Koruyucu Onlem Kontrol Kategorisi
Tehlike | Operasyon Tehlike - Tehlikeli durum - Tehlikeli olay ective measure Performens Seviyesi | Toyota
No No Hazard - Hazardous situation - Hazardous event Degerlendirme | Gizim koruyucunun tanim ve koruyucu diizeyinin segilme Koruyucu cul. ca Uretim Degerlendirme
Hazard | Operation Tiir, gizZm & tanm Juatior sebebi feguard PL Standard Jutio
‘ Type, sketch & dest Sketch, description of Sefeguarding and Performence ™S
I y el of Safeguards could t 10 d J
Sidet Sddet
Seve everit
Maruz kalma Maruz kalma
« Exposure
Kagnma Kaginma
oidanc ider
Meydana gelme Meydana gele
X e currenc
RISK SEVIYES RISK SEVIYES
RISK LEVEL RISK LEVEL
Sidet Siddet
Severit Severit
Maruz kalma Maruz kalma
EXK Exposure
Kaginma Kagnma
oidang voidar
Meydana gelme Meydana gelme
X e dccuence
RISK SEVIYES RISK SEVIYES
RISK LE K LE
Siddet Sddet
everity Severit
Maruz kelma. Maruz kalma
: Exposure
Kagnma Kaginma
Qidane icer
Meydana gelme Meydana gelme
X o curren
RIS SEVIYES RISC SEVIYES
RISK LE RISK LE
Siddet Siddet
Soe Severit
Maruz kalma. Maruz kama
Exposure Exposure
Kagnma Kaginma
cidanc ider
Meydana gelme Meydana gele
X e currenc
RISK SEVIVES RISK SEVIVES
RISK LE RISK LE
Siddet Siddet
Severity it
Maruz kalma. Maruz kalma
Ss Expasure
Kagnma Kaginma
Avoidanc idar
Meydana gelme Meydana gele
X e o
RISK SEVIYES RISK SEVIYES
RISK LEVEL RISK LEVEL
Siddet Sddet
2y Severit
Maruz kelma Maruz kalma
Ext Exposur
Kagnma Kaginma
Qidane idlar
Meydana gelme Meydana gelme
e currenc
RISK SEVIYES
RISK LEVEL
Siddet Siddet
’ everit
Maruz kalma. Maruz kalma
EXK Exposure
Kagnma Kaginma
oidance. idance,
Meydana gelme Meydana gelme
Q o Occurrenc
RISK SEVIVES RISK SEVIVES
RISK LEV RISK LEV
Siddet Siddet
Pverity it
Maruz kelma. Maruz kalma
: Exposure
Kagnma Kaginma
Avidanc Avoidar
Meydana gelme Meydana gelme
b 1cE Suenc
RISK SEVIYES RISK SEVIYES
RISK LEVEL RISk El
Siddet Siddet
Sever Severit
Maruz kelma Maruz kalma
Ext Exposur
Kagnma Kaginma
idanc idar
Meydana gelme Meydana gele
e currenc
RISK SevIvES RISK SEVIVES
RISK LEVEL RISK LEVEL
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EK 3.3: Risk Degerlendirme Metodolojisi

Siddet Meydana Gelme Kacis
P .. I . Maruz Kal :
Oliimlii (F) |Olim olasilig: ama Tahmin Kaginabilme
P ; Normal . . -
Kalici sakatlik veva ivilesmesi zor olan edilmez Kolay Zor
Ciddi (S) varalanma olasiligi >
(Is gini kayipli vakalar) = Cok H L = Kolay Miimkiin Olanaksiz
Iyilesmesi zor olmavan varalanma = =
LT o |5} _E
Kiiciik (M) ?ilaSL}Lg__lk b1 ol aka) Az L L = For Olanaksiz Olanaksiz
s giinii kayb1 olmayan vaka
. Meydana Gelme
Meydana Gelme Siddet Mk:lrmu; Kaginabilme Y
Tamim Ornek VI Yuksek
. umkun olmayan
Dogrulanmis bir givenilirlik yok Dayaniklihk / stres testi yok ) Yuksek MOmkiin y =
Koruyucu énlem yok Koruyucu yok Olumla — Mumkun olmayan a -
H |Karsi dnlem onemli élgude insana bagimh  [atil enerji igin dnlem yok Dusgtk Mumkun 2 >
Robot teaching i¢in karg énlem yok i} Mumkun olmayan 3 2
Lock out igin kars! onlem yok o Yiksek N 4 3 2
Kars! onlem biyiik digiide insana bagli Manual basing valfi Ciddi — Mamkan olmayan ) 3 2
M Robot teaching igin karsi énlem Dostk o an 3 2 1
Lock out uygulanabilir cihazlar - Mamkan olmayan 3 2 1
Yuksek / dogrulanmig gavenilirlik Dogrulanmis dayaniklihk testi o Yiksek Mamkon 2 1 1
L |Karsi donlem kisiden bagimsiz Koruyucu / Elektro duyarll koruyucu donanim Kuguk ,,,, Mimkin olmayan 1 1 1
Otomatik basing valfi Dusuk o on 1 1 1
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EK 4: Montaj Talimat1 Igerigi

[ Montaj Talimati icerig

Montaj talimatlarina dahil edilecek bilgilerin listesi

Montaj talimat 6zeti Ayrintih montaj talimati

1 Kismen tamamlanmis makinenin givenlik énlemlerinin tanimlari

2 Kismen tamamlanmis makina ile nihai makine arasindaki giivenlik dnlemlerinin girisimi 1 Montaj talimati; kismen tamamlanmis makinalarin son makina ile birlestirilmesi islemi esnasinda,

3 Temel Saglik ve Giivenlik Gereklilikleri Listesi (EHSR) (Tamamlanmis ve tamamlanmamis maddeler) montaji gergeklestirecek firmanin dikkat etmesi gereken tim is givenligi ile ilgili hususlari icermelidir.

4 Dil gereksinimi: Kabul edilmis AB lisani Montaj talimati daha sonra, son makina igin hazirlanan teknik dosyanin bir bélimind olusturmalidir.

2 Kismen tamamlanmis makinanin Ureticisi tarafindan yerine getiriimemis veya veya kismen tamamlanmis
ullanim Kilavuzu |Cindeki|er uygulanabilir temel saglik ve givenlik gerekliliklerine karsi, montaji gergceklestiren firma tarafindan dikkat

edilmesi gereken 6nlemlere wurgu yapmalidir.
Her kullanim kilawizu, mimkun oldugunda en azindan asagidaki bilgileri icermelidir:
(a) Ureticinin ve onun yetkili temsilcisinin adi ve tam adresi,
(b) Makinanin, seri numarasi harig, Gzerinde belirtilen sekilde tanimi, 3
(c) EC uygunluk beyani veya beyanin igerigini belirten, makinanin ézelliklerini gésteren bir belge uygulayabilir ve yerine getirebilir ve bunu Uygunluk Beyanrnda belirtebilir.
seri numarasi ve imza olmasi gerekli degil,
(d) Makinanin genel bir agiklamasi,

Bazi durumlarda, kismen tamamlanmis makinalarin Ureticisi temel saglik ve gtvenlik gerekliliklerini

(e) Kullanim. [zl w2 ikzliale i$lemle_ri i_g,in E=rEll g,izim.ler, semalar, tanimlamalar ve agiklamalar, Ornegin, mobil makinaya dahil edilecek bir motorun Ureticisi momtaj talimatini saglayabilir.
(f) Operatorler tarafindan muhtemel is istasyonlarinin bir tanimi,
(g) Makinalarin kullanim amacinin bir agiklamasi, Diger durumlarda, kismen tamamlanmis makinalara ait montaj talimati, nihai makina treticinin

(h) Makinalarin nasil kullaniimamas gerektigi konusunda uyarilar,

(i) Uzerine monte edilecegi sasinin de tanimlandigi, makinaya ait gizimlerin ve semalarin da oldugu
montaj, kurulum ve baglanti talimatlari,

(j) Guraltda veya titresimi azaltmak igin kurulum ve montajla ilgili talimatlar,

(k) Makinelerin deweye alinmasi, kullaniimasi ve operatoérierin egitimi igin gerekli talimatlar,

(1) Guvenli tasarima ve koruyucu énlemlere ragmen artik kalan riskler hakkinda bilgi, gerekir. Montaj talimatlari, montaji gergeklestirecek firmanin resmi dilinde (Turkce)
(m) Kullanici tarafindan alinmasi gereken, uygun oldugu yerlerde kisisel koruyucu donanim kullanimi
dahil, énlemlerle ilgili talimatlar,

(n) Makinaya takilabilecek aletlerin temel &zellikleri, nihai makine Ureticisinin kuruldugu tye devetin resmi AB dilinde / dillerinde saglanmalidir.
(o) Makinalarin kullanim, nakliye, montaj, hizmet disi kalma, test etme veya 6ngérilebilir arizalar

sirasinda saglamasi gereken stabilite kosullar,

(p) Makinanin kendisinin ve ayr ayr tasinacak parcalarini vererek tasimanin, ambalajlamanin ve

depolama iglerinin gtivenle yapilabilmesini saglayan talimatlar,

(g) Kaza veya ariza durumunda takip edilecek giivenli operasyon metodunun tanimi,

(r) Kullanici tarafindan yapilmasi gereken ayar ve bakim islerinin tanimi ve gézlemlenmesi gereken

koruyucu bakim énlemleri,

(s) Ayarlama ve bakim iglerinin giivenli bir sekilde yapildigini anlatan, bu islemler sirasinda alinmasi

gerken 6nlemleri de kapsayan talimatlar,

(t) Operatorlerin saglik ve givenligini etkileyebilecek yedek parcalarin 6zellikleri,

(u) Gurdlta seviyeleri hakkinda asagidaki bilgiler:

- A agirlikli gurliltli ses basinci seviyesinin 70 dB (A) yi astigi yerler, bu seviyenin 70 dB (A) seviyesini

gecmedigi durumlarda, bunun belirtiimesi gerekir,

- En yiksek C agirikh anlik ses basinci degeri 63 Pa'yi (20 pPa ile ilgili 130 dB) asiyorsa,

- Makinalarin yaydigi A agirlikli ses gucu iyesi 80 dB (A) iyesini agiyorsa,

Bu degerler, s6z konusu makina igin gergekte dlglilen degerler olmalidir veya makinalari temsil eden

teknik olarak karsilastirilabilir makineler igin yapilan dlgimler temelinde olusturulabilir.

Makinanin kurulacagi galisma alaninin tanimlanamadigi yerlerde, A agirlikli ses

basing seviyeleri, makina ylizeyinden 1 metre mesafede ve

zeminden veya erisim platformundan 1,6 metre yukseklikte olgctlmelidir.

Maksimum ses basincinin konumu ve degeri belirtiimelidir.

Yerel mevzuatlarin, ses basinci seviyelerinin veya ses glicl seviyelerinin dlcimi igin baska gereklilikleri

ortaya koydugu durumlarda, bu gereklilikle uygulanmali ve bu bélimun ilgili hikamleri uygulanmamalidir.

(v) Makinalarin zarar verebilecek iyonize edici olmayan radyasyon yayabilecekleri yerlerde

ozellikle de aktif veya aktif olmayan implante edilebilir tibbi cihazlarn olan kisiler,

Isletmeci ve maruz kalanlar igin yayilan radyasyonla ilgili bilgiler yer almalidir

kismen tamamlanmis makinalarla ile ilgili talimatlari hazirlayabilmesi icin ilgili bilgileri icermelidir.

4 Montaj talimatlar son makine Ureticisine yoneliktir ve bu nedenle onun igin anlasilabilir olmasi

hazirlanmalidir. Montaj talimatlari, Greticinin baska bir dili anlamadigi varsayilmayacagindan,
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EK 5: AT Uygunluk Beyani

Ek 5

AT Uygunluk Beyani

Kismen tamamlanmig makineler igin 2006/42/EC say 1 Direktifin Ek Il boliim 1B'sine gére (Madde 1 (1) (g) 'de tanimlandigi gibi)
(Kismen tamamlanmis makinenin ismi, modeli ve tipi)

Seri numarasi veya liretim numarasi:
Kismen tamamlanmis makinenin fonksiyonu: (6rn: kaynak robotu, delik delme makinasi)

Uretici: ilgili teknik dokiimanlari diizenlemeye yetkili kisi
veya kurum:

Yukarida bahsedilen kismen tamamlanmis makinenin 2006/42/EC sayili Makine Direktifine uygun olarak
tasarlandigini ve Uretildigini beyan ederiz.

Yukarida bahsi gecen makine kismen tamamlanmis oldugundan, yukaridaki direktifin tiim temel saglik ve

guvenlik gereksinimlerini karsilamamaktadir. Uygulanan temel saglik ve giivenlik gerekliliklerinin bir
listesi, montaj talimatlariyla birlikte temin edilir ve kopyasi, ileride bagvurulmak tizere teknik
dokiimantasyon ile birlikte saklanir.

Bu sebeple, kismen tamamlanmis makineler dahil edilecegi nihai makinenin, bahsi gegen direktif ve
uygulanabilir oldugunda diger direktiflere uygunlugu beyan edilinceye kadar hizmete alinamaz.

2006/42/EC sayili Direktifin Ek VII B6l1im B'sine uygun teknik dokiimantasyon hazirlanmis olup, kopyasi

(Sirket Genel Mudurl / Genel Mudr / yerel unvani takiben sirket adi ve adresi) adresinden talep
edilmesi halinde elektronik formatta teslim edilecektir.

XXX adina XXX yerde hazirlanmigtir. (tarih)

imza & Sirket Kagesi
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EK 6: Beyaz Kanban

Ek 6
(BEYAZ KANBAN KONTROL FORMU) / (WHITE KANBAN CHECK SHEET)
EKIPMAN ADI EKIPMAN NO
MACHINE NAME MACHINE N°
; inni SORUMLU PARAF TARIH
(6) MAKINA YERLESIMI / MACHINE POSITIONING ORUM PARAF TARIK
EKIPMAN YERLESIMI TAMAMLANDI VE POZISYONU TEYIT EDILDI Mgm“:r/r;xfcﬂn
EQUIPMENT POSITION CONFIRMED Febin
SAFETY FENCE YERLESTIRILDI VE POZISYONU TEYIT EDILDI M&%”:%xfcﬂn
SAFETY FENCE POSITIONED AND CONFIRMED Bin
SORUMLU TARIH
RESP iMZA / SIGNED DATE
PROJE LIDERI
MAKINA YERLESIMi TAMAMLANDI PROJECT LEADER
MACHINE POSITIONING COMPLETED Y
CONTRACTOR
i SORUMLU PARAF TARIH
(7) MEKANIK ISLER / MECHANICAL ACTIVITY iy PARAF TARIH
HAVA BAGLANTILARI VE ETIKETLEMELER TAMAMLANDI N ol L
AIR CONNECTION AND LABELLING COMPLETE b
SU BAGLANTILARI VE ETIKETLEMELER TAMAMLANDI Y
WATER CONNECTION AND LABELLING COMPLETE Fein
GAZ BAGLANTILARI VE ETIKETLEMELER TAMAMLANDI L CU OEANT”:T o EF:%JEECL;D'
GAS CONNECTION AND LABELLING COMPLETE e
KAGAK TESTI OK MOTSEgETO-F LD.
LEAK TEST OK LEADER
TORK KONTROLLERI TAMAMLANDI M(%ESTH:T T ——
TORQUE CHECK COMPLETE (EAnER
EKIPMAN TERAZIS| TAMAMLANDI W'gﬁ::r; diggaied
LEVELLING COMPLETE B
SORUMLU i TARIH
RESP iMZA / SIGNED DATE
PROJE LIDERI
MEKANIK BAGLANTILAR TAMAMLANDI VE AKTIF HALE GETIRILDj |PROJECT LEADER
MECHANICAL SERVICES COMPLETE AND ON VOTEALHT
CONTRACTOR
e i i SORUMLU PARAF TARIH
(8) ELEKTRIK ISLERI / ELECTRICAL ACTIVITY R PARAF PRI
ANA GUC KABLOSU BAGLANDI, ETIKETLENDI VE PANO SABITLENDI MEI)E,’V‘TH:T L :ZOJJEECLP
PRIMARY POWER CONNECTED, LABELED, CABINET ANCHORED Biin
KONTROL GUC KABLOSU BAGLANDI, ETIKETLENDI VE PANO SABITLENDI Mg:fﬁ::r; oy
CONTROL POWER CONNECTED, LABELED, CABINET ANCHORED LEADER
TOPRAKLAMA BAGLANTISI TAMAMLANDI T oD
EARTH BONDING COMPLETE LEADER
ELEKTRIK TESTLERI (TOPRAKLAMA VE MEGER) TAMAMLANDI VE RAPORU TEMIN EDILDI ""g;ﬁ::r; L i‘f)oJJEECL;D'
ELECTRICAL TESTS (EARTHING AND MEGGER) COMPLETED AND REPORT AVAILABLE s
SORUMLU ; TARIH
i iMZA / SIGNED DATE
PROJE LIDERI
ELEKTRIK BAGLANTILARI TAMAMLANDI VE AKTIF HALE GETIRILDI |PROJECT LEADER
ELECTRICAL SERVICES COMPLETE AND POWER ON VCTEALHT
CONTRACTOR
Derece KARSI ONLEM KiM NE ZAMAN
No- | Rank PROBLEM COUNTERMEASURE WHO WHEN
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EK 6.1: A¢ik Mavi Kanban

Ek 6.1

TEKNIK OZELLIKLER, TASARIM, ROL VE SORUMLULUKLAR
SPECIFICATIONS, DESIGN, ROLES AND RESPONSIBILITIES

(ACIK MAVI KANBAN KONTROL FORMU)
(LIGHT BLUE KANBAN CHECK SHEET)

EKIPMAN ADI EKIPMAN NO

MACHINE NAME MACHINE N°

(1) TEKNIK OZELLIKLERIN BELIRLENMESI SORUMLU PARAF TARIH
INITIAL SPECIFICATION SELECTION RESP. INTIAL DATE
ILGILI DIREKTIFLERIN TEMEL I$ SAGLIGI VE GUVENLIGI GEREKSINIMLERI BELIRLENDI IMALATCI/ PROJELID

(Makina, Algak Gerilim, Basingli Kaplar, Elektromanyetik Uyumluluk, ATEX..) MAKER / PROJECT )

RELEVANT DIRECTIVE EHSR REQUIREMENTS COLLECTED LEADER

(Machinery, Low Voltage, Pressure, EMF, ATEX...)

iLGILi HARMONIZE STANDART GEREKLILIKLERI BELIRLENDI (TiP A, B1, B2, C) MALATG!/ PROJELID.

RELEVANT (HARMONISED) STANDARD REQUIREMENTS COLLECTED (TYPE A, B1, B2, C) MAKER ] PROVECT

ILGILI i URETIM STANDARTLARI GEREKLILIKLERI BELIRLENDI 'm';(“ETRC;’PF;joEC”TD'

RELEVANT INTERNAL STANDARDS COLLECTED A

(2) ROL VE SORUMLULUKLAR SORUMLU PARAF TARIH
ROLES AND RESPONSIBILITIES RESP. INITIAL DATE

MAKINA KURULUM TURU SEGIMi TAMAMLANDI WALATG!/ PROJELID.

MAKER / PROJECT
PATTERN SELECTION COMPLETED | EADER
VEKALETNAME HAZIRLANDI 'm';(“‘EE’PF;jo;:L'TD'
MANDATE PREPARED L EAoen
ONAYLANMIS KURULUS ILE SOZLESME iMZALANDI 'mﬁ;‘%fgj;‘f
NOTIFIED BODY CONTRACT SIGNED R
(3) TEKNIK OZELLIKLERIN KARSILANMASI SORUMLU PARAF TARIH
SPECIFICATIONS FULFILMENT RESP. INITIAL DATE
TEKNIK CIZIMLER, CALISMA MANTIGI, MALZEME VE PARCA SECIMI, HESAPLAMALAR IMALATGI/ PROJELD.
SKETCHES, DRAWINGS, OPERATION IDEA, MATERIAL AND PARTS SELECTION, MAKER / PROJECT
CALCULATIONS LEADER
TASARIM RISK DEGERLENDIRMESI, SATIN ALINAN PARGA VE YEDEK PARGA LISTESI MALATGI/ PROJE LID.

DESIGN RISK ASSESSMENT, LIST OF PURCHASED PARTS/SPARE PARTS LIST MAKER | PROJECT

LEADER
iS GUVENLIGI TERTIBATLARI SEMASI 'mﬁfﬂfﬁg&n
TOTAL SAFETY LINK | EADER
SORUMLU TARIH
RESP iMZA | SIGNED DATE
IMALATGI
; ; i i Enil D MAKER
EKIPMANIN IMALATI iGIN TASARIMI TEYiT EDILDI.
EQUIPMENT DESIGN CONFIRMED FOR MANUFACTURING PROJE LIDERI
PROJECT LEADER
No. | Derece PROBLEM KARS| ONLEM KiM NE ZAMAN
Rank COUNTERMEASURE WHO WHEN
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EK 6.2: Mavi Kanban

Ek 6.2

EKIPMAN ADI EKiIPMAN NO
MACHINE NAME MACHINE N°
(3) MAKINA IMALATI SORUMLU PARAF TARIH
MACHINE MAKING RESP. INITIAL DATE
MAKINA IMALATI TASARIM ILE UYUMLU 'Ma;’?(TEg//';‘:%JJEEL(':EF'
CONFORMITY WITH DESIGN AND MANUFACTURING EADen
(4) MAKINA TESTLERI SORUMLU PARAF TARIH
MACH|NE TEST|NG RESP. INITIAL DATE
CALISMA METODU CIZIMLER ILE UYUMLU ‘MQ;‘I*(TE(&’/ z‘;%’JEELC‘[;ER‘
CONFORMITY WITH DRAWINGS AND OPERATION IDEA e
GURULTU, TITRESIM KONTROLLERi TAMAMLANDI '“’”;‘ALA’?(TE%’/';%JEE'-(':DTE"'
NOISE, VIBRATIONS CHECKS A
EKSIK LISTESI HAZIRLANDI 'M;LA’T(TECR”/Z';%’EE%DTER'
VENDOR TRIAL OUT REMARKS IN PUNCHLIST Y
(5) DOKUMANLARIN UYGUNLUGU SORUMLU PARAF TARIH
COMPILING OF DOCUMENTATION RESP] INITIAL DATE
TEKNIK DOSYA HAZIRLIKLARI BASLATILDI i”"’*ﬂ'ﬁ(TE‘i//ﬁ%fE'iDTERi
TECHNICAL FILE PREPARATION STARTED o
KISMEN TAMAMLANMIS MAKINALAR iCIN MONTAJ TALIMATI VE AT , -
UYGUNLUK BEYANI (DOI) TEMIN EDILDI 'M’:A';QTE%//‘:';%JEEL?TER'
DOI (DECLARATION OF INCORPORATION AND ASSEMBLY INSTRUCTION A
RECEIVED)

SORUMLU TARIH

RESP IMZA / SIGNED DATE

IMALATCI
MAKINANIN iSLETMEYE SEVKi UYGUNDUR MAKER
MACHINE MANUFACTURED AND READY FOR —
SHIPPING TO COMPANY PROJE LIDERI

PROJECT LEADER
Derece KARS| ONLEM KiM NE ZAMAN

NO-[ Rank PROBLEM COUNTERMEASURE WHO WHEN
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EK 6.3: Beyaz Kanban

Ek6.3
(BEYAZ KANBAN KONTROL FORMU) / (WHITE KANBAN CHECK SHEET)
EKIPMAN ADI EKIPMAN NO
MACHINE NAME MACHINE N°
; inni SORUMLU PARAF TARIH
(6) MAKINA YERLESIMI / MACHINE POSITIONING ORUM PARAF TARIK
EKIPMAN YERLESIMI TAMAMLANDI VE POZISYONU TEYIT EDILDI Mgif:%xfcﬂu
EQUIPMENT POSITION CONFIRMED LEADER
SAFETY FENCE YERLESTIRILDI VE POZISYONU TEYIT EDILDI Mggf@“:%xfg;n
SAFETY FENCE POSITIONED AND CONFIRMED Bbin
SORUMLU TARIH
RESP iMZA / SIGNED DATE
PROJE LIDERI
MAKINA YERLESIMi TAMAMLANDI PROJECT LEADER
MACHINE POSITIONING COMPLETED VOTEALHT
CONTRACTOR
e [ SORUMLU PARAF TARIH
(7) MEKANIK ISLER / MECHANICAL ACTIVITY iy PARAF TARIH
HAVA BAGLANTILARI VE ETIKETLEMELER TAMAMLANDI R
AIR CONNECTION AND LABELLING COMPLETE i
SU BAGLANTILARI VE ETIKETLEMELER TAMAMLANDI Y
WATER CONNECTION AND LABELLING COMPLETE LEADER
GAZ BAGLANTILARI VE ETIKETLEMELER TAMAMLANDI . CU OEANT”:T o ':ZOJJEECL;D'
GAS CONNECTION AND LABELLING COMPLETE o
: MUTEAHHIT / PROJE LID.
KAQAK TESTI OK CONTR./PROJECT
LEAK TEST OK LEADER
TORK KONTROLLERI TAMAMLANDI M(L:ILESTH:T e
TORQUE CHECK COMPLETE :
" o OJETID.
EKIPMAN TERAZISI TAMAMLANDI 1012) R
CONTR./PROJECT
LEVELLING COMPLETE T
SORUMLU i TARIH
RESP iMZA / SIGNED DATE
PROJE LIDERI
MEKANIK BAGLANTILAR TAMAMLANDI VE AKTIF HALE GETIRILDi |PROJECT LEADER
MECHANICAL SERVICES COMPLETE AND ON Jy—
CONTRACTOR
he i i SORUMLU PARAF TARIH
(8) ELEKTRIK ISLERI / ELECTRICAL ACTVITY R PARAF TAR
ANA GUG KABLOSU BAGLANDI, ETIKETLENDI VE PANO SABITLENDI Mg;ﬁ::r: ’P ’;%OJ“'E;D'
PRIMARY POWER CONNECTED, LABELED, CABINET ANCHORED Btin
KONTROL GUC KABLOSU BAGLANDI, ETIKETLENDI VE PANO SABITLENDI Mg)E,ﬁTH:T o i‘f)OJJEECL;D'
CONTROL POWER CONNECTED, LABELED, CABINET ANCHORED LEADER
TOPRAKLAMA BAGLANTISI TAMAMLANDI AT TR
EARTH BONDING COMPLETE T anew
ELEKTRIK TESTLERI (TOPRAKLAMA VE MEGER) TAMAMLANDI VE RAPORU TEMIN EDILDI Mgfﬁ::r; L E%OJJECL;D'
ELECTRICAL TESTS (EARTHING AND MEGGER) COMPLETED AND REPORT AVAILABLE LEADER
SORUMLU ; TARIH
iy iMZA / SIGNED DATE
PROJE LIDERI
ELEKTRIK BAGLANTILARI TAMAMLANDI VE AKTIF HALE GETIRILDi |PROJECT LEADER
ELECTRICAL SERVICES COMPLETE AND POWER ON Jy—
CONTRACTOR
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No.

Derece
Rank

PROBLEM

KARSI ONLEM
COUNTERMEASURE

KiM
WHO

NE ZAMAN
WHEN

193




EK 6.4: Pembe Kanban

Ek 6.4
(PEMBE KANBAN KONTROL FORMU) / (PINK KANBAN CHECK SHEET)
EKIPMAN ADI EKIPMAN NO
MACHINE NAME MACHINE N°
P 0 PR i SORUMLU PARAF TARIH
9) I$ GUVENLIGI KONTROLLERI / SAFETY CHECKS ! PARAF TR
GORSEL KURULUM KONTROLLERI TAMAMLANDI - TEMEL I$ SAGLIGI VE GUVENLIGI MOTEAHHIT / PROJE LID.
GEREKLILIKLERI LISTES| TAMAMLANDI CONTR. / PROJECT
ENGINEER - VISUAL INSTALLATION CHECK COMPLETE - EHSR COMPLETE LEADER
FONKSIYONEL I$ GUVENLIGI KONTROLLER| TAMAMLANDI M‘C'J(T)ECT”:T’P gz‘ifcﬂu
FUNCTIONAL SAFETY CHECK COMPLETED LADER
EN 60204-1 STANDARTINA GORE ELEKTRIK TESTLERI TAMAMLANDI Mg)E:TH:T; QZ%J:CLT'D'
ELECTRICAL TESTING ACC. TO EN 60204-1 LEADER
EN 4414 STANDARTINA GORE PNOMATIK TESTLERI TAMAMLANDI Mg)E:T”:T’P:%%chTiD'
PNEUMATIC TESTING ACC.TO EN 4414 LEADER
EN 4413 STANDARTINA GORE HIDROLIK TESTLERI TAMAMLANDI M(%E:TH:T; zgfc'f"
HYDRAULIC TESTING ACC.TO EN 4413 LEADER
KALDIRMA EKIPMANLARI TEST EDILDI VE RAPORLANDI (Hoist, ving vs) MgTOENATH:r/”PERO%JEECI:Ii'D.
LIFTING EQT. TESTED AND REPORTED (Hoist, crane...) TR
KULLANICI RiSK DEGERLENDIRMES| YAPILDI (EK-15) PROJE LIDERI
USER RISK ASSESSMENT CHECKS COMPLETED ENG / PROJECT LEADER
SORUMLU TARIH
i IMZA / SIGNED DATE
PROJE LIDERI
EKIPMAN DEVREYE ALMA iGIN RiSK TASIMAMAKTADIR BROUECT LEADER
EQUIPMENT SAFE TO START COMMISSIONING o T
CONTRACTOR
10) DENEME ONCESI EKIPMAN AYARLARI SORUMLU PARAF TARIH
PRE TRIAL EQUIPMENT SETUP RESP. INTIAL DATE
OTOMATIK VE MANUEL CALISMA MODLARI TEYIDi TAMAMLANDI Mg(TDE:T“F:'T; ET;%J:CLTD
AUTO AND MANUAL CYCLE CONFIRMED :
i LEADER
EKIPMAN GURULTU TESTI YAPILDI Sonug MggEAHHI'/r/ PIZOJECLID.
EQUIPMENT NOISE TEST COMPLETED Result NTLRE.A;:R JECT
EKIPMAN AYDINLATMA TESTi YAPILDI Sonug M&%TH:T’P:ZOJJEECL;D'
PROCESS LIGHTING TEST COMPLETED Result :
LEADER
EKIPMAN ERGONOMi DEGERLENDIRMES| YAPILDI Sonug PROJE LIDERI
ERGONOMIC ASSESSMENT COMPLETE Result ENG / PROJECT LEADER
PROSES ZARARLI GAZ DEGERLENDIRMES| YAPILDI Sonug Mg)E:T”:T’p:%(jJ:CLTiD'
PROCESS FUME ASSESSMENT COMPLETE Result :
LEADER
SORUMLU TARIH
RESP iMZA / SIGNED DATE
PROJE LIDERI
EKIPMAN i$ GUVENLIGI BAKIMINDAN DENEME URETIMi IGIN UYGUNDUR PROJECT LEADER
EQUIPMENT SAFE FOR PROJECT MBRS TO BUILD TRIAL PARTS VOTEARHIT
CONTRACTOR
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Derece
Rank

S

PROBLEM

KARSI ONLEM
COUNTERMEASURE

Kim
WHO

NE ZAMAN
WHEN
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EK 6.5: Sar1 Kanban

EK6.5
EKIPMAN YETERLILIK KONTROLLERI
(SARI KANBAN KONTROL FORMU) / (YELLOW KANBAN CHECK SHEET)
EKIPMAN ADI EKIPMAN NO
MACHINE NAME MACHINE N°
11) IS GUVENLIGI KONFIRMASYONU / SORUMLU PARAF TARIH
SAFETY CONFIRMATION RESP. INTIAL | DATE
TEMEL i$ SAGLIGI VE GUVENLIGI GEREKSINIMLERI LISTESI TEYIT EDILDI M&TTH:% E%%J:CLTD
ESHR CHECK LIST CONFIRMED B
TEKNIK DOSYA OLUSTURULDU MgE’ﬁT”F:'r/r ;E%?:CL;D'
TECHNICAL FILE AVAILABLE LEADLR
KULLANIM KLAVUZU TURKGE VE ORJINAL DILINDE TEMIN EDILDI MS(T)EIQ*T”F:'T ;:'E?:CLT‘D'
INSTRUCTION MANUAL ORIGINAL AND TRANSLATION VERSION AVAILABLE LEADER
UYGUNLUK BEYANI IMZALANDI Mgfﬁ:ﬂ . OEOJ”EECLTD
DECLARATION OF CONFORMITY SIGNED L EADLR
CE ETIKETLEMESI YAPILDI MSCT)E,:I*T“;%RO‘OJ”:CLT'D‘
CE MARKING FIXED TO EQUIPMENT L EADER
IS STANDART FORMU OLUSTURULDU M(?LE,?T“F:'T ;:*O‘ifcﬂn
WORK INSTRUCTION PREPARED e
UYARICI VE BILGILENDIRICI ETIKET VE LEVHALAR TAMAMLANDI Mg)E,fT“:%R O*wJEECLTiD'
MACHINE SAFETY SIGNS AND LABELS COMPLETED i
SORUMLU IMZA TARIH
RESP SIGNED DATE
PROJE LIDERI
EKIPMAN HAT GALISANININ URETIM YAPABILMESI iGIN FROJECT LEADER
GUVENLIDIR
SAFE FOR PRODUCTION MEMBER TO BUILD PARTS MOTEAHHIT
CONTRACTOR
No. | Derece KARS| ONLEM KiM NE ZAMAN
Rank PROBLEM COUNTERMEASURE WHO WHEN
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EK 6.6: Yesil Kanban

Ek 6.6
(YESIL KANBAN KONTROL FORMU)
(GREEN KANBAN CHECK SHEET)
EKIPMAN ADI EKIPMAN NO
MACHINE NAME MACHINE N°
SORUMLU PARAF TARIH
12) BAKIM / MAINTENANCE RESP. INITIAL DATE
DAYANIKLILIK TESTI YAPILDI BAKIM
ENDURANCE TESTING COMPLETE MAINT
TPM PLANLARI YAPILDI BAKIM
TPM SCHEDULED MAINT
KRITIK YEDEK PARGALAR SIPARIS EDILDI BAKIM
CRITICAL SPARES ORDERED MAINT
YAZILIM YEDEKLENDI BAKIM
SOFTWARE BACKED UP MAINT
BAKIM PERSONELININ EGITiMi TAMAMLANDI BAKIM
MAINTENANCE MEMBER TRAINING COMPLETE MAINT
YASAL PERIYODIK EKIPMAN KONTROLU PLANLANDI BAKIM
PERIODICAL INSPECTIONS PLANNED MAINT
PROJE LIDERI
TEKNIK DOSYA DOKUMANLARI PROJE LIDERI TARAFINDAN TESLIM EDILDI e =C T LEADER
MACHINE T/F IS HANDED OVER BY PROJECT LEADER TEKNIK DOSYAYI
TESLIMALAN
T/F RECEIVER
! i SORUMLU PARAF TARIH
13) URETIM / PRODUCTION RESP. INITIAL DATE
PROSES BELIRLENEN CYCLE TIME ILE GALISIYOR URETIM
PROCESS WORKING WITHIN REQUIRED CYCLETIME PROD
URETIM YEDEKLEME (BACKUP) METODU TEYIT EDILDI URETIM
PRODUCTION BACKUP METHOD CONFIRMED PROD
SARF MALZEME SIPARISLERI TAMAMLANDI URETIM
CONSUMABLES ORDERED PROD
OPERATORLER, GUNLUK KONTROLLER VE ARIZA GIDERME KONUSUNDA EGITILMISTIR. URETIM
OPERATOR TRAINING COMPLETED (DAILY CONTROL AND PM) PROD
KAIZENLERIN IS GUVENLIGI FONKSIYONLARINI OLUMSUZ ETKILEMEDIGI TEYIT EDILDI PROJE LIDERI
MACHINE'S SAFETY FUNCTIONS NOT AFFECT BY KAIZEN PROJECT LEADER
SORUMLU IMZA TARIH
RESP SIGNED DATE
PROJE LIDERI
EKIPMAN SERI URETIM KULLANIMI iGIN GUVENLIDIR VE PROJECT LEADER
SOP IGIN HAZIRDIR. ORETI
EQUIPMENT SAFE FOR PRODUCTION BUILD AND PROD
READY FOR SOP
BAKIM
MAINT
No. Derece KARSI ONLEM KiM NE ZAMAN
Rank | PROBLEM COUNTERMEASURE WHO WHEN
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EK 7: AT Uygunluk Beyani

Ek7
2006/42 | EC sayil Direktifin Ek Il bolim 1A uyarinca ve 768/2008 / EC sayil Kararin Ek Il'ine gore
Avrupa Parlamentosu ve Konseyinin tamamlanmis makineler igin (2006/42 / EC'nin 1 (1) (a) ila (f) Maddesinde tanmlandigi gibi)
Seri no: < €
Makine fonksiyonu:
imalatgi: Teknik dosyayi derlemek icin yetkili kisi:
Avrupa'daki yetkili kisi: Onaylanmig kurulus:

Sertifika no:
Ne: Date:

Bu vesileyle, yukarida belirtilen tamamlanmis makinelerin, agagida listelenen direktiflerin tim
ilgili hukimlerine uygun olarak tasarlandigini ve uretildigini beyan ederiz.

[ Makine Direktifi 2006/42/EC [ ATEX Direktifi 2014/34/EU
[ Algak Gerilim Direktifi 2014/35/EU [] EMC Direktifi 2014/30/EU
[ Diger:
asagida belirtilen standartlar dogrultusunda
[0 ENISO 12100 O EN842+Al O ENISO 11161 O ENISO 13855 O EN60204 -1
[0 EN349 O EN14120 O EN19353 O ENISO 13857 O EN61310
[0 EN614-1 O EN98L+AL O ENISO 13849 O ENISO 14122 O ENISO4414
0 ENISO14123 O ENISO 13850 O ENISO 4413 O ENISO14118 oo
Asagidaki standartlara veya normlara uygun olarak:
Eger bironaylanmis kurulus yukarida belirtilmisse, 768/2008 / EC sayili Kararda belirtildigi gibi
birmodil G uygunluk degerlendirme kontrolii gerceklestirmis ve uygunluk belgesi vermistir.
Aksi takdirde uygunluk Uretici veyayetkili temsilcisi tarafindan degerlendirilmistir.
Yayinlama tarihi ve yeri
Adi:
Unvani: imza & Sirket Kasesi

198




EK 8: Makina CE Etiketleme Rehberi

MAKiNA CE ETIKETLEME REHBERI

2006/42/EC sayil Makine Direktifi ve 2006/42/AT Makina Emniyeti Yonetmeligi Gerekliligi

* Makinanin adi

* Tip, parti veya seri numarasi veya Urlin tanimlanmasina izin veren baska bilgiler
* Ureticinin adi, tescilli ticari ismi veya tescilli ticari markasi @

* Ureticinin adresi W@
* imalat yili

Yasal Uretici
* CE Etiketleme®
* Gerekli ise, ekipmana uygun Ex uygunluk isareti
grup ve kategori bilgileri ('G'veya'D') @)
* Glvenli kullanim igin gerekli bilgiler (resimli simgeler, agiklamalar, uyarilar)
*Kaldirma ekipmaniile kaldinimasi gereken pargalarin agirligi
* thalatginin adj, tescilli ticari ismi veya tescilli ticari markasi @

ithalatgi * jthalatginin adresi (1@

* CE Etiketleme @

Yetkili Temsilci

* Yetkili temsilcinin adi, tescilli ticari ismi veya tescilli ticari markasi @

* Yetkili temsilcinin adresi ¢

* CE Etiketleme™?

Modiile 6zgii gereksinimler (768/2008/EC sayil kararda belirtildigi gibi)

Yok

*onaylanmis kurulus kimlik numarasi @)

Uygulamadaki Gereklilikler

* Makina disindan gorilebilir; kolay okunmasini saglayan yazi boyutunda
* Makinanin 6ngoérilen tim 6mri boyunca okunakli kalacak kadar dayanikh
* Makinaya kalici sekilde yapistiriimis

Notlar

@ Eger mUimkiin degilse (6rnegin, makina ¢ok kiglk ise) - ambalajin (izerinde veya urinle birlikte verilen belgede
@ CE / Ex isareti, uygunluk degerlendirmesinden sorumlu bir tlzel kisilik tarafindan yapistirilir (yasal tretici)
yetkili temsilci yoksa; mandate (vekaletname) imzalanmasi halinde ithalatg

Makinayi kendi adi veya markasiyla veya kendi kullanimiyla yerlestirmesi durumunda)
(S)Onaylanm|§ kurulus numarasi, onaylanmis kurulus tarafindan eklenebilir veya yasal Uretici
veya yetkili temsilci tarafindan eklenebilir.

@ kolay erisim icin e-posta adresi ve / veya web sitesi eklenebilir; ancak bunlar

muhataba ulasilmasiigin gereken tam adres bilgisi yerine gegmez

) Ayrintilar igin 94/9 /EC sayili ATEX Direktifine bakiniz

UYARI: Belirli tipteki makinalardan kaynaklanan ek markalama gereklilikleri olabilir. Bunun igin Temel Saglik ve
Guvenlik Gereklilikleri Kontrol Listesi'ne bakin.
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ORNEK Ek 8

Durum 1: isletmenin veya Tiirkiye'dekiimalatcinin yasal iiretici oldugu
durumlar

imalatgi Adi:
c € Adres:

Makina Adi: ‘

Seri ‘

|
Seri / Tip: ‘ ‘
|
|

Uretim Tarihi: ‘

Durum 2: imalatcinin AB disinda oldugu ve CE onay islemlerini
gerceklestiremedigi

q

*T1 proje tiiriinde, imalatgi ve ithalatgi iki ayr kutuda belirtilmelidir.

+

imalatgi / ithalatg Adi: Yetkili Temsilci:

imalatg Adi:

Makina Adi:

Seri Numarasi: |

|
Seri/ Tip: | |
|
|

Uretim Tarihi: |

Durum 3: AB disindakiimalatcinin CE onay islemlerini
gerceklestirebildisi

C € imalatgi Adi: Yetkili Temsilci:

Makina Adi:

Seri / Tip:

Seri Numarasi:

Uretim Tarihi:
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EK 9: Mevcut Makinalarin Modifikasyonunda Onemli/Onemsiz Degisiklik

Degerlendirme Formu
Ek 9

MEVCUT MAKINALARIN MODIiFIKASYONUNDA
ONEMLi / ONEMSIZ DEGIiSiKLIK DEGERLENDIRME FORMU

Makina: Tarih:
Model: Yetkili
SeriNo: Adi Soyadi:
Sabit Kiymet .

Imza:

Degisikligin tanimu:

Evet/

Makinada Gergeklestirilen Degisiklikler; Hayir

Ayni kontrol prensibine ve aynikablolamayasahip (ayniperformansa sahip) yeniveya
bire birayni ekipmanlarin haricinde degisen is glivenligi ekipmanivar mi?

Ayni kontrol prensibine ve aynikablolamaya sahip (ayniperformansasahip) yeniveya
birebirayniekipmanlarin haricinde degisen is glivenligi muhafazasi (koruyucu) var mi?

is givenligi ekipmanlarinin galisma mantigini ve / veya performansinidegistiren
herhangi bir glivenlik devresi degisikligi var mi?

Makinaya erisimyollarinda herhangi bir degisiklik var mi?

Guvenlik agisindan herhangi biryazilim degisikligi var mi?

Glvenlik tertibatinin basit birayarlamaile koruma diizeyinin devamliliginin
saglanamadig, (6rnegin, dahaytiksek hizitelafi etmekigin isik perdesinin mesafesinin
arttirlmasi - tam viicut erisimine izin vermemeye dikkat edin) glivenlik mesafelerinin
hesabinda degisiklige sebep olan herhangibirboyut, hiz,ivme vs gibi degisiklikler var

Kontrol metodunda herhangibir degisiklik var mi? (manual kontrolden bilgisayarh
kontrole gegis gibi)

Makinanin, Gretici tarafindan belirtilen kullanim amacinin disina ¢clkmasina veya
belirlenen limit degerleriagsmasina sebep olabilecek herhangi bir ekipman degisikligivar

Makine Direktifi (ve/veyavarsa digerdirektiflerden) Temel is Glivenligive Sagligi
Gerekliliklerine uymayan birdurumvarmi?

Makinada, is glivenligi semasinda degisiklige sebep olacak sekilde yer degisimivar mi?

Makina besleme sisteminde 6nemli 6lgiide degisiklik var mi? (6rn. Manuel beslemeden
otomatik beslemeye gegis gibi)

Kullanicirisk degerlendirmesi sonrasi, 6nemliis glivenligiriski ortaya ¢ikiyor mu?

Yukaridaki sorulardan herhangi biri EVET olarak cevaplanmisise, Temel is Saghgive Givenligi
Listesi teyit edilmeli, degisikliklerilgiliteknik dosya dokiimanlarinda glincellenmeli, uygunluk
beyanitekrar hazirlanmalive CE etiketlemesiyenilenmelidir.

Yukaridaki sorularin hepsi HAYIR olarak cevaplanirsa, degisikliklerinilgili teknik dosya
doklimanlarinda glincellenmesi yeterlidir.
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EK 10: LeanSafe 2021 Yonetim Sistemi Denetimi Sorular1

o |$LETME ADI LeanSafe 2021 Y6netim Sistemi Denetimi Sorulan Ek 10
Sorunumarasi | Denetim Planiama Puan
Sorular % Yorumlar
No Sistem veya Pratik o . N s Y
Kisim Altbaslik Aciklama Denetim Yeri Sorulari yanitiayan Ornek kanit dokiimanlar
Sirket organizasyon semasi
Yasalara uyum & | Ust yéneti aretim kadar tim sistemin | Ofis veya tretim Is guveniigi Js gaveniigi le ilgili rol ve sorumlulukian gosterir dokumaniar
11 a v Uzt o = mudurifiemsilcisi ISG ile lgili yasal uyumlulugu teyit eden /izlemeye yonelik dokimaniar
da diger departmanlar Yasal degisiklikler neticesinde prosediirlerde dedisiklik yapilmis olmas. BU dedisiklikleri calisanlara aktarmak igin yapilan iletisim (mail, duyuru vb)
Ust yonetim is givenligi taahdtleri
; . Gelistirilmis ancak giincel Gelistirilmis ve giincel. Yeri belli
-
. 111 sistem ISG rol ve sorumIuluklari ile ilgili bir organizasyon semasi mevout mu ve gérevier belirlenmis midir Soma yok Gelistirme plani mevcutya | GIEITIME Bo% 9 Ro Gelistirimis ek gomon gotimme,
Not: Bu sorunun kaniti rol ve sorumluluklar: gssteren bir prosediir ya da yazili belge olabilir. da draft bir sema var
eksik yapiimakta.
Atamasi igin bir plan
s . s mi : yapilmis ya da atanmis | Atanmis ama yetkileri net | Atanmis ve gereklli yetiileri |  Atanis, yetkili ve kim oldugu
1 112 Sistem Bu organizasyon semasnda ynetim temsilcisi ya da Gist yonetim sorumlusu ayrica belirtiimis mi? Belirlenmenmis e et o Pty gere rorkas rafinan sy
degil.
Rol ve sorumlulukiar
Rolve e
Belli rol ve Rol ve ve edilmis. Ust yonetimle de
N 113 sistem Ust yénetim temsilcisi ya da diger fonksiyonlarin is giivenligi ile ilgili rol ve sorumluluklarina ysnelik bir kanit dkiman Herhangi bir kanit O o kar o ol Aol o
meveut mu? Bu rol ve sorumlulukiar kisilere aktarimis m1? dkimani yok
Kisilere bildirilmemis edilmis paytasiimis. Calisan temsilcilerine anlatimis
temsilcilerine anlatimis Dokiimantasyon tamamen
ginceldir
e ; " Dékiimante edilmis ancak | D varancak | D& edilmis ancak | Dkimante edilmis, giincel,
b dil ] litk takib ligi perfor 2
1 114 sistem e igeriyor S ree politikanin {bive Is glvenligi performansinin izlenmesini Dékimantasyon yok eksiklikler var veya draft net degil ve LeanSafe 2021 ile dogrudan| gézden gegiriliyor ve LeanSafe
? meveut. birilgisi meveut degil. 2021 ile dogrudan ilgilidir.
Liste giincel, diger kaynaklara
i : |
Yasal gerekliliklerin takibinde dis kaynaklarin listesi ile ilgili olarak; Standartveya liste meveut | Liste yapiiandinimamis vo Standart veya yasal ek T PUKG traotanyor.
1 115 sistem > belirlenmis ve dokiimante edilmis Standart veya liste giincel. | gerekilikler guncel ve takip
e e o o egil giincel degil P Liste ilgili herkes tarafindan
yor a yo o ulas labilir ve giinceldir.
Is glivenligi yonetim sistemi yasal gerekiiliklerin degisimi ve i i da kazalar Sistem bazen Sistem strekli gancel | YoM sisteminde glncelleme
9 gt yor temi yasal g gts! 2 Sistem ilk g Sistemin azen de 9 eksiksiz olarak tamamlanmistir
mu? Bu onra lgili Galisantar bilgilendiriliyor mu? Not: Giincelleme kaniti yasal e = tutuluyor, ilgili calisanlarin
1 116 Sistem ncelle i . tarihten bu yana kismen yapilmis, iletisimi | gincellenmiyor. lletisim , Ve takip edilmektedir. Tim
degisiklik tarihinden sonra yapilan prosedir degisikligi ile, bilgi paylas mi da lgili alisanlara verilen egitim ve mail ile a coguna bilgi veriliyor. °
m er zaman gerektigi gibi calisanlar istisnasiz ve giincel
olabilir. (6rek >75% bilgi verildi) iz e ¢
vapilmiyor. olarak bilgilendirilmistir.
Yéneticilerin yaris1 taahiit
vermistir v . :
Ust ysnetim temsilcileri kisisel is giivenligi taahiidii vermisler mi edilmis midir? Baz yoneticiler taahhit | gérsellestiriimistir. Yada | YOnetcilerin en az%7si |Tim ydnetim taahit vermis ve bu
1 117 Sistem Taahhit taahhiit vermis ve taahhtler uygun yerlerde
paytas imis midir? vermislerdir. tim yoneticiler taahht 2 mis v " !
vermis ancak
gorsellestiriimemisti
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Kisim

Altbaslik

Agiklama

Denetim Yeri

Sorulari yanitiayan

Ornek kanit de

6kdmanlar

stz Is giivenligi ay ajandast ya da prosedir
12 Is gavenligi ayr Is giivenligi ay: her yil Ocak ayinda yapilmaktadir. Ofis / toplanti odasi I§ gyvsnhg: s gvenligi toplantiart fe ilgii notiar
madirfgalisant
Yapiliyor ancak herkesi ve Is givenligi ay yapiliyor.
1 121 Sistem Sirket her yil Ocak ayinda is gvenligi ayi yapmakta midir? Yapiimiyor Yapma plani var tim st yonetimi Yapiliyor Activitelerin kayitiari ve tutanaklar
kapsam yor meweutur.
Kisim Altbaslik Agiklama Denetim Yeri Sorular yanitiayan Ormek kanit dokamanlar
| letisimi gglendirmek igin iki yonl iletisim destklenmektedir ve P P
13 Is giivenligi iletisimi bilgiler asag seviyelers indirgenmektedir. Ofis /toplanti odasi | Is giivenligi bélim Is giivenligi toplantisi notlari
1 131() Sistem i giivenligi toplantiarinda iist ybnetim bulunmakta midir?
toplantiar planli olarak
yaplimaktadrr. toplantiya st
toplantilar planlanmis ama| toplantiar planianmis ve | toplantiar planianmis ve | ybnetim ve takim elemanlari
i Dizenli katiimin bir kanit is veya veya fakat katiimin baz Ustyonetim | katimaktad. Etili ki yonli
"
B 131@) Pratk Gruplarda duzenli toplantiiar yapiimakta midi yok sistem gelistiriliyor ve arttnimas gibi kaizen mensuplar ve takim iletigim toplant: tutanaklari ile
halen isletimde degil noktalar meveut. elemanlari da katlyor. | kanianmistr. Ainan kararlar
takim elemanlarina kadar
aktarimistr.
1 131(3) Pratik Vardiya baslangicinda diizenli toplantiiar yapiliyor miu? Bu toplantiiara hat lideri tarafindan yéneticilik yapiliyor mu?
Isyeri galisan temsilcilerinin egitimleri ile ilgil bir prosedir vey lama var m? rilmi i isir
syer Galisan temsilcilerinin egitmlrt e g birprosedir veya wygulama var mi . Tamamlanmams taslak | Sistem gelistimis ancak | Sistem gelistiiimis, | g o
1 132 Sistem Risk degerlendirme faaliyetierine, standart ve prosedir ,is givenligi mi? Prosedir yok bir prosediir var ve tam A BUKO yapil
Kaza incelemesinde kok neden bulmak igin katiliyorlar m1? Omekler meveut. uygulaniorve yapiyor.
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Kisim Alt baslik Agiklama Denetim Yeri Sorulari yanitiayan Ormek kanit dekimanlar
21 ISG politikasi Fabrikanin ISG politikasini ortaya koyan bir taahhit dokimanidr. Ofis ve saha Madir Is giiveniigi toplantist tutanaklari
211 Sistem ISG politikas meveut mu? Meveut degil Draft bir politika var D°k”'“t:5”|':k5‘f‘;:'"‘§ bir D"K”'E"g',"e edilmis ancak Sirket prosediirii mevout.
12 Sotom Polika CEO ray e nmis m17 matanmams foplant ayarlanmis eski | Mevout bagkan imzalams, | Mevout bakan imzalamis | Nevoutbaskan imzalams.igii
bagkan baz yerlere asilmis. her yere asimis.
ehiikelerin azatmijgy Tehlike onleme ve kaza | - o oy jijer kargilanmis | Tehlike Gnleme ve kaza azaltmi
213 Sistem Politika sirket hedefleri dogrultusunda ve ISG politikasina uygun olarak agik taahhitier igeriyor mu? kazalarin engellenmesi ile Taslak meveut azaltmale ilgili bazi slanmis
baz kaizenler gerekiyor. ile ilgili agik taahitier var.
ilgili konu yok gerekilikler meveut
ISG politikasinda asagidakiler meveut mu?
Yasal ve lokal gereKiiiklere uyumla ilgil taahhat Sam catisan Nerederse t
214 sistem Kaza azalumi ile ilgil taahhit 156 o . s a2 galisanianna iieadtiy Tiim galisanlar ayayimis ve
- Calisan yetkinligi gelistirmek P yay s g i )75%yay' s caliganlar bunun farkinda.
ISG akitelerine aktif katiim yaynlanmis (75%)
LeanSafe 2021 sistemini yaymak ve siirekii iyilestirmek
Politika ayni galisma sahasinda bulunan diger ilgililere (miiteahhitier de dahil) duyurulmus mu ve onlar tarafindan Duyuruimamis ve Gok s bir sekilde Baz paydaslara Neredeyse ttim Tim galisanlar ayaylmis ve
215 sistem dlasilabilr mi o o duyurulmus ve ulasim | calisaniarina yayimis. s
: gilamyor. yapimig kolay degil. (>75%) gally g
Kisim Altbasiik Agiklama Denetim Yeri Sorulan yanitiayan Omek kanit dokimanlar
ISG poltikasina uygun bir ISG hoshini gelistirimistir. Hoshin uygun ) )
22 ISG Hoshin formatta haziranmisti. Yasal gerekliliklere uyum ve merkez ofis Ofis ve saha 1SG mildiirii Sirket hoshini kopyasi
LT Departman hoshini kopyasi
221(@) Sistem Sirket seviyesi ISG konulari 1SG konular énceliklendirilmis,
Hoshin mi? ISG yonelik taahhiit ve aksiyon plani Hoshinde ISG konular 1SG konulari 6nceliklendirilmis, hedefler | ~hedefler mevcut ve duyurusu
Hoshin hazrtanmamig | Moo oo S8 konule o rone
meveut mu? mevcut ve duyurusu yapilmis Bir dnceki yia gére
2210 praik rupmolim sevyesi yapilmis. iyiletirme noktalari saptanmis
222(1) sistem Sirket seviyesi
U [ o Plan hazrtanmis ve Plan hazrlanmis ve hoshinle
”
[Acsiyon plan gelistrimis mi? Ust hoshinle iliskilendirimis ve periyodik ISG akivteler Asiyon plani Plan hazrianms ama Planhazrtanmisve || Yenoim onan vardr Tom
ierilmis mi? belilenmemis hoshin ile linkii degil. hoshinle linkidir.
onayivardir. calisanlarla paylag im str.
222(2) Pratik Grup/bolum seviyesi
223(1) Sistem Sirket seviyesi
: . : - Tam maddeler icin gugli ve
»
Sirket hoshini ile is giivenligi hoshini arasinda link var midir? (veya sirker hoshini ile TME Linkyok Zoutlink S maddeler inki Gt bi ik var madde o e belitins koo
hoshin arainda) g
i ) baglanti var.
223(2) Praik Grup seviyesi
2241 Siste i i i idir? irket seviyesi
® istem Hoshin ve aksiyon planlar periyodik olarak gézden gegirilmekle midir Sirket seviyesi tton gogimme yapimis
1) Planlanan hedef & gercek durum (KPI) . . . .
: Gozden gegirilmis ancak | Gozden gegime yapilmis | ancak anormal durumlar | Gézden gegirme yapilmis, kars1
2) Risk azaltma durumu (kaizen) Gozden gegirme yok ' ! ! e ° apim:s
ka belli bir frekans yok ancak giincel degil icin kars 1 Gnlem Gnlemler belirlenmis
3) Standart dis1 durumlar igin karstonlemler ’
: 4 ; belilenmemis.
224(2) praik 4) Periyodik gézden gegirme dakimante edilmis Grup/bsiim sevyesi
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Kisim Altbaslik Agiklama Denetim Yeri Sorulari yanitiayan Ornek kanit dskiimanlar
Sirket genelinde galisanlarin ve digerlerinin is givenligini saglamak
Risk degerlendirme /911 Yepilan PUKO gevrimindeki risk bulma, degerfendimme ve yonetim Iigili ISG sorumlulari Risk degerlendirme prosediirii (Stop6, fiziksel, kimyasal ve biyolojik riskleri igerecek sekilde)
22 &risk azaltma LIS T CDOELED ve liderler Risk degerlendirme dokamantari
Bu streg STOP6 da dahil olmak uzere tm fiziksel, kimyasali biyolojik
Ve diger risk etmenlerini iermektedi.
3111 Sistem is givenligi (Stop6)
Tehlike belirleme, risk degerlendirme ve azaltma ile ilgili prosedir var mi? Bu pros edir
gidakileri kapsyor mu?
> I guveniginin tim slanler (Stops dahi) Kimyasal yonetimi ve Prosedurar ancakguncel || CLIE WEERE Rt Tom ctementen iersor
3112 sistem > Kimyasallarin yonetimi ve galisma ortami etkenleri (6regin giriiltii vb) yasal yo Sirket prosediirii yok Taslak prosediirvar | degil, bazi maddeler eksik P v ceniyor,
calisma ortami baz kiigiik eksiklikler | surekli gncelleniyor ve revize
> Ergonomi Ve onaysiz. e ot
Bu prosedir herkesle paylas imis mi ve ulas labilir mi? - or.
Not: Bir veya birden fazla prosedarin kombinasyonu olabilir
3113 Sistem Ergonomi
312(1) Sistem is givenligi (Stop6)
Yukaridaki prosedir kapsaminda standart form ve dskimanlar meveut mu? Baz formatlar meveut Formatarmevcutve [ Lo alasiimis ve
Bu dokimanlar standart ve standart olmayan siregleri kapsamalidir. Kimyasal yonetimive | Standart formatiar meveut |Taslak dokamanlar meveut| ancak gincel degil, tam |  kullaniliyor, aktivtelerin > anlagim’y
3122 Sistem @ ' kullaniiyor. Gincel ve herkes
calisma ortami degil ama paylagiimamis anlagimamis veya  |genelini kapsiyor ancak bazi PR
Not: Tek bir dokiiman da olabilir (hers eyi kapsayan) veya birden fazla dékiimanda olabilir kullaniim yor. zayfiklar da meveut s
312@3) Sistem Ergonomi
Her balimde isler listelenmis ve belirli mi (iretim, bakim ve admin isleri)? Ayrica isin sikiigi da belirlenmis mi? Selit wm ister | Prosesler tanmii ancak Proses ve is sikligi o I
3.13 Pratik Not: Benzer isler gruplanabilir. Belirlenmenmis gl T | belifligrup ister igin belirlenmis ancak gincel |+ 0co° '© © *Fh0l pelrienmis
Not: I sikligi rutin ve rutin olmayan isler igin isin yapiima frekansini belirtmektedir. i¢in degi eksiklikler var. degil ve glincel.
3141 Pratik Is glivenligi (Stop6)
3142 Pratik Standartisler Kimyasal yonetimi ve
calisma ortam:
3143 Pratik Ergonomi
3144 Pratik Is giivenligi (Stop6)
a14s otk Ig lojistik araglarinin [Kimyasal ysnetimi ve
hareketleri calisma ortam
3146 Pratik Ergonomi
3147 Pratik Is giivenligi (Stop6) Tam alanlarda yapilmis ve liste
Sadece belirli baz isler icin fle 6rtis dyor.
5148 pratk Tehlike belirleme ve risk degerlendirme faaliyetleri her alanda Planiive 8nleyici  [Kimyasal yonetimi ve V— Sadece gok limiti alanda ek aimar | Neredeyss tamanm: yapimis | Tamamlanmanmis olanlarisin
A rat gergeklestirimismi? bakim aktiviteleri  |caligma ortam1 P! o yapimis ve geneli eksik | 2P $de," 9 ¥ yapiimis belirli bir plan meveut.
9 Dékiimante edilmis ve tarihler de
3149 Pratik Ergonomi guncel.
31410 Pratic is guvenligi (Stop6)
Plansizbakm [ ' -
31.4.11 Pratik aktiviteleri (Ariza imyasal yonetimi ve
calisma ortami
giderme)
31412 Pratik Ergonomi
31413 Pratik is glivenligi (Stop6)
3.1.4.14 Pratik Ofis ve diger isler Kimyasal yonetimi ve
calisma ortam:
31415 Pratik Ergonomi
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315(Q) Pratik Is giivenligi (Stop6)
Gerexiilik net
. Kontroller yapilmis ve
2150 praik Bu risk degerlendime yapilan alanlar igin sonuglarin kontrol edidigi |l Gerexiilik yok ve oo s e Kontroller yapilmis ve dékimante edilmis. Geri
Veya onaylandigina ysnelik bir gereklilik var mi ve bunlar yapilmis mi? yapiimamis edilmis. gore
yapimamis sadece s620 |  gergeklestiriimemis
de yapimis.
iletisim meveut
315() Pratik Ergonomi
316 Pratik o ) A Is guvenigi (Stop6) Rank down maddelerinin
Risk degerlendimme sonuglar gozden gegirilip analiz ediliyor mu ve ° -
p bazlan belirlenmis, Sonuglar analiz edilmis Sonuglar
gereki akivteler belirlenip Gnceliklendiriliyor mu? Ativiteler ve rank down ) ran ms.
karg idnlemler Uygulanabilir akiivteler oncelikler snceliklendirilmis. Net bir takvim
) Bu analiZer dokimante edilmeli ve aktivite plani 6nceliklendirilmelidir, i plani hazrlanmamis. )
316(2) Pratik " o Kimyasal yonetimi ve galisma ortam ! agisindan ancak tam belirlenmis.Takvim hazrlanmis ve sorumlular
sorumluluklar belilenmeli ve btge, personel gibi ihtiyaglar da Herhangi bir takvim - itk ag " .
' S ‘ “ degerlendiriimemis Taslak|  plan hazrlanmamis hazrlanmis ancak eksik | belirlenmis. Planin ilerleme
! bir takvim genel olarak noktalar da var. durumu takip ediliyor.
tamamlanmayan aktiteler igin telafi plani hazirlanmalidir. i,
316 @) Pratik Ergonomi azrlanmis.
317) Pratik is guvenligi (Stop6) Kaizenler tamamlanmis,
yapimayanlar iin telafi plani
; Hemen hemen tim meveut. lileme durumu
Uygulanmamis ve agk | 0K St olarak baslamis | llerleme var, kaynaklar | -y ieler gin kaizenler | dokimante ediimis, ilgililerle
317(2) Pratik Risk azaltma planina gére risk azaltma aktivteleri uygulanmis mi? Kimyasal yonetimi ve calisma ortami 9! 's Ve agl ancak plana gore belilenmenmis ve takvime cin | 9, 9
maddeler meveut, o e o yapiimis ve he
yaramyor. yuimuyor. edilmis durumu g
de kapsamakiadir.
3173 Pratik Ergonomi
3.1.8(1) Pratik Asagidakilere gore risk degerlendirme gozden gegiliyor ve revize Is giivenligi (Stop6)
ediliyor mu?
1) Standart gozden gegirme zamaniarinda (max 2 yi) Sadece beliri isler revize T degisikiiklerin ardindan
2) Proses veya iste bir degisikiik oldugunda Revizyon yapilmant Sadece beliri isler revize | OIMUS+ BMAMIANMAMS. |\ je o6 tamam; goaden | gozden geimeler yapilm
31.8(2) Pratik 3) Yeni bir makine veya ekipman kuruldugunda Kimyasal yénetimi ve calisma ortam1 40N yap s s Gozden gegirme yapimis s g g gegl yapims.
o bif mak olmus, tamamlanmamis. : gegirilmis. Revizyonlar gergeklesmis ve
4) Diger degisikiiklerde ama gayri resmi olarak " !
egitimler verilmis.
5) Kaza veya nearmiss yokoten tamamlanmis.
6) Yasal gerekiiliklerde degisikiik oldugiunda
318@) Pratik 7) Yeni bir kimyasal geldiginde Ergonomi
319(1) Pratik is givenligi (Stop6)
s standart inda anahtar noklalar olmalidir ve bu anahtar ISF anahtar nokta var ISF anahtar noktalari Istisnas iz tim noktalar igin i
3192 Pratik noklalar is glvenligh, kimyasallar ve ergonomi konularini igermelidir. |, oo \snetimi ve calisma ortam ISFde anatar nokta yok. | ancak RD sonuglarina | sadece is givenligi fle | \"2Ntar noklalar sadece 231 %o o i anahtar noktalars
1.9(2) ral ISF ile risk degerlendirme arasinda bir link olmalidir. Bakiye riskler yasalyo calis Yol M s 9 9 konu basligt ile ilgilidir. 9 g
! e dayanmyor. ilgilicir. tanimlanmistr.
319@3) Pratik Ergonomi
3110 (1) Pratik is givenligi (Stop6)
iSFler gozden gegirilip revize ediliyor mu? Revizyon vapiman 2 krterin sadece bir ISF revize edilmemis | oo iginge | DOkUmanlar gerektiginde revize
3.1.10(2) Pratik 1) Proseste bir degisiklik olduglunda Kimyasal yonetimi ve calisma ortami 2yon yap s tanesinde revizyon ancak bu revizyonlar gereklig ediliyor.Midir bu revizyonlari
. > revize ediliyor.
2) Kaza sonras! veya yokoten uygulandiginda yapilmis. silreki degil gériiyor ve onayliyor.
3110 (3) Pratik Ergonomi
3111(1) Pratik is guvenligi (Stop6)
Sadece azsayida calisana Egitimler plana gore Tam plana gore
Risk degerlendirme egitimi var m1 ve calisanlara verilmis mi? dece azsayida galls Egitim plani hazilanmis Jitimler plana g egitim verilmis, yetkinlik
’ : > o9t 11 e o ) ) L egitim verilmistir. Sistem hazria verilmis, yetkinlikler O "
3111(2) Pratik Bu egitim risk yonetim hiyerarsisini igeriyor mu? Galisanlara verilen  |Kimyasal yénetimi ve galisma ortam Egitim verilmiyor. i ancak plana gére egitimler ° ° dokimante edilmis ve sistem
| egiim " yoktur. Egitim plani ° dokimante edilmis. Sistem imis
egitim dokimante edilmis mi? verilmemistir. kayt altinda. Sistemin kaizen
hazrlanmamistr. takip edilebiliyor. 2
yapildigina dair kanitiar mevout
3.1.11(3) Pratik Ergonomi
Bu isler daima standartlastriliyor
Standart olmayan islerle ilgili olarak bu islerin tekrar edilmesi gerektigi durunmlarda standartiastiriiyor mu ve Tewa”a::‘k'zf"“" kielk | gistem yok, sadece beliri Buisler daima At r;tz::::ﬂaamrl‘:ma ini
3112 Pratik standartiastiriimis bakim ve kaizen isleri listesine kayt ediliyor mu? Standartis dkimani ve dékimanin hazriik tarihi Hayrr islerin g ve kaytt vor- ®

belirli olmaldir.

sistemsel bir takip yok.

takip etmek igin kontrol var.

altina aliniyor.

yazilyor, liste giincelleniyor. Bu
gibi islerde standart rota takip
ediliyor
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Agiklama Denetim Yeri Sorulari yanitlayan

Ornek kanit dokimanlar

Sirket genelinde calisaniarin ve digerlerinin is gavenligini saglamak
igin yapilan PUKO gevri i risk bulma, ve yénetim

Ofis ve kimyasal

32 Kimyasal yonetimi aktiviteleridir. dopaloma slaniars | 1 personel ve lider MSDS database arsivi ve kimyasal kayitlarinin tutuldugu diger alaniar

Bu stireg STOP6 da dahil olmak zere tam fiziksel, kimyasali biyolojik

ve diger risk etmenlerini igermektedir.
Sirket kullanima énce asag 5 sekilde bir sahip m
= kullanima sne tim tagima, stoklama ve
dokumantasyon)
> Ozellikle tasima ve stoklama gibi durumlar igin verilen egitimler
> Kullanima baslamadan nce kimysalin degerlendiriimesi . .

3 321 Sistem/ Fabrika  |> Tehlikeli kimyasallarin degistiriimesi veya risk azaltma plani Gereklilik yok Taslak gereklilikler var Baa gerekiilikler Ttm gereKiiliklere bakilyor | UM gereklilikiere bakilyor vo
karslaniyor onay surecinden gegiyor.
> ozellikleri de dahil
> Kimyasalin iginde yasakli madde bulunup bulunmadigi
> Kimyasallarin onay sirecinden gegtikten sonra kullanima baslamasi
> Yasada veya kimyasal iceriginde degisiklik oldug k deg
Bu siireglerde MSDS ana bilgi kaynag olarak kullanilir.
Baz MSDS'er eksik MSDS ve veritabani | MSDS ve veritabani meveut | MSPS ve veritaban moveut
3 322 Sistem Fabrika MSDS arsivi mevcut mu ve herkes tarafindan mi? Bu yerde mi tutuluyor? MSDS yok, arsiv yok. Veritabani gelistiriliyor | mevcut. Ancak eksklikler calisanlar bunlara ula$;ii'ﬁ;"r Z’ye‘:l:::ham
ancak devreye alinmamis var, ulasabiliyor. .
bulunduruluyor.
MSDS vertabanindakd kimysalar sin a5agidakd durumiar s6zkonusy mudur? - . ) Bz MSDSTer dogru .
> Gunceldir Liste guncel Liste bir kezguncellenmis, | o5 815 B CACE Kontroller genelde MSDS veri tabani giincel,

3 323 sistem/ Fabrika  [> Tarkgedir o surekli gancelleme yok. | o1 gl bam | YaPImaktadir. Bircok MSDS | MSDS'er uygun formatta ve
> Uygun formattadir (Yonetmelikte tarif edildigi gibi) edll, guncel degil. gunceldir ve Tarkgedir. | Tarkge. Duzenli kontrol ediliyor.
> Belirli araliklarla kontrol edilmektedir (Kontrol sikligi belirtilmistir) kontroller yapiimis
MSDS veritabani alanda kullanima uygun bulmak igin mu? Bu veritabani hangi

. . Liste hazirlanmis, periyodik
alanda ve ne amagla kullanidigini belirtiyor mu? Eksik bir liste var ve

3 324 Pratik Alanda kullanilan kimyasallarin listesi var mi ve MSDS veritabanindaki kimyasal mi? Liste yok Taslak liste var periyodik olarak kontrol [ ©1rak kontrol ediliyor. Ancak| Liste var, tim bilgiler guncel ve
Kimyasalin etiketleri meveut mu ve tehlike uyari isaretieri var mi? dilmiyor. liste kimyasallanin son halini| - duzenli olarak kontrol ediliyor.

ya: yarn is edilmiyo
Kimyasal listesi meveut mu ve duzenli kontrol ediliyor mu? gostermiyor.
Kimyasallarin depolanmasi ile ilgili (5rnegin hat kenarinda) bir standart meveut mu ve kimyasallar bu standarda gére
depolaniyor mu?
Kontrollerin bir pargas olarak etiketlerin iyi durumda oldugunu teyit edin, piktogramlarin standarda uygun oldugunu
teyit edin
Kimyasal dolaplarinin hasarsizve dogru galistigini teyit ediniz. Kimyasallar tanimi alanda |~ COk Kisttit depolama Sadece baz kimyallar uvgun

3 325 Pratik Etlkatlamelorin Tarkge oldugunu ve atlketierin uygun renkts olduguny teyit ediniz. depolanmwor alanlari var, yenileri uygun depolama alanina | uygun depolama alanina | depolama alanina konulmus.
Gegici stoklarda da etiketier oldugunu teyit ediniz. yapilor. konulmus. konulmug Etikedemeler meveut.
Etiketler asinmamis olmalid.

Kimyasal dékilmesi ve sizintisina kars1 gerekli tedbirler alinmis olmalidir.
Kullanim siresi doldugunda alandan uzaklastirimis olmalidir.
Endistriyel hijyen dlgiimleri yapiliyor mu? Olgiim plani var mi? Asagidaki kriterler saglanmis mi?
1) Net bir plan
3 326 Sistem 2) Alanlann tanimlanmasi Plan yok Taslak plan var ancak gok | Plan belilenmis ancak | Plan var neredeyse tim | Istisnasiztim bilgileri igeren bir
g 3) Tehlikelerin tanimlanmas (Kimyasal, biyolojik, fiziksel) eksiklikler var. baz eksiklikler var. bilgiler meveut ve guncel plan meveut ve guncel.
4) Omekleme tipi (Kisisel maruziyet, ortam slgimii, zaman agiriikls Slgim)
5) Test metodu (uygulanabilen)
) o Olcam var, plana Olgamler plana gore yapiliyor.

3 227 Sistem Plan dogrultusunda Slgiimler yapiliyor mu ve 8lgim kayiiar tutuluyor mu? llave olarak sonuglar etkilenen personelle Kaytt yok / 5nlem Gok azélgim yapilmis uyalmoyor ve sl Olgamler plana gore Sonuglar ilgilerle paylas iimis,

paylasliyor mu ve kars inlemler aliniyor mu? alinmamis yapiliyor kars1 Snlemler aliniyor. Eksiklik
gerisinde kalinmis.
Yol

3 328 sistem Olglim sonuglar bir haritada gésteriliyor mu? Harita giincel mi ve harita tizerindeki risklerden risk seviyesi ve tehlike Harita yok Harita meveut ama ok az Harita meveut bazi Harita meveut neredeyse | Harita meveut ve tam bilgileri
tipi anlas iliyor mu bilgi iceriyor. olcumleri gostermiyor wam bilgileri igeriyor. guncel olarak iceriyor.
Kalibrasyon gerektiren ekipmanlanin listesi meveut mu? durumu mu? Kaytiar Kalibrasyon listesi varama | Baz kali apiliyor wwm

3 329 Sistem ekipmanlarin ismini, kalibrasyon tarihini ve skigini igeriyor olmalidir. Kallbrasyon yapiim yor yapiimuyor. yapiliyor eksiklikler de var. | ancak planin gerisinde igin plan dahilinde yapiliyor.
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Kisim Alt baslik Agiklama Denetim Yeri Sorulari yanitiayan Ormek kanit dokimanlar
e s gaventi Galisanlar saglikla lgili durumarini dile getirobiler . TnEL T TR
kampanyalari s giveniigi aktifkatiim
Siireg gelistirimis ama | Sures gelistiiimis ama - Tiim calisanlar giinliik kontrol
tam uygulanmanmig. Baz | 2 Wgulanmamis. Tm galiganiar gan ediliyor, gerektiginde karst onlem
3 331 Pratik Calisanlarin ginliik saghk durumlarinin kontrol edilebilecegi birimkan var mi? Hayrr - Gecikmeler var. Bazi | kontrol ediliyor, gerektiginde : st onl
calisaniar kontrol uygulaniyor. Sonuglar yénetici ile
T calisanlar kontrol kars1 6nlem uygulaniyor. s
d edilmemis. payasiliyor.
- I _— ' Segilmis baz bslimlerde | Sistem var ama éneriler | Sistem var sneriler uygulaniyor
"
3 332 sistem Galisanlarin ginliik saglik durumlarinin kontrol edilebilecegi bir imkan var m? Oneri sistemi yok sister var uygulanmyor. | S°50E BRI ki edimiyor ve i ety
Onertorugutanmi ama | _Crerlerulanms, || o6 esenng: SICE
3 333 Pratik calisanlarin ine gore yonelik bir kanit var mi? yilestirme yok Oneriler uygulanmarmis uygulanmis yokoten yapilmis caligana | Y2PIM!$ Galisana g
yokoten yapiimamis ! g verilmis. Yokoten yapiimis ve
geri bildirim verilmis
. . PR, - . . - . . . Belli bir plan KY akivitesi yapiimis KY akuitesi yapiliyor, kars:
5 334 pratik Tehlike belirleme, KY, is giivenligi bilinci gelistirme ve kisisel gelisim aktvitelerinin desteklendigine dair kaniiar Vaplmyor Kvakivtesiiginbirplan |, O TR ol somudanmdtre.  [6niemier ahmmne. Gor idimier
meveut mudur? var ama uygulanmanis !
yapimis raporianmis veriliyor.
Planlanip yapiiyor ve herkesi
I N Axtivite plantanip yapiliyor | Planlanip yapiliyor ve ek
2
3 335 Sistem Is givenligi ay ve diger is giivenligi tesvik aktiviteleri yapiiyor mu? Yapilmiyor Planlanior ama yapimior| 210" B ETETD 0T oo tansor kaps yor Sonuglar miidire
raporlaniyor.
sistem var Sstem e altte | ki s sahadldgere duram s
3 336 Sistem 5 aktivitesi var mi? Sistem ve aktivite yok uygulanmis ama sahadaki| "9 M @ gerg
uygulanmiyor. gercekdurum dabu | dogrultuda.Sonuglar yénetimle
gergek durum farki b
dogrultuda. paytasiimis.
3 337 Sistem Sirket genelindekiis giivenligi konularin, hatilatmalari ve kurallari duyurmak igin bir sistem meveut mu? Sistem yok Sistem var Sistem kismen Sistem var Sistem uyg;\:ﬂ;yg ve kaizen
' R e U ) ! e Sistem var herkese Sistem var ve herkes icin
3 338 Sistem Is glvenligi le ilgili olumlu hareketieri édillendirmek izere bir odil sistemi meveut mu? Sistem yok Sistem var uygulanmiyor. | Sistem var ISG igin degil
uygulanmiyor uygulaniyor
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Kisim Alt baslik Agiklama Denetim Yeri Sorulari yanitiayan Ormek kanit dokimanlar
Sirket makina kanban prosediirii
Yeni makinelerin | Makinelerin giivenli kurulumu ya da makinelerdeki degisikliklerin Iigili TMve o e D D (L A D
34 . " N Ofis ve saha b N Teknik dosya ornekleri
guvenli kurulumu yonetilmesi miuhendisler . N
Imzali kanban émekleri
Makine CE isareti
givenli 1igin dizayn dewreye alincaya kadar olan siireyi kapsayan bir prosediir Giincelve uygulanan bir | e rosedr
meveut mu? prosedir var ancak
341 Sistem/ Fabrika . Yok Taslak prosedirvar | Prosedir var eksikleri var var, tim galisaniar bunu antamis
Bu prosediir Awupa makina giivenlii prosediirii ile uyumlu olmalidir. Bu prosediirde tim siiregler, roller ve uygulamada baz kiigik
Ve eksiksiz uyguluyor,
sorumluluklar tanimlanmis olmalidir. eksiklikler var
Makina givenligiin Makina giivenligi‘a gére giincel
242 sistem/ Fabrika |BY Prosedrde sirecler tarifeden bi aks semast meveut mu ve makine kontold e igii kontrol saytalar ve temel ok T Revize degil, iyi neredeyse tim e anaw:‘@ S‘r s]g'em
saglik giivenlik gerekleri kontrol listesi mevout mu?
mevcut
kadar var
Bi Kiivitesi baz alindiginda, yeni kurul lacak ya da modifiye edilecek CE isaretli makinalari bir list
) irproje akiivitesi bazalindiginda, yeni kurulumu yapilacak ya da modifiye edilecek CE isaret makinalarin bir listesi Vakinalar beli amaliste ) ) Gincel ve tom makinalarn
343 Pratik meveut mu. Bu listede hangi makinanin, hangi alana kurulacag, imalatgis1, envanter seri no, ve kanban durumu Yok Bazi makinalar listede var Makinalar belirl 1 ve tum
o A Yok oldugu bir liste meveut
belirtiliyor olmas1 gereklidir.
344 pratik Proje oroje , mi? Tasanmen, imalater kullanicivb. Hayr Taslak olarak var amanet | Baz énemli projelerigin | | Sistem var, uygulanior, gincel
degil var Ve herkes tarafindan anlasiimis
345 Pratik Temel saglik ve giivenlik son versiyonu mu? Hayr Eski versiyon Liste var ama tam kontrol | ;o0 o e kontrol ediliyor Liste var, kontrol edilior,
edilmemis kaizenlerde de yapiliyor
Tasanm risk degerlendimesi yapildi m1 asagidakileri igeriyor mu?
1) Tehlikeler belirlenmis mi | sadece baa tehlikeler icin -
346 Pratik 2) Olasilik ve ciddiyete gore riskler belifenmis mi Yapilmamis Kismen yapimis, eksikler | = 0 \e sistematik | Yapiimis kicik eksiklervar | Y2PIM'S "e:“{b“' bilgi eksik
3) Kars1 Gnlemler belirlenmis mi var degil gl
4) Yerel gerekiliklerin kars landiginin teyidi
) ) A ) ) | Evet, ve ergonomiile galisma
347 praik Beyazve pembe kanban gerekiikleri karsilandi mi kurulum kontrolleriyapildi mi ve dinamik s gUvenligi kontrolleri, Hayr Ba kontrollor yapimis | STket@enelinde yayn | Tam tehiikeler istelenmis | =% = HRRET B E
topraklama kontrolleri ve kullanici risk degerlendimesi tamamlandi mi? Bunlar kayt altina alindi mi? degil ve kontrol edilmis adimis
sa8 Sistemy Fabria | Vekinada bir degisikiik yapiimaya baslandignda bu degisikli igin makina kanban sistemi uygulaniyor mu? Bu akihite " Pran Vavam dedil Vaninorb o ik '
i istem/Fabrika |46 risk degerlendirmesi yapiliyor ve yasal gerekiilikler kontrol ediliyor mu? Bu kaytar teknik dosyada tutuluyor mu? ayr anlaniyor aygin degll apiliyor baz zayiliklar var siksizyapiliyor
349 Sistem/ Fabrika | Tam makine komponentierinin uygunluk beyani ve CE isareti mevout mu? Hayr Plan var Bazimakinalarn eksik | Yapiliyor baz zayfiiklar var Eksiksizyapiliyor
3410 Sistem/ Fabrika | Teknik dosya meveut mu ve giincel mi? Yok Azsayida makinanin var Sirket geneli degil Tm makinalarin var Tm '"ak";':c”e"l var. listesi
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Ornek kanit dokimanlar

Kisim Altbaslik Agiklama Denetim Yeri Sorular yanitiayan
s gaveniigi -
35 tertibatiarinin Dogru galistiklarini teyit etmek igin saha M, Mithendis ve Bakim kayitlari ve alanlardaki kontrol listeleri
! bakim bélamleri
kontrolleri
3 351 Either Makine tizerindeki giivenlik tertibatiarinin bir listesi ve haritast mevout mu? Yok Baz makinalarda var Listesi meveut Neredeyse hepsinin var Istisnasizhepsinin var
Giivenlik tertibatlar listesinde asagidakiler mevout mu?
1) Her tertibatin muayene s ikiig1
3 352 Either 2) Problemli tertibatiar igin PUKO uygulandiginin kaniti Yok Baz makinalarda var Listesi meveut Neredeyse hepsinin var Istisnaszhepsinin var
3) Kontrolleri kimin yapacagiile ilgili sorumluluklar
4) Kaytlarin ne kadar saklanacaginin siresi
3 353 Pratik Giivenlik tertibatiar kontrol edilmis ve kaytlari saklanmakta midir? Hayrr Sistematik kontrol yok Zayf bir planlama var Planianan kontroller | Planlanan kontroller belirlendigi
yapiimis tarihte yapiimis
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Kisim Alt basiik Agiklama Denetim Yeri Sorulan yanitiayan Ormek kanit dokimanlar
a6 Isekipmanlamnin | e o soyunes v daim govors uguns | Sanaveors | Ilcalsanve Wakina ekprman sl
§ Kontrolii s ekip! ! g yoneticiler Sahada kullanilan kontrol listeleri /bakim kayitiari
teyit etmek
36.1(1) Either Yasal testler
36.1(2) Either Periyodik test ve muayeneye tabi tutulacak ekipmanlarin bir listesi meveut mudur? PMlistesi Liste yok Bksikve glncel olmayan | 10 o exsikierivar | Neredeyse tm ekipmaniar | Istisnasiztim ekipmanlar igin
birliste var icin liste ve kontrol var meveut
Ekipman tipine ozel
36.1(3) Either kontroller (ISF'de
belirtidigi gibi)
362(1) Either Yasal testler
Bu ekipman listesinde asagidaki bilgiler mevout mu?
1) Ekipman ismi/ No
2) ekipman yeri
3) Sorumlu kisiler ve departman Plan gelistirilmis, Plan gelistiriimis, bazr | 1M kontrol kriterleri belli, liste
362(2) Either PMlistesi Liste yok Plan yok, bilgiler eksik . 2 | eksiksiz Sorumluluklar atanmis.
4) Muayene plani belli degil. belli degil ligililere bildirilmis
5) Muayene sikiigi
durumu ve tarihi
8) Hatali ve uygun olmayan ekipmanlar igin PUKO uygulanma durumu
362(3) Either Gunlik kontroller
363(1) Praik Yasal testler
Kontroller yapilmis ama
Kontroller Kontrollerin kiigiik bir kismi|  baz kontrol noktalar: Kontroller yapilmis, Kontroller zamaninda
363(2) Pratik Listedeki tiim ekipmanlar plana gére kontrol edilmis ve kontrol kayitian meveut mu? PMlistesi o . yapiimis. Birgok ekipmanin atlanmis dokimantasyon tamamlanmis ve plana gére
gergeklestirimemis "
kontroli atianmis. D arsivienmis.
eksKiikler var.
363(3) Praiik Ginliik kontroller
36.4 (1) Pratik Yasal testler
) . Sorumlu departman denetgi ile 2
) ) Sistematik bir yapi yok gok | Baz gozden gegirmeler , i e
Kontrol sonuglari ilgili bolam tarafindan gézden gegirilmis mi ve kars1 énlem planiart A Nerdeyse tam ekipmanlar | yonli iletisim kurmus. Eksiksiz
3642 Praiik belrionmls mis PMlistesi Hayrr az;n:l::;da gﬁ:Ien yapll{gr\:e(‘%"aihgi:nlarr isin | e et men! s gomion gosiims.
gegirme yapiimis vor. Aksiyon noktalari listelenmis
364(3) Pratik Gunlik kontroller
3.65(1) Pratik Yasal testler
Bir iderme faaliyeti edilmis mi? Kars! Sadece gok azsayida karsi|  Karsi onlemler alinyor | K3$! énlemerin neredeyse | Kars onlemer eksiksizalinmis,
365(2) Pratik 1zuk gl Ve s mi? ¥ |pmiistesi Karsisnlemler alinmamis ¢ yida karg s YO ltamami alinmis, liste giincel | liste gincel ve dokimante
6nlem ile dokiiman revizyonu arasinda bir link olmalidir. 6nlemler uygulanmis. ancak baz eksikler var. . . "
ve dékimante edilmis edilmis.
3653) Praiik Gunlik kontroller
366 (1) Either Yasal testler
Baz kaytlar yapimis. Kayt | 532 kaytiaryapimis. Kavit | oy vaoimis. Kayt
: o " saklama siiresi ve nasil Yap
3656(2) Either Kontrol sonuglari kayt altina alinip argivienmis mi? PMlistesi Hayrr Kayllarin ok az yapiimis. | saklama siiresi ve nasil et saklama siiresi ve nasil
saklanacagbelitimis. | S8CEAR il belirtimis.
366(3) Either Gunlik kontroller
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Ornek kanit dokimanlar

Kisim Altbaslik Agiklama Denetim Yeri Sorular yanitiayan
) ’ P Sirket KKD prosediir
37 KKD Yénetimi etz ey da"a"""é:x'"fif;"’::f’ peictagimasiiclioh] Ofis ve saha Ilgili galisaniar KKD kullanim kayitiari
2 KKD zimmet tutanaklari
Taslak olarak bir prosedir Neredeyse tim ckipmaniar | 13081aS1zhepsi kontrol ediliyor,
371 Sistem/ Fabrika |KKD'lerin segimi sirasinda ilgili standartian sagladig teyit ediliyor mu? Bununla ilgili bir prosediir mevout mu? Evet - p Bazilan igin kontrol ediliyor kfmml i pr biitiinsel bir sistematik var ve
¥o! bilgiler giincel.
372 Pratik KKD'lerin durumu ile ilgili problemlerin dile getirilebilecegi bir sistem mevout mu? Hayrr Taslak bir sistem var Baz problemler dile Problemler dile getiriliyor | Tum problemler dile getiriliyor ve
getirilebiliyor Kars1 nlem almak gecikiyor |  hepsi icin tedbir alinabiliyor.
373 Pratik Her alan / shop icin KD gerexlilikleri belirtilmis mi? Hayrr Taslak olarak var Baz alaniarda var baziar! | 1 o\ iarga standartvar | 1O alaniarda var, ganeel ve
giincel degil alan girislerine asilmis
374 Sistem KKD lizerinde uyari isaretleri var mi? Hayr Taslak olarak var Bazlarinda var Hepsinde var istisnasizhepsinde var, uygun
sekilde kullaniiyor.
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Kisim Altbaslik Agiklama Denetim Yeri Sorulari yanitiayan Ormek kanit dokimanlar
Saglik ve Is Gavenligi Politikast
Ergo KPI dokiman, toplant notlar:
: Ergonomik risklerin yonetiimesi ) Madr ve ilgili Kuvvet/ Ergo problem listeleri
E8 Erachon Kas iskelet sistemi hastaliklarinin engellenmesi Cl=iekzha personel Ergonomi ve diger risk haritalart
Ergo egitim materyalleri
S ; Belirlenmis, bilgiler giincel.
381 Sistem Is giivenligi ergonomi da mi? Hayrr Geligtirme plani var Be”"e"m'sv::‘s'k bilgiler Belirlenmis Ulas labilir. Dokiiman tarihi
mewvcut.
382 Sistem Ergonomi maddeleri hoshinde var mi KPI belirlenmis mi? Hayrr Taslak maddeler var Ergo '"adedfs‘f;‘ veya kPl Ergo '“ar:‘::"ﬁ” Ve KPL | Meveut ve duzenli takip ediliyor.
| Yapilandiriimis bir eitim var . .
3813 Sistem Tam calisanlar ergo ile ilgili egitim aliyorlar mi? Hayr Kismen ve kayitian yok | CYetamabazimaddeleri | 0 o L iciik eksikler Egitim meveut, egitimler
eksik verilmis kaytlar gincel.
mewvcut.
385 Sistem/Pratik  |Proses ergonomi risk degerlendirme sonuglar hatlarda kaizen yapmak igin kullaniliyor mu? Hayrr Plan var Bazen Kismen a::g“erm"“"" Evether zaman
5814 pratic Ergonomi risk degerlendirme sonuglari harita (izerinde gésteriliyor mu? Bu haritada riskin biiyiiklig(i de belli oluyor ok Harita var ancak gok kismi |  Harita var bazu bilgiler | Harita var neredeyse tam | Harita var tm bilgiler eksiksiz
- mu? (Kimiz, san, yesil) bilgiler meveut eksik bilgiler meveut meveut
Standartiara gére parga montaj problemlerini yakalayacak bir sistem meveut mu? Giincel parga listesi var mi? kars1 Deg kismen | D9 YaPIMIS | o seriendirme yapiimis liste
384 Sistem gore parg: i P! yakalaya parg 3 Hayr Plan var liste mevout bazi eksikler 9 yapimig
onlemler aliniyor mu? yapiliyor o~ meveut hig eksikiik yok
Makinelerle ilgili elle tagima ve itme gekme ile ilgili prolemleri bulmaya yarayan bir sistem mevcut mu? Problemleri D wsmen | © YaPIMIS | 1y seriendirme yapilmis liste
386 Sistem/Pratik le llgill 9 4 oili p ulmaya yaraya utmy Hayrr Plan var liste mevout bazi eksikler yapiimig
gidermek igin kaizenler planilaniyor mu? yapiliyor - meveut hig eksikiik yok
587 sisemprage | Calsantann dile ve bunlarin takip bir sistem meveut Hayr planvar ismen yapiiyor Kismen bir sistem var kilgiik| Tam bir sistem mevcutve her
mu? problemler atlanmis. problem takip ediliyor.
’ . . . 5 .
288 pratik Ergonomi problemleri bulundugu zaman aksiyon aliniyor mu? hayr Planar Bazen aksiyon alior Her zaman aksiyon aliniyor, Ust
Problemlerin géziimlerinin ilerleme durumu st yénetimle paylasliyor mu? yénetimle paylasiliyor.
Ergonomik gegmis data (eski makinalar, proses bilgisi) proje takimlari, mihendisler, hoshin hazriikiari ve strateji Tim gegmis bilgisi meveut,
- - P Data mevcut ancak .
389 Pratik dskiimani olusturmak iizere tutuluyor ve saklaniyor mu? Veritabani gzden gegirmesine gdre problemli her bir Hayr Plan var Baz bilgiler mevout analizer yapilmis, ilgil isilerle
eksikiikler var
noktanin analizi PUKO gevrimine gére yapiimis, kars1 énlemleri alinmis ve kayitiari tutulmakta midir? paylagiimis.
Bilinen ergonomik problemlerin ydnetimi ile ilgili bir siireg var mi zellikle yeni proje dénemleri igin? Bu siireg
asagidakileri kapsiyor mu?
- Parca montaj problemleri N Data meveut ancak
3.8.10 Sistem ! Hayr Plan var Baz brnekler mevout Tam ve eksiksiz bir sistem var
- Proses ergo sikayetleri eksikiikler var
- Makine ergo problemleri
Bunlar ilk ve sonraki kars1 nlemleri de igermelidir.
Caliganlarin saglik durumlarini takip etmekle ilgili bir sistem meveut mu? Haritalar (izerinde takip edilerek insan Data mevcut ancak
3811 Sistem Kmaklare 1 28161 v gavenligin strekii isamas: saganabiiyer mu? Hayr Plan var Baz drnekler meveut i e Tam ve eksiksiz bir sistem var
Kisit ysnetimi dénds ile ilgili bir siste tmu? Bu sistem rank down'an ve bil dreglerini d
so12 sistom 1sit ynetimi ve ise danis ile ilgili bir sistem meveut mu? Bu sistem rank down'lari ve bilgi paylagim sireglerini de Hayr — B SmeKler meveut Data meveut ancak ram ve eksiksizbir sistem var
kapsyor mu? eksikiikler var
383 Sistem Ergo KPl ilerleme durumu distysnetim ile paylasiliyor mu? Hayrr Plan var Baz drekler meveut Da;i:i‘::ﬁ:"i::ak Tam ve eksiksizbir sistem var
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Kisim Alt baslik Agiklama Denetim Yeri Sorulari yanitiayan Ormek kanit dokimanlar
a1 Is gaveniigi Calisanlarin i sagligi ve givenligi ile ilgili egitimleri (B RS ||l Sl D Sirket egitim prosediirii ve egitimle ilgili diger kayitiar
5 egitimleri 5 g g 9! saha diger ilgililer L g V!
Fabrikanin is givenligi egitimler e ilgil bir prosediiri meveut mu? Bu prosedilr asagidakileri kapsiyor mu?
> Il If {
Tim galiganlar (yeni, meveutve standartdist sleri gergeklestiren) prosedrvar ancak by | Prosedurvar ancak bu i i
> Egitimlerin plani Giincel olmayan bir belirtilen her konuyu Prosedir var ve tiim konular:
411 Sistem/ Fabrika ot 2 Prosedir yok belirtilen her konuyu K
> Egitim dokimantasyonu prosedir meveut kapsam yor. Minimum 4 kapsamaktadir
' > . kapsam yor
> Proses ve isbas! egitimleri / rotasyon sonras! egitimler konu kapstyor.
> Egitimlerin siniflandimas! 5megin yasal gereklilik olan egitimler veya risk degerlendimesi sonrasinda verilenler
Yukardaki sirecin bir parcas! olarak sirkette egitimleri gésteren bir plan / matris var mi ve bu asagidaki bilgileri igeriyor
mu
412(1) Sistem/ Fabrika |sirket lisansh egitimleri ile ilgili olarak asag énce gerekli Yasal
egitimlere sahip olmalidir.
Forklift/ving
> Diger spesifik egitimler
412(2) Sistem/ Fabrika Bu sistem egitim gerektiren makine ve ekipmanlarin listesini de igermelidir. Risk bazi
bir parcas! olarak i kapsayan bir matris meveut mudur?
1) Kurs ismi Plan var ancak gok kistth plan var tam bigiler ceriliyor.
 |2) Egitim sikiigi (Tazeleme egitimleri dahil) Plan var ancak gok kisili | bilgileri icermektedir. | Plan var ancak neredeyse tm bilgiler igeriliyo
412(3) | Sistem/Fabrika anl. Yok nvare ; VA ° Tim egitim kaynaklar
3) Kursa katimas1 gereken personel listesi bilgileri icermektedir. Egitim kaynaklari tam bilgiler igeriliyor. iy
4) Egitimei bilgileri gosteriimekedir 9 vo
5) Egitim dokimant
Yillik egitim plani var ancak | Egitim plani var kismen Egitim plan! var, baz Eu?r:‘:mp\;ir;:?ew::w:ra:mlir
213 Sistem Egitim planindaki tiim egitimler tamamlandi mi? Hayr ik egitim pl 9itim p egitimler gecikmis ancak m 5.9 yok.
egitimler tamamlanmamis tamamlanmis ! Egitim sonuglar kayt altina
telafi edilmis.
alinms.
N N . Standart mevcut, . L N N
414 Either Lisans gerekiiren islerde calisan o isin gereklirdigi lisansa sahip mi? (yasal isler ve risk degerlendirmeler de dahily | -isanshislerin takibiigin | - Standartmevoutancak | (o e acion varancak | 10 18 pleriigin egitim | Eksiksiz ve istisnasiz tim igler
bir sistem yok takip edilmiyor kaytlar mevout igin egitimli calisanlar mevout,
sahada eksikler goraltyor.
" - P— - - - Bir sistom var bazi - -
415 cither Sistemde lisansli egitmlere katimayan personel igin takip sistemi mexcut mu? Bu egiimiere katimayan personeligin [ | Takip sistemi dratolaralc | BSISIST D8 | B sistem var bircok calisan | - Sistem meveutve eksiksiz
§ telafi egitim planlari yapilmig mi? Egitime katima durumlari hat lideri veya Midiire bildirilmig mi? P Yol var ancak sistematik yok | §2"'$an a’l tekafl egitimi telafi egitimi almis. caligiyor.
alm
Standartislerde galisan tim b basi egitimi isba1 almis| bu egit gidakil kte midir?
1)i;Fe:srln$|/err|:sia isan tim bireyler isbas! egitimi isbas1 almislar mi ve bu egitim asagidakileri igermekte midir Egiim plan moveut, herkese
f o Egitim plani baz calisanlar | o , verilmis. Isf egitimleri
2) Egiti khg1 / tazel frek: N
416 Either ) Egitim s1Kiig1/ tazeleme frekans: ISF egitim plani yok icin mevcut ancak tam | 522 i$lerigin egitim plant | Egitim planineredeyse i nm e Sistem gincel ve
3) Yetkinlik degerlendirme metodu Yok herkesi kapsiyor ve giincel | 2
uygulanmamis egitim tamamlanma durumu
4) Ulasilan yetkinlik seviyesi St ;
5) ISG/kimyasal/KKD ile ilgili 5nemli is giivenligi noktalarinin teyidi ybnetimle paylasliyor.
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Ornek kanit dokimanlar

Kisim Alt baslik Agiklama Denetim Yeri Sorular yanitiayan
Is gézlemleme prosedirii
42 s gozlemi ¢ standart isteki Saha ve ofis lfgili personel s gézlem listesi, gozlem sonuglarnin kayitaltina alindigi dokamanlar.
Caligan mendomi kayitlar
$I\;I;e:nas~t?;:kaﬂr;sile:;ie grarlr:suz‘m o isteki yetiinlig {izere bir gozem plani mevout mu? Bu plan var v eksiksiz olarak trm
‘1’) (;a\?agn - < “yf"i : Plan var ancak baziisler / |Plan var neredeyse tiim isler| isler kapsam dahilindedir.
4 421 Sistem s yaptigris Yok Taslak olarak plan meveut | galisanlar kapsam Icalisanlar kapsam Kaytlar tutulmaktadir ve
2) Gozerm plEgsiamamlanma duru gl dahilinde degil dahilindedir alisanlara ger bildirim
3) Gozlem kriteri (ISF kullanarak, gérsel kontrol ya da checkliste ile) 9 . gl vemm:k‘ed"
4) Gozem plani risk degerlendime sonuglaryta iliskili mi?
Galiganlar gézemlenmis . Galiganlara ger bildirim
. o o Nerdeyse tiim calisanlar alisar °
Tim alisantar plan dogrultusunda géZemlenmis gézZlem sonuglar kayt altina alinmis ve sonuglarla ilgil lider Baz aliganlara bakilmis, | ve kaytlar mevcutolup | % _ verilmistir. Plan istisnas iz ve
4 422 Pratik Yok ! ! vou gozemlenmistir ve kaylar
tarafindan geri bildirim yapiimis midir? kaytar giincel degil. kismen eksiklikler zamaninda uygulanmakiadrr.
. meveuttur o
goriimektedir Tam galisanlar izenmektedir.
Is giivenligi anahtar Baz caliganlar kurallara | Cogu galisan kurallara | 09! 62lisan STOPG dahil | Tim calisanlar kurallara uyuyor,
4 423 Pratik Hat lideri tarafindan yapilan analizere gére galisanlar standartise uyuyorlar mi? e G o o kurallara uyuyor, geri geri bildirim veriliyor. Sirekli
wimuyo yuyo! yuyo! bildirim de veriliyor. iyilesme gozemleniyor.
Kisim Al baslik Agiklama Denetim Yeri Sorular yanitiayan Ormek kanit dokimanlar
Yeni calisanlarin P - . ’ Egitim materyalleri
43 e Yeni calisanlarin egitimi ve i gavenligi kurallarinin anlatimi Dojo ve saha ligili personel o
i ' PR Ise giris egitimi veriliyor ve
2
4 431 Sistem Yeni calisanlara sirket kurallaninin anlatidigi is givenligi egitimi veriliyor mu? Hayrr Baslama plani var Baa konular aktarinor | - lse giis egitmiveriivor | | ** D18 BT PTIEE
4 432 Sistem Bu egitimlerin kaytian meveut mu? Kaytt yok Kismi kayt var Baz kayflar var ama Kaytlar meveut Kayttar meveut, istisnas z herkes
eksikler de var icin var.
Kisim Alt baslik Agiklama Denetim Yeri Sorular yanitiayan Ormek kanit dokimanlar
ag Terfialmis | Terfialmis calisanlarin yen gérovin gerekiicigi gorekiere 9ore | g 1o e con — Terti egitimieri
calisanlarin egitimi egitimesi Egitim dokimanlar
Tertile lgiliolarak galisanlara asagidakiler saglayan egitim veriimis mi Standartolarak i givonigi | 58 SEveNIdi egimi verior vo
4 441 sistem > Yeni rolii ile ilgli is giivenligi sorumluluklarini anlamas: Hayrr Baslama plani var Baz kojnular aktariliyor gt veriyor konular sarekli gancelleniyor. Bu

> Diger calisanlari gerektiginde is givenligi agisindan destekleyebilmesi

egitim her kademeyi kaps yor.
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Kisim Altbaslik Agiklama Denetim Yeri Sorular yanitiayan Ornek kanit dokimanlar
51 Acil durum planlama |Sirketin acil durumlara haziriikii olma durumunu sorgulayan sorulardir Ofis ve saha acijouumiiakinicy Acil durum plani
ve digerilgili kisiler
. i . Haritalar meveuttur, tam bilgileri
611 Sistem Fabrika _|/ACi durumiarda kullanimak izere gikis rotalar ve acil durum ekipmanlarinin yerlerini gdsterir bir harita meveut mudur? _— Tasiak haritalar meveutur | HATIAr meveutancak | Harialar meveut ancak baz | %1207 et 1 BIOT
Bu haritalar alan degisikliklerinde giincellenmekte midir? gogu bilgi eksikii. bilgiler eksiktir
siirekli guncellenmekiedir.
512 Pratik Bu haritalar calisanlarin kolayiikla gérebilecegi yerlere asiimis midir? (Dinlenme alanlari, shop girisleri vb.) Hayr Harita asma planlari var Baz haritalar asiimis. Haritalar asiimis Ha”""'a;jzggir‘e hepsi
? ?
513 Sistem/ Fabrica |/AS1 durum organizasyon ve iletisim semas1 var mi? Bu Kisilerin rol ve igeriyor mu ayr I, 1 itgiler var Bam oksik bilgilorvar | GONStrimis ancak ulasim | Gelistirimis, gtincel ve herkes
Kullaniliyor ve aktif mi? zor ulasabiliyor.
Yangini séndiirmeck le ilgili detayl bir plan meveut mu? Yangin ekipmanlarinin ne zaman ve nasil kullaniiacagr biliniyor
514 sistem 9 g Vi bir pl 'gin ekip 9 yo Plan yok Eski bir plan var Plan var baz bolgeler Plan var birkag bolge Detayl bir plan mevcuttur
mu? kapsam disi birakimis | kapsam disi birakimis
Tatbikat yapilmis ancak bazi Tatbikatiar tam alanlari
515 Sistem Yangin ve acil durum plani fabrika genelinde simiile edilerek test edildi mi? Hayir Plan var ancak yapiimamis | Baz tatbikatiar yapiimis | kiigilk alaniar kapsam disi | kapsayacak sekilde yapiimis ve
brrakimis sonuglan kayt altina alinmis
516 Pratik Yerel yangin séndiirme sistemleri ihtiyag halinde hizii baslatimasini saglamak (izere agikga isaretienmis midir? Hayir Baz isaretiemeler mevut | Isaretiemelerin gogu var | '$27etlemeler mevoutancak | lsaretier guncl olarak meveuttur
giincel degil Ve eksiksizdir.
Sirket genelindeki snemli ve biiyiik degisikliklerden énce dzellikle bu degisiklik saglik, is givenligi ile ilgili sartiar: Prosedir var ve kismen | Neredeyse tim durumlar |Prosedr var ve uygulaniyor. TME
517 Sistem etiiliyorsa ya da tesisin givenlik seviyesine etkisi olacaksa TME ve sigorta sirketi bilgilendiriliyor mu? Prosedur yok Proseddr gelistiriliyor uygulaniyor cin yapiliyor ve sigorta sirketi bilgilendiriliyor.
518 sistem Manuel yangin séndiirme sistemlerini kullanacak tim personel gerekli egitimleri almis mi? Bu egitimler belli Hayr Eg"l‘;“ "e"'l"“': f':‘:ak zl‘:: Egitim verilmis ancak Egitimler verilmis ve konu T "E"""r‘“'ykf’i';“m‘a"r"a:”m@
N aralikiarla tazeleniyor mu? ay sayida calisan igin egi sistem iyilestirilebilir notaniagimis azeleme egitimleri de
verilmemis verilmekiedir.
Her bir alanda giivenli tahliyeyi, rotalari ve isarefleri test etmek amaciyla tatbikatlar diizenleniyor mu? Bu tatbikatiar acil Tatbikat yapiimis ancak bazi Tatbikatar tim alanlari
519 Pratik Hayir Plan var ancak yapiimamis | Baz tatbikatiar yapiimis | kiigilk alaniar kapsam disi | kapsayacak sekilde yapiimis ve
durum aydinlatmalari ve ybnlendirmelerini denemek amaciyla gece vardiyasinda da yapimaidir.
birakimis sonuglan kayt altina alinmis
Acil durum yonetimi ile ilgil igeren bir sistem mevout mudur.
6110 cithor > Ekipman ve cihazlarin tip ve lokasyon bilgileri oy Bazi ekipmanlar yonetiliyor Sistemvarancak | Tim ekipmanlar listelenmis | Tum bilgileri iceren liste meveut
> Ekipmanlarin her an kullanima hazrr olduklarinin teyit edilebilmesi v ancak iyi bir yap yok. eksiklikler de var. Ve guincel. Ve liste gincel tutuluyor.
> Tum ekipmanlar igin kontrol ve muayene sistemi
5111 itn Yanginla miicadele ekipmanlari (yangmn séndiriiciiler, alarmlar, hidrantlar, kortumlar ve sprinkler sistemleri) agikga " Sorumluluk belli degildi SorumKar Dot x| SOTUmIuluk bellidir, ve eksiksiz
-1 er mive belirlenen kontrolleri midir? v bazi kontroller yapilmistr.. ontroliert bazlari neredeyse tum kontroller tam kontroller yapilmistir.
yapimistrr. yapilmistr.
Yangin sorumlusu ve sistem ybneticisi alarm akif oldugu zaman bilgi sahibi oluyor mu? Haber verme sistemi
sistemin arizalandigi durumlar da kapsamalidr. Zaman zaman ancak Gerekli ve haberdar Oluyor, prosediir var ve dizeltici
8112 Sistem/ Fabrika |52 arizali ya da servis dist durumlaninda risk yonetimi agisindan ilave alarm tedbirleri ve galigma izinleri konusu da Hayr sistem yok Gerekli ancak olamiyor olabiliyor tedbirler aliniyor
duzenlenmelidir
'Yangin miicadele ve alarm herhangi bir . muayene ve test kayitlar min.1 yil boyunca Baz kaytlar var. Sistematik |Bazi kayiiar var ve ne kadar|Kaytiar var ve ne kadar nasii| _<@Yiar var ve ne kadar nasil
5113 Sistem/ Fabrika Kayt yoktur yarve ne ka 0 saklanacag biliniyor. Kayttiara
saklanmali ve kayttiar bir sonraki akliviteye kadar hazr bulundurulmalid. ayit belirl degil biliniyor. ‘
kolaylikia ulas labiliyor.
. Yanginla miicadele ekipmanlari her an kullanima hazr sekilde bulundurulmalidir. Diizenli olmali ve 58 problemleri ~ ~ temizama | TUM ekipman e alanlar temiz ve
5.1.14 Pratik Uygun degil Baz temi hichir uygunsuzluk
olmamalidir irlilikler de gozeniyor.
gozlemlenmiyor.
5.1.15 Pratik Bu ekipmanlarin yeri agik ve net bir sekilde isaretienmis midir? Hayir Net degil Baaz eksikler var Evet Hig istisnasiz
(Acil durumart Uygun ve her an kullanima hazir mU? Yangin aninda tim yangin midahale sistemier, Kullanima hazrdrr, yerleri
o : i, Bazi ekipmanlar Ekipmanlar kullanima Kullanima hazirdir ve :
5.1.16 Pratik elle tas nir sandiriiciler, yangin alarmlar, hidrantiar,hortumlar, sprinklerler her an kullanima hazir ve midahale icin Uygun degil belirlidir ve periyodik olarak
kullanilabiliyor hazirdir kullanilabilir durumdadir
olmaldr. kontrol
51.17 Pratik Yangin kapilari ve shutter kapilarin dnlerinin kapali olmadig! teyit edilmelidir. Kontrol edilmiyor Kontrol ediliyor e Kontrol yapiliyor Kontrol Yap”'y";’; Kontrol ya""'y:“’"?yozf'“‘ tedbirler|
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Kisim Alt baslik Agiklama Denetim Yeri Sorulari yanitiayan Ormek kanit dokimanlar
Kazalar sonras! Kaza sonrasi islenen prosedir. Kaza inceleme prosedirii
52 yapilan akiivite ve | Buradaki kazalar s kazasi ve meslek hastaliklarini kapsamaktadir. Ofis ve saha ligili personel Gegmis kaza ve yokoten raporari
arastrmalar Ayrica i bu irilmeldi Sahada uygulanmis karsiéniem 6mekleri
Fabrikanin incelemenin nasil yapildigini gasteren bir prosediiri mevcut mudur?Bu prosediirde asagidakiler yer
almaldir:
> Ttim kaza tipler ele alinmalidir i Giincel ve uygulanan bir | e eksiksiz
> Kim/ne zaman/nasiline raporlayacak bilgileri olmalidir | Taslak prosediir var ancak prosedilr var ancak .
521 Sistem Prosedir meveut degil 1 varan Taslak prosedir var uygulaniyor. Gézden gegirme
> Rol ve sorumluluklar goaden gegirilmemis uygulamada baz kiigik .
> Inceleme ile ilgili gereklilikler eksiklikler var yapiliyor.
> Kars1 énlemler ve alindiginin teyidi
> Yokoten
Baz kisith sayida ihmale Doklman var, uygulaniyor.
522 sistem/ Fabrika _|K@zani st sevivede igil birimlere akiarimasi ya da alt seviyede salisanlarta paylasiimasi igin bir metot yontem - Tasiak bir sistem meveut | @0kiman var ancak net mon dokiman | Herkes tarafindan netanlasimis
tanmianmis midir? degil ve anlagimamis ve dokliman srekli gozden
anlagimis ve uygulaniyor
gegiriliyor
Her bir is giivenligi olayndan sonra is givenligi olaykaza raporu doldurulmakta midir ve bu rapor min. asagidaki
bilgileri icermekie midir?
1) Olay/tatbikat tarihi « tormat
523 Pratic 2) Olayin tanimi Kaza rapor formatr yo | T2512K bir rapor formati var anc:ﬁ:;f’s":r:'::b‘l;”‘l:er Gerekli bilgileri ieren form | Istisnasizgereken tiim bilgileri
- 3) Kok neden analizi ya da tatbikatin sonuglar P v ancak kullanimiyor ot 9 var ve kullaniliyor iceren bir form meveuttur
4) Prosedrn yeterlilik gozden gecirmesi eksl
5) Kars1 onlemler
6) Yokoten gerekiiligi
) Belirlenen kars! 5nlemler uygulanmis mi? Bu teyit 5nce kaytiara bakarak daha sonra da kaytiardaki durumun sahada Uygulamalarvarama | 75%'den fada kars tedbir | 10 karsftedoirler planiandigi
524 Pratik ' Uygulama yok Kisth uygulama var J ' sekilde ve zamaninda
kontrol edilmesiyle gerceklesir. cogunlukla gecikmis tamamlanmis man!
gerceklestiriimis.
Kaza duyuruimus aksiyon | YOKOIS WYOUIGNMIS ama |\ emen | YoKoton akivitesi uyguland!,
525 |Pratk Kazalari tekrar olmasini engellemek igin yokoten sistemi uygulanmis mi? Yokoten yok tam kazalar igin sonuglari yonetimle paytasildi.
alinmamis. uygulanms.
uygulanmanis. Gorsellesiirildi.
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Kisim Alt baslik Agiklama Denetim Yeri Sorulari yanitiayan Ormek kanit dokimanlar
Siirekli miteahhitler icin is givenligi yonetimi Ofis & saha bazl
Gegici galisanlar v oinis gfivenligi yo Degerlendirme sonuglar
61 i iigili personel MGT egitim kaytiar
yonetimi T Miteahhitierin ysnetimi ile ilgil diger KPIlar
Gegici miiteahhitler icin is givenligi yonetimi Ofis & saha bazl
611(1) | Sistem/Fabrika Gegici -
§ r el . Gogu miiteahhit Miteahhitier gegmis __ Tum miiteahhiter
Miteahhit segiminde miiteahhit firmalarin énceki is giivenligi performanslarini gz éniine " Lo D
Hayrr Gelistiriliyor degerlendiriliyor ancak bazi Ina gére gerter
alarak bir analiz yapiliyor mu? " " Kkriterleri gok net ve herkese ayni
eksikler var. degerlendiriliyor A
6.1.1(2) Sistem/ Fabrika Insaat sleri sekilde uygulaniyor.
612(1) | Sistem/Fabrika Geglcl Sistem geligtirilmis ancak Sistem geligtirilmis ve tiim
{izere yetkin ve egitim almis bir personel (MGT) Sadece bilyiik projeler icin | yaygn uygulama alani | Sistem gelistiriimis ve tim | MGTlar ataniyor. Ayrica sistem
52! Hayrr S
goreviendiriliyor mu? atama yapiliyor bulmamis. Bazi projelere |  projelere MGT ataniyor. strekli gozden gegirilip
612(2) | Sistem/Fabrika insaatisleri atama yapilmamis. ilestiiliyor.
613(1) | Sistem/Fabrika Gegici » ‘ Egiim sistomi var, m
Taslak bir egiim Sistemi | e, istomi varve bir | Egitim sistemivarve tim | alisanlar egitimis. Egiimde
kisiye (MGT) yapacag isin gerekleri ile ilgili bir egitim verilmis midir? Hayr var sadece birkac kisi 9 9 varve gallsi Sifimis. Gt
Caitimis cok Kisi egitiimis calisanlar egitimis. kaizen gerceklestiriimis ve
6.13(2) | Sistem/Fabrika insaatisleri tazeleme egitimler! veriliyor.
614(1) | Sistem/Fabrika Gegici
Isloime ve milteahhit frma arasinda yazlhis 6ncesi yazil bi anlasma i Hayr Taslak bir s6zesme var Biris emrivar ve Is emrivar, onay Is emrivar ve is emri ilgii kisiler
tarafindan onaytanmis
614(2) | Sistem/Fabrika insaatisleri
615(1) | Sistem/Fabrika Gegici
) . . Gereki. Prosedr Gerekii. Prosediir kapsaminda
isin genel bir tarifi ve yapilacak isin yeri. Isle ilgili gérev alacak tim personelin gérevve . Belirlenmis ancak ancak
- > Belirli degil Baz taslaklar belirlenmis kapsaminda ve her s iin [ve her is igin yapiliyor ve ilgililerle
sorumluluklan (miiteahhitler, isletme personeli ve diger) belirli midir? gri noktalar var
, yapiliyor paytasiliiyor.
615(2) | Sistem/Fabrika insaatisleri
616(1) | Sistem/Fabrika ) . o e
Miteahhitisi baslamadan 6nce miiteahhit sahada isin givenli olarak nasil yapilacagini tarif
eden bir dokimani meveutmu? - ok Tastakolarak mevet | VATANGAKPIOSTUrEl | i, | Var ProSedir gelistiiimis, akiit
> Isin nasil ve nerede yapilacagini tarif eden genel bir dskiman degil kullaniliyor ve paytasliyor.
> Miteahhit ve diger isletme genel ol ve
6.1.6(2) Sistem/ Fabrika Iingaatisleri
617(1) | Sistem/Fabrika Gegici
Fabrikanin prosedir ve kurallarina uygun olarak firma tarafindan calisma sahasina getirilecek Gerekii ancak bununlailgili| Gerekli ve bununla ilgili bir | S/Stem meveuttur, gézden
Sistem yok Baz durumlarda yapiliyor Ve gereki
\imyasallar, ekipmanlarla ilgii bildirim ve malzeme listesi meveut mudur? bir prosediir yok prosedir meveuttur. '
iyilestirmeler yapiimaktadi.
6.1.7 (2) Sistem/ Fabrika Iingaatisleri
TATSTS e T aTEnaTTE
: Galigma givenlik izin ) _ uygulanmaktadr. Sistem
6.1.8 Sistem/Fabrika | Galisma givenlik izin formu sistemi mevout mudur? Insaatisleri Hayrr Taslak bir sistem sistemi sadece bazi lzin sistomi alanlarin sahiplenilmistir. Sistemdeki
meveuttur, cogunda uygulanmaktadir.
alanlarda uygulanmaktadir. aksakliklar aninda
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Kisim Altbasiik Agiklama Denetim Yeri Sorulari yanitiayan Omek kanit dokimanlar
Is izni sistemi
. Risk degerlendirme ve yontem bildirim dokamanlari
6.2 Strekli muteahhitier Yukaridaki agiklamaya bakiniz i ligili personel Katiim kayitiari
Acil durum tahliye plani
Posterler ve afisler
6 6.2.1(1) Pratik Strekli mateahhit siot ot
egi aktaracak detaylar . Taslak sistem / Sistem Sistemin bir kism1 istem geligtinimis, Sistem tam ve eksiksiz olarak
In Gerekli degil kontratta var ancak PUK®
igermekte midir? gelistiriliyor gelistiriimis am uygulanmanms gelistirilmis ve yayginlastinimis
6 6.2.1(2) Pratik Insaatisleri
6 622 (1) Pratik . ) Strekli mateahhit Bazi KPIlar mevoutiur Sistem olusturulmus ve | lyi kurulmus bir sistem vardir
kezmlKPllan vo pRISgEInil Isletme lle pavigeRgbeREbllecsd] bir Fastak ve kuruium ancak sistematik degildir. |KPIlar dizenli tutulmaktadir. | datalar giinceldir ve gegmis
kurulmus mudur? Bu sistemde paylasimin kim tarafindan kiminle ve hangi formatta Yok asamasinda bir sistem | 2 oe 8 o G e Kt o e
lacagiile ilgili bilgiler de olmalidr. b meveuttur. i
vapilacag ile ilgili bilgiler de olmalid omis geemis
6 6.2.2(2) Pratik insaatisleri linkli degildir. analiz
Sahadaki miteahhitler kendi is givenligi sisteminin bir pargasi olarak ya da isletme.
6 623(1) Pratik ile iliskili sekilde asagidaki midir: Strekli mateahhit rar T i Konutar dahil edilmi
> Tahliye rotalari Baz konular dahil edilmis | Tim konular dahil edilmis s
Hayr hazriiklar var ancak tatbikat ! tatbikat yapiliyor ve gereklli
> lik yardim gerekiilikleri ancak tatbikat yapiim yor. ve tatbikat yapiliyor.
. yapilmiyor. iyilestirmeler yapiliyor
6 623@) il > Kontak kurulacak ilgili kisilerin listesi (ig ve dis) insaatisleri
> Yanginla micadele ekipmanlar
6 6.2.4 Pratik Galisma izin formlan gésterilmekte midir? Insaatisleri Hayrr Bulmak zor Kismen Evet Evet, ‘°kasy°a':ar:;'f"““m her
TOm sk
6 6.2.5(1) Pratik Strekii miteahhit Baz risk degeriendimme dokiimanlar: tamamlanmistr.
Sahada gézem yaparak her bir is igin risk g teyit , Taslak risk degerlendirme 9 Risk degerlendirme Isin tim safhalar igin bitmistir.
Meveut degil dokimanlsan hazirlanmis
ediniz. dokiimanlan meveut, [ TANEAN BazTan dokimanlan mevcuttur. | Risk degerlendirme sonuglari
6 6.2.5(2) Pratik Insaatisleri 4 calisanlaria paylas imistr.
Kaizenler vapilmistr
6 6.2.6 (1) Pratik Siirekli miiteahhit )
is giivenligi bilgi yaylimi konusunda ginliik tool boxtoplantiari ve standart bilgi Hayr Basiama plan var Kismen Sistem kurulmus,gogu is s‘s‘:’:Ik“r'“é’l'l"‘li:fh’s'fk':'s’;ew
akis rotalar iZiemekte midir? ! 4 s igin KY yapiliyor. ¥ Zk:kéuz Dgay'asmwr
6 6.2.6(2) Pratik
6 6.2.7 (1) Pratik Surekii miteahhit ; '
Risk bakarak risk kontrol hiyerarsisi uygulama metoduyla ok S:c'::e'ars kullan: "'r'“ey“‘” Bu ysntem 9‘;?“;:;;““::3 Yontem neredeyse tim Tiim vakalarda bu yaklagim
risklerin yok edildigi veya azaltildigini teyit ediniz bir oo msmf A D o e vcutur meveuttur.
6 6.27(2) Pratik insaatisleri P P! gue
6 6.2.8(1) Pratik Srekli miteahhit
Sahada gézlem yaparak akiiviteler igin risklerin nasil yonetildigini gésterir yontem ok Tasiak bir sistem var Az sayda var Varve gosterilivor Meveut anlamas kolay ve PUKO
g formunun gunu teyit ediniz yida vai 9 'yo uygulanmis
6 6.2.8(2) Pratik insaatisleri
6 6.2.9 (1) Pratik surekli muteahhit
Sahadaki olarak bakip bunlarin kayit ve listelenmis Baz kimyasallarin MSDSi | MSDS var uygun formatta | Tam kimyasallarin MSDSi var ve
oldugunu teyit ediniz. MSDS g 3 Kimyasal var MSDS yok Azsayda MSDS var var ve yabanci dilde. ama sistem yok. uygun formatia.
6 6.2.9(2) Pratik insaatisleri
6 6.2.10 (1) Pratik Surekii muteahhit
katiim listesi tutmakta midir ve bu listeye kolaylikla midir? Hayr Baz giinler Gogu giin Hemen hemen her gan Istisnasizher giin
6 6.2.10 2) Pratik Insaatisleri
Kisim Altbaslik Agiklama Denetim Yeri Sorulari yanitiayan Omek kanit dokamanar
Gavenlik
63 T Ziyaretilere giris aninda verilen bilgiler ve ziyaretleri boyunca eslik | Guvenlik kulubesi | goreviisifresepsiyonist Isletmeye gelenterin kayitiari
& SEEE etme kurallarninnetiestirimesi veya resepsiyon is gtivenligi Ziyaretgi egitim dokiman:
temsilcisi
6 631 sistem Sirketin ziyaretci kayt listesi meveut mu? Yok 40% 60% 80% 100%
6 632 Sistem Sirkete girmeden nce genel ISG konulani ile ilgili egitim verilmekte midir? Hayrr Taslak sistem var Bazen Gogu kisiye Herkese
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Kisim Alt basiik Agiklama Denetim Yeri Sorulart yanitiayan Ormek kanit dokimanlar
o ; P Denetim takvimi
71 Denetim sistemi il St k“.’i’z::;‘:;’w””."“’f Leiciam Ofis /toplanti odasi | Is giivenligi miidrii Denetgi yetkinlik gereksinimleri
Denetgi egitim kayilari
f Yetkin denetgi var ancak
i¢ denetgiler igin yetkinlik matrisi olusturuimus mu? A Yetkin denetgi var yetkinlik
7 711 Sistem Iy conetsior LoarEEeB08T e lgih ogitm s lAT Yok Yetkinlik kriterleri yok Yetkin denetgi yok degerlend\m:(e sonuglar couyos el
yol
Sirketin ig denetim sistemi var m?
1) Denetim siklig1 belirli mi? il plan var, onaytanmis ve tm
7 712 2) Schedule var m1? Denetim programi yok Plan var denetim yok Program ve planvar | Plan var yénetim onaylamig P - O s
Kkriterler kargliyor.
3) Denetgiler belirli mi?
4) Denetim kapsam belirli mi?
I denetim yapilmis mi sonuglari yénetimle paylagiimig mi? Denetim var programa Denetim uygulanmis Plana gére uygulanmis. Ust|  Plan var, uygulama var, iist
7 713 > : Denetim yok
Sunum sirasinda kars! Gnlemler de belirtiimis mi? uyulmamis program eksik yénetim plani onaylamamis. yonetim onaytamis.
Kisim Altbaslik Agiklama Denetim Yeri Sorular yanitiayan Ormek kanit dekimanlar
DoKamantasyon Dokiiman kontrol prosedirii
7.2 A Dskiimantasyon kontrol ve ydnetimi ofis gl kisiler Arsiv sistemi
yonetimi 4
Dokiiman kayitiar
7 721 Sistem Kontrollii dokiimanlarin listesi mevout mu? Yok Platform var, taslak liste var|  Var ama eksikler var Geligtirilmis Gelitrimis ve alisaniar
tarafindan ulas labilir.
- . , Dékimanlarin gogu Gogu dokiiman onayl, | Tum ddokimanlar, kontroll,
7 722 Sistem Dokimanlar onayl ve gidilik kaseleri basiimig mi? Higbiri onayh degil, 53:;5’2';?“ azsayda | fanmig ancak versiyon | versiyon numaralan beliri onayli ve hepsinin hangi
numaras1 belirli degi. cok az eksik var. versiyonda oldugu belirlidir.
Daha onceki bulunan igin ilgili bélime geri bildirim yapilmis m1 ve balim tarafindan Bildirimler kayt fakat Bildirimler bolumlere | Bildirimler yapimis, cevap | - Bildirimler yapilmis ve tlim
7 723 Sistem e Uygunsuzlukiar bilinmiyor aktarimis yanit alinmis ama faaliyetier tam | uygunsuzluklar icin tedbir
diizeltici / 5nleyici faaliyet gerceklestirilmis mi? iletimemis
alinamamis uygulanmamis alinmis
PR . - Takip listesi var Takip listesi var ve - -
Zukdann tak I ? Zuklarin k I i
. 124 Sistem :yug:nsu uklarin takibi igin isletmenin bir sistemi var mi? Uygunsuzuklarin kapanma durumu yénetimle paylas iliyor Sistem mevcut degil Tak\p,l;sakl?s\lvarkancak hepsi amanm djﬂuhsfii\;::eve:;!eme .
i vetyol takip edilmiyor kapsam dahilinde ¥o! pafiasiliyo
Kisim Alt basiik Agiklama Denetim Yeri Sorulan yanitiayan Ormek kanit dokimanlar
) et o ’ toplant: ajandasi ve tutanaklari
8.1 VERIEH R Ustyonetimin bilgisi dahilinde ve destegiyle is sagligi ve guvenligi | or /o tany ogasi | I giventigi midari toplant: sunum igerikleri
gegirmesi ve LIS .
Is giivenigi édillendirme sistemi
— - YGG planianmis, plana uyuluyor
Yénetimle birlikte yapilan periyodik gdzden gegirme toplantilari meveut mudur? Belirienen aktiiteler ve faaliyetier igin
s o1t sistem imle birlikte yapilan periyodik gézden gegirme toplantilar meveut mudur? Beli ivi iyeter i VGG yokve plan dayok | YOG Planianmis ancak | YGG planlanmis ancak | YGG planianmis ve plana | YU EERERT PERE L
ilerleme durumunu gésteren kaytar var midir? yapiimamis plana uyulmuyor uyuluyor adinor
i
Asagidakiler st yonetimle birlikte yida en az bir kez gézden gegiriliyor mu?
1) g ve dis denetim sonuglari
2) Yasal ve diger sartlarin durumu
3) Denetimlere katilm durumu YGG yapiliyor 5-6 konu | YGGyapilyor3-4konu |  YGGyapiliyor 2-3konu | YGG yapiliyor ve tiim konular
8 812 Sistem YGG yok ;
4)3. tarafile yapilan iletisim sonuglar giindeme alinmiyor giindeme alinmiyor gindeme alinmiyor eksiksizele aliniyor.
5) Risk degerlendime akiivitesi ilerleme durumu
6) KPI gozden gegirmesi
7) Is kazalarinin durumu
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