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Risk Değerlendirme No: 2012/1
Fabrika Müdürü: A.Rahmi TELATAR
İşyeri: Çaykur Veliköy Çay Fabrikası Müdürlüğü   Veliköy 53810 Merkez / RİZE					
Yapılan İş Nedir? : Tasnifli kuru çay üretimi
						
Risk Grubu: Az Tehlikeli       
İŞYERİ HAKKINDA GENEL BİLGİLER
Fabrikamız 1960 yılında yapılarak üretime başlamıştır. Merkeze bağlı Veliköy köyünde dökme kuru çay üretimi yapmakta olan fabrikamız Toplam 12750 m²’lik arazi üzerinde 11.987 m²’lik kapalı alanda üretim yapmaktadır.
Fabrikamıza bağlı 5357 m² çaylık alanı mevcuttur. Çaylık alanlardan toplanan yaş çaylar bir alım programı ile satın alınarak fabrikamızda işlenmektedir. Fabrikamızın günlük yaş çay işleme kapasitesi 105 ton dur. Fabrikamız Rize merkeze 13 km mesafededir. Fabrikamızda işlenerek dökme kuru çay haline getirilen çaylar belirli program dahilinde paketleme çay fabrikalarına sevkedilmektedir.
Fabrikamızda memur, sözleşmeli(memur) ve işçi olmak üzere 3 tip çalışan vardır. Çalışan işçi personel ise kadrolu ve mevsimlik olarak iki kısıma ayrılmaktadır. Kadrolu işçi elemanlar devamlı çalışırken, mevsimlik işçi personel sadece yaşçay üretim sezonu boyunca (mevsimlik) çalıştırılmaktadır. Fabrikamızda 18 memur, 168 işçi olmak üzre toplam 186 çalışan mevcuttur.
Fabrikamız yılda üç sürgün şeklinde mayıs ayı ile eylül ayı arasında üretim yapmaktadır. Arta kalan zaman dilimlerinde bakım onarım ve revizyon işleri yapılmaktadır. Üretim sezonu dışında kalan bakım-onarım ve revizyon dönemlerinde mevsimlik olarak çalıştırılan elemanlar işten çıkarılmaktadır. 
Fabrika içerisinde bulunan kısımlar aşağıda belirtilmiştir;

1-) SOLDURMA
2-) KIVIRMA-FERMANTASYON
3-) KURUTMA 
4-) TASNİF
5-) KAZAN DAİRESİ
6-) BAKIM-ONARIM VE ELEKTRİKHANE
7-) YEMEKHANE
8-) İDARE BİNASI VE SOSYAL TESİSLER
9-) HİZMET ARACI
1- ) SOLDURMA
Soldurma ünitesi bahçede toplanmış olan yaş çay yapraklarının su oranını belirlenen limitlere indirilmesi amacıyla yaprak bünyesinde bulunan su miktarının cebri yolla uçurulması (cebri soldurma) olayıdır. Buradaki cebri soldurma işlemi, içerisinden buhar geçen serpantin kanatları arasından fanlar yardımı ile havanın geçirilerek ısıtılması ve ısınan havanın soldurma kanallarına verilmesiyle sağlanmaktadır.

Soldurma bölümünde yaş çayı taşımak için konveyörler ve soldurma işlemini gerçekleştirmek için hava geçirgenliğini sağlayan delikli polyester bantlar mevcuttur. Bu polyester bantlar fanlar yardımıyla içerisine ısıtılmış hava verilen kanal boyunca uzanmaktadır. Kanal boyunca tambur vasıtasıyla bağlanmış olan delikli polyester bantlar düşük devirde dönmekte ve üzerinde 25 cm yüksekliğinde yaş çay yaprağı yüklenmektedir. Soldurma ünitesine giren yaş çay yaprağı 6 saat sonra soldurma kısmından kıvırma kısmına geçmektedir.

Soldurma ünitesinde bulunan makinalar;

1-Yaş Çay boşaltma makinesi
2-Yaş çay taşıma konveyörleri 
3-Serpantinler ve Fanlar
4-Yaş çay Trafları 
5-Karıştırıcı ve düzeltici tırmıklar
2-) KIVIRMA DAİRESİ ve FERMANTASYON
Bu bölüm solmuş olan çayların işlenmesi ve mayalanması işleminin yapıldığı kısımdır.
Soldurma bölümünde solmuş olan yaş çay yaprakları öncelikle düz kıvırmalara alınır. Düz kıvırmaların kapasitesi yaklaşık 325 kg/h ‘tir. Burada yaklaşık 45 dk işlenen ve yaprak özsuyunun dışarı çıkması işleminden sonra rotervan denilen makinelere gitmektedir. Rotervan makinesi kıvırmada özsuyu dışa çıkarılmış olan yaprakların parçalanarak küçültülmesi işlemidir. Rotervan makinesinden çıkan çaylar göbekli kıvırma dediğimiz sisteme gitmektedir. Göbekli kıvırmada olgunlaşan çay yaprakları çıkışta tekrar rotervana girmektedir. Ikinci kısımdaki rotervanlardan çıkan çay parçacıklarının topaklaşmasının önlenmesi için topak açıcılardan geçirildikten sonra işlenmiş çay fermantasyon kısmına gönderilmektedir. 
Fermantrasyon bölümü işlenmiş olan çayın mayalanması için nem ve sıcaklığın belli zaman diliminde verilmesiyle oluşmaktadır. Bu kısımda mayalanması tamamlanan işlenmiş yaş çay yaprakları bakır oksit rengini aldıktan sonra kurutma dairesine gönderilmektedir. Fermantasyon bölümünde aynen soldurmada olduğu gibi kanallar ve hava geçirgenliğini sağlayan delikli polyester batlardan oluşmaktadır. Burada fanlar yardımı ile kanala belli sıcaklıkta ve belli oranda nemli hava verilmektedir. Kanal üzerinde düşük devirle hareket eden polyester bantların üzerine işlenmiş çaylar geçirilerek fermantasyon işlemi yapılmaktadır.
Kıvırma ve fermantasyon bölümünde bulunan makineler, 

1-Düz Kıvırma Makineleri
2-Çay Taşıma Könveryöleri
3-Rotervanlar
4-Göbekli Kıvırma Makineleri
5-Topak Açıcılar
6- Hareketli konveryörler
7- Fermantasyon ünitesi
8- Fermantasyon fanları
9- Fermantasyon polyester bantları ve kanalları

 3-) KURUTMA PROSESİ 
Bu bölüm fermantasyon bölümüğnde mayalanmış olan ve bakır oksit rengini almış olan çayın çay demleninceye kadar olan bölümde mayalanmasının kurutularak durduruluması işlemidir.
Bu bölümde 7 adet kurutma fırını mevcuttur. Kurutma fırınları soldurmada yaş çay yaprağının soldurulması işlemindeki olduğu gibi serpantin içerisinden buhar geçirilerek ısınan serpantinlere fan yardımı ile havanın çarptırılarak fırın içerisine gönderilen sıcak hava ile çalışma prensibine sahiptir. Fırınlarda giren bu sıcak hava fırın içersinde bulunan çayı kurutlması işleminden sonra nemli havanın fırın bacasından dışarıya atılması prensibi ile çalışmakltadır. Fırınlarda ideal bir çay işlenebilmesi için fırın giriş sıcaklığı 95-105 c0, fırın baca çıkış sıcaklığı ise 45-65 c0 arasında olmalıdır. Fırın içerisinde kurutulan çayların nem oranı % 2,5-3,5 arasında olmalıdır. 
Yine fırınlardan çıkan kuru çayların içerisinde bulunan liflerin çaylardan uzaklaşmasını sağlamak için lif alıcılar mevcuttur. Lif alıcılar sürtünme yolu ile elektriklenme prensibi ile çalışır. Burada PVC boru devirli bir şekilde keçeye sürtünerek  döndürülür. Elektrik yüklenen boru altından geçen kurumuş çayların içersinde çaya göre daha hafif olan lifleri kendinde çekmektedir. Böylelikle çayın içresinde bulunan lifler çaydan ayrılmaktadır. Liflerden ayıklanmış olan çaylar nevilerine ayrıştırılması işlemi için tasnif kısmına gönderilir.
Kurutma Proses Bölümünde Bulunan Makineler;

1- Kurutma fırınları
2- Hareketli Könveyorler
3- Konveyörler
4- Lif alıcı ünitesi
5- Serpantin, buhar hatları ve vanalar
6- Fanlar ve kayış kasnak sistemi
7- Fırın bacaları
8- Dereceleri gesteren dijital göstergeler


4-) TASNİF
Bu bölüm işlenerek kurutulmuş olan kuru çayın tasniflenerek torbalanması yapılan kısımdır.
Kurutma prosesinden çıkan liflerinden ayrılmış olan kuru çaylar once midilton eleklerine gelmektedir. Midilton eleğinden geçen çaylar alt katta delik kalınlıkları 8,10,12,20,30 inç olan elek tel gözlerinin bulunduğu pakka eleklerine gelmektedir. Burada 1,2,3 ve 7 nolu çaylar çıkmaktadır. Bu elek gözlerinden geçmeyen kaba çaylar lastik kırıcı tamburlar vasıtası ile cebri olarak kırılır. Tekrar midilton elekleri ve pakka eleğinden geçirilir. Buradan çıkan çaylar da 4,5,6 ve 7 nolu çaylar olarak adlandırılır.
Çıkan çaylar nevi nevi kraft torbalara belirlenen kilolarda konularak ambar denilen depolara alınır. Ayrıca tasnif kısmında kuru çay eleme sırasında oluşan tozların dışarıya atılması için siklon mevcuttur. Tasnif içerine boru hatlarıyla bağlı olan siklon buradaki tozları dışarıda bir kapalı ortama  atmaktadır.  
Tasnif Proses Bölümünde Bulunan Makineler;

1- Adil düzen dağıtıcı
2- Midilton Elekleri
3- Pakka elekleri
4- Kırıcı Tambur
5- Lif alıcılar
6- Torba ağzı dikiş makineleri
7- Konveyörler
8- Kraft Torbalar

5-) KAZAN DAİRESİ 
Yaş çayın işlenmesi için geçen aşamalarda soldurma, fermantasyon ve kurutma proseslerinde ısıl gücünden faydalanılan buharın elde edilmesinde kullanılır. 

6-) BAKIM-ONARIM VE ELEKTRİKHANE
Çay işleme sezonu dışında bakım onarım ve revizyon işlerinde ve çay işleme esnasında ise arzıaların giderilmesi için bölümler.
Bu bölümlerde bakım ustaları, tesisatçılar ve elektrikçiler bulunmaktadır.
7-) İDARİ BİNALAR VE SOSYAL TESİSLER

Prosesler ve Proseslerde çalışanlar: 
	S.No
	PROSES/ATÖLYE
	Çalışan Sayısı
	Açıklama

	
	
	ERKEK
	KADIN
	

	1
	SOLDURMA
	15
	
	

	2
	KIVIRMA DAİRESİ ve FERMANTASYON
	24
	
	

	3
	KURUTMA PROSESİ
	12
	
	

	4
	TASNİF

	24
	
	

	5
	KAZAN DAİRESİ
	21
	
	

	6
	BAKIM-ONARIM VE ELEKTRİKHANE
	18
	
	

	7
	İDARİ BİNALAR VE SOSYAL TESİSLER
	27
	13
	

	
	TOPLAM
	141
	13
	


Giriş;
Bu rapor iş yerinin üretim birimlerinde ve stok alanlarında olan yerlerinde tehlike belirleme ve risk değerlendirme çalışmalarını kapsamaktadır. (İş kanunu Madde: 77, İş Sağ.İş Güv.Yön. Madde 6)
Amaç ;
Risk değerlendirmesi çalışmasının temel amacı, iş yerindeki çalışma şartları , makine ve tesisat , kullanılan hammaddeler , insan ve organizasyon hatalarından kaynaklanan tehlikeler de dikkate alınarak çalışanların sağlık ve güvenliklerini etkileyebilecek tüm unsurların belirlenerek değerlendirilmesi ve risklerin kontrol altına alınması için klavuzun hazırlanmasıdır.
Metod ;
İş yerinin seçilen bölümlerinde ;
a- Ana tehlike kaynakları belirlenmiş
b- Ana tehlike kaynaklarından meydana gelebilecek tehlikeler gözlemlere ve inçelemelere dayanılarak tanımlanmıştır.
c- Tehlikelerin her birinin risk analizi yapılmış.
d- Risk analizi yapılan tehlikeler değerlendirilerek tehlikelerin ortadan kaldırılması ve / veya risklerin kontrol altına alınması için önlemler belirlenmiş.
e- Önlemlerin uygulanarak risklerin kontrol altına alınabilmesi için eylem planları yapılmış , ve tüm çalışmalar bir rapor halinde sunulmuştur.






Tanımlar ;

Bu raporda kullanılan bazı temel tanım ve kavramlar aşağıdaki gibidir.
a- Tehlike ; Çalışma ortamı ve şartlarında var olan , yada dışarda gelebilecek kapsamı belirlenmemiş, maruz kimselere , işyerine ve çevreye zarar yada hasar verme potansiyeli. (OHSAS 18001)
b- Risk ; Tehlikelerden kaynaklanan bir olayın, meydana gelme ihtimali zarar verme derecesinin bileşkesidir. (OHSAS 18001)
c- Kabul Edilebilir Risk ; Kanuni zorunluluklar ve işletmenin İSG politika ve uygulamaları dikkate alındığında , Kabul edilebilecek düzeye indirilmiş risk .
d- Acil Durum ; Affet olarak değerlendirilen olaylar ve dikkatsizlik , tedbirsizlik , ihmal kasıt ve çeşitli amaçlarla meydana getirilen olaylarının tümünün yol açtığı hallerdir. (Binaların Yangından Korunması Hakkında Yönetmelik )
e- Acil Durum Planları ; Acil durum gerektiren olaylarda yapılacak , müdahale , koruma, arama kurtarma ve ilk ayrdım konularının nasıl ve kimler tarafından yapılacağını gösteren ve acil durum öncesinde hazırlanması gereken planlardır. (Binaların Yangından Korunması Hakkında Yönetmelik )
Belirlenen Tehlikelerin Risk Analizinin yapılması ;
İş yerlerinde tespit edilmiş olan tüm tehlikelerin risk derecelendirme yöntemi ile yapılan analiz çalşmasında aşağıdaki aşamalar izlenmiştir.


1. Yöntem ve kriterlerin belirlenmesi ;
R = İ X Ş            R = Risk         İ  = İhtimal 
Ş = Şiddet  (Zararın derecesi olarak ifade edilmiştir.)

2. Sonuçların değerlendirilmesi için aşağıdaki matris oluşturulmuştur.
[image: matris]




3. Ciddiyet derecesi için derecelendirme basamakları ;

1. Yaralamasız basit kaza ya da olay
2. İlk yardım gerektiren hafif yaralanma
3. En az üç gün istirahat gerektiren yaralanma
4. Majör yaralanma , uzuv kaybı
5. Birden çok ölümlü ya da ölümlü olay

4. Olasılık için derecelendirme basamakları ;

1. Yılda bir (çok düşük ihtimal)
2. Üç ayda bir (uzak ihtimal )
3. Ayda bir (mümkün)
4. Haftada bir (kuvvetle muhtemel )
5. Her gün (çok yüksek ihtimal )

5. Öncelik durumu ;
1. Acil
2. Yüksek
3. Orta
4. Düşük
5. Anlamsız

6. Risk değerinin hesaplanması ;

Risk = Zararın Ciddiyet Derecesi x Ortaya Çıkma İhtimali formula ile hesaplanır.
Elde edilen değerler aşağıdaki gibi yorumlanmalı ve çıkan risk değerine gore belirtilen faaliyetler uygulanmalıdır.

	
RİSK SEVİYESİ
	
RİSK TANIMI
	
FAALİYETLER ÖNLEMLER

	
1
	
Anlamsız (Önemsiz )
	
· Önlem almaya ve kayıt tutmaya gerek yok.

	

2-3-4-5-6

	
Düşük risk                     (Tolere edilebilir) (Düşük )
	· Ek kontrol gerekmiyor
· Dikkat ek bir maliyet yükü getirmeyecek daha etkin çözümlere veya iyileştirmelere verilmelidir.
· Mevcut kontrollerin uygulanıp uygulanmadığının kontrolü gerekir.

	


8-9-10-12
	


Orta dereceli risk (Orta )
	· Riski azaltmak için çaba sarf edilmeli.
· İncelemenin maliyeti dikkatle ölçülmeli ve sınıflandırılmalı.
· Risk azaltma önlemleri belirlenmiş zaman peryodlarında uygulanmalıdır.
· Ciddiyet derecesinin yüksek olduğu , orta dereceli risklerin bulunduğu yerler için daha ileri değerlendirmeler gerekli olabilir.

	
15-16-20
	
Yüksek dereceli risk (Yüksek )
	· Risk azaltılmadan çalışmaya başlatılmaz
· Risk kaynakları daha az riskli yöntemler ile değiştirilmelidir.
· Bu riskle işin acil devam etmesi halinde açil önlem paketleri devreye sokulmalıdır.

	
25
	
Kabul edilemez (Acil )
	· Risk tolere edilebilir düzeye getirilene kadar işe başlanmaz
· Sınırsız kaynaklar  kullanılmasına rağmen riski azaltmak mümkün olmuyorsa iş yasaklanmalıdır.


7. Tehlikenin değerlendirilmesi ve risk analizinin yapılması ;
Belirlenen risk değerlendirme metodu ile risk analizi çalışması için ekdeki tablolar oluşturularak tespit edilen tehlikelerin tamamının risk analizleri yapılmıştır.
Yapılan risk analizi çalışmasında tehlikelerin gerçekleşme olasılığı , yapılan işin çeşidine , iş yoğunluğuna , ortam şartlarına ve mevcut personelin bilgi düzeyi ile mevcut organizasyon gore belirlenmiştir.
Tehlikelerin gerçekleşmesi halinde olabilecek şiddet ise tehlike kaynağı ile kapsadığı alan ve çeşidi dikkate alınarak belirlenmiştir.

8. Uygulamanın izlenmesi ve değerlendirilmesi ;
Bu çalışmada iş yeri iş yoğunluğu ve iş yeri genel politikaları doğrultusunda öncelikler de dikkate alınarak yapılabilecek tarihler işveren temsilcisi görüşleri alınarak belirlenmiştir. 
Belirlenen aksiyonların gerçekleşme tarihleri Risk değerlendirme formu üzerinde belirlenerek yapılmalıdır.
Kararlaştırılan ve tespit edilen aksiyonlar yapıldıktan sonrada bir sure takibe alınmalıdır. Her hangi bir yetersizlik tespitinde yeniden iyileştirme planları yapılmalı ve uygulanmalıdır.


9. Peryodik risk analizlerinin yapılması;
Çalışanların eğitim gereksinimi belirli aralıklarla gözlemlenerek yeni eğitimler verilmeli ve eğitim kayıtları tutulmalıdır. 
Risk analizleri aşağıda belirtilen kriterler göz önüne alınarak uygun peryotlarda gerçekleştirilmelidir. 
1. Yeni bir makine ekipman alınması durumunda
2. Teknoloji değişikliğinde
3. Üretim tarzı ve şekli değiştiğinde
4. Personel yapısında ciddi anlamda değişiklik olduğunda
5. İş kazası ve meslek hastalıkları durumunda
6. İş Sağlığı Güvenliği kurulunun gerek görmesi durumunda


10. İyileştirmeye açık alanlar;
· Çalışanlara yönelik sağlık raporları gözden geçirilip yenilenmelidir.
· İşçilere iş sağlığı ve güvenliği konularında yetkili kişi tarafından eğitim verilmemiştir.
· Akciğer röntgenleri düzenli çekilip meslek hastalığı yönünde değerlendirme yapılmamıştır
· İşyeri çalışanlarının yaptıkları işle ilgili çalışma talimatnameleri yoktur.
· Gürültü maruziyetleri mevcut alanlarda gerekli koruyucu önlemler alınmamıştır.
·  6 ayda bir kez yangın tatbikatı yapılmamıştır
· Olası bir yangın anında uyarıcı yangın dedektörü yok.
· Yangında ilk kurtarılaçaklar belirtilmemiştir.
· Yangın eğitimi alınmamıştır.
· Havalandırma yeterliliği belirlenmemiştir.
· Gürültü seviyesi ölçümlendirilmemiştir
· Tezgahlarda çalışma talimatları bulunmamıştır
· Acil durum planları yapılmamıştır.
· Çalışanların belirlenmiş olan ve kendilerine verilen kişisel koruyucu donanımları kullanmaları sağlanmalı, devamlı gözlenmeli ve ikaz edilmelidir. 


    
İŞYERİNDE RİSK ANALİZİ YAPILIRKEN AŞAĞIDA BELİRTİLEN BÖLÜMLER VE KONULAR AYRI AYRI ELE ALINMIŞTIR.
A İşyeri Bina Ve Müştemilatında Gereken Sağlık Şartları Ve Güvenlik Tedbirleri
B İşyerlerinde Kullanılan Alet, Edevat, Makine Ve Ham Maddeler Yüzünden Çıkabilecek Hastalıklar (Bulaşıcı Hastalıklar, Mesleki Hastalıklar)
C   İşyerlerindeki Makinalarda Alınacak Güvenlik Tedbirleri
· Proseslerde Alınacak Güvenlik Tedbirleri
· Elektrik Tesisatında Alınacak Güvenlik Tedbirleri
· Boru Tesisatında Alınacak Güvenlik Tedbirleri
· Malzemenin Kaldırılma,Taşınma,İstiflenme Ve Depolanmasında Alınacak Güvenlik Tedbirleri
· Bakım Ve Onarım İşlerinde Alınacak Güvenlik Tedbirleri
D Kişisel Korunma Araçları
E  Eğitim
F   Denetim

İşyerinde çalışan herkesten kayıtlı olan veya olmayan bütün bilgilerin toplanmasına azami gayret gösterilmiştir. Bu bilgiler doğrultusunda tehlikeler, riskler ve tedbirler belirlenerek uygulanmıştır
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