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OZET
Baris KONUKLAR

DOKUMA FABRIKALARINDA CALISANLARIN
GURULTU MARUZIYETLERININ iINCELENMESI

Calisma ve Sosyal Giivenlik Bakanhgy, is Saghg ve Giivenligi Genel Miidiirliigii
Is Saghg ve Giivenligi Uzmanhk Tezi

Ankara, 2016

Ulkemizde istihdamin ve dis ticaretin lokomotif sektorlerinden olan tekstil sektorii, hem is
giiclinlin yogun yasandigi bir sektordiir, hem de tiim bunlarla dogru orantili olarak pek ¢ok
tehlike icermektedir. Tekstil sektérinun alt dallar1 arasinda, hatirt sayilir bir tiretim ve is giicii
payma sahip olan dali, dokumadir ve dokumada en yaygin karsilagilan risk, guraltidar.
Dokumadaki gurdlti maruziyetinin belirlenmesi amaciyla hazirlanan bu ¢alisma kapsaminda,
tilkemizin dort ayri ilinde yer alan on bir dokuma fabrikasinda; uluslararasi gegerliligi olan
“TS EN ISO 9612: 2009” metodu kullanilarak 6lgtimler yapilmistir. On bir fabrikada 6lculen
kisisel giiriiltii maruziyetlerinin, mevzuatta belirtilen sinir degerleri gectigi saptanmigtir.
Gurdltuye etki ettigi diisiiniilen; makinelerin ¢alisma devri, makinelerin bulundugu mekanin
tavan yiiksekligi, makine basina diisen hacim ve makine basina diisen alan gibi cesitli
degiskenler birbiriyle karsilastirilarak her birinin kisisel maruziyete etkileri irdelenmis ve

kisisel maruziyeti diislirebilmek adina ¢6ziim Onerileri getirilmistir.

Anahtar Kelimeler: Is saghig ve giivenligi, tekstilde giirtiltli, dokuma fabrikalarinda guriilti

maruziyeti.



ABSTRACT
Baris KONUKLAR

DETERMINATION OF WEAVING MILL WORKERS’
EXPOSURE TO THE NOISE

Ministry of the Labour and Social Security, Directorate General of Occupational Health
and Safety

Thesis for Occupational Health and Safety Expertise

Ankara, 2016

Textile sector is one of the leading sectors in Turkey, in terms of foreign trade and employment.
Textile is a labour-intensive sector, and to this respect, contains numerous hazards. Weaving is
a sub-sector of textile, with a substantial output and labour force, and occupational noise is the
most common risk for the weaving. Within the scope of this thesis, which is prepared in an
attempt to determine the personal exposure to the noise at weaving mills, measurements are
taken at eleven weaving mills from four different cities of Turkey, by using an internationally
acknowledged “TS EN ISO 9612: 2009 method. All of the results taken from eleven weaving
mills are confirmed to be exceeded the limit values stated in the national legislation.
Furthermore, a number of parameters which are assumed to have impact on personal exposure
to noise; e.g. weaving machines' operating speeds, space per machine, area per machine, etc.,
are correlated with personal exposure to noise, and with each other. Then each parameter's
influence on personal exposure to noise is examined. Consequently, in the light of these

findings, some solutions are offered to lower the personal exposure to noise.

Keywords: Occupational health and safety, noise in textile, exposure to noise at weaving mills.
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1. GIRIS

Tekstil ve hazir giyim sektorii; sagladigi istihdam ve sahip oldugu ticari hacim sayesinde,
tilkemiz icin oldugu kadar gelismis iilkeler de dahil tiim diinya i¢in 6nde gelen sektorlerden
biridir. Geligmis iilkelerin 18. yiizyilda gergeklestirdigi sanayilesme hamlesine biiyiik bir katki
yapmis olan tekstil ve hazir giyim sanayisi, tretim ve is giicii maliyetlerinin yiiksekligi
nedeniyle 1970°1i yillardan itibaren gelismekte olan iilkelere dogru yonelmis ve bu tilkelerin
ekonomilerinin 6nde gelen sektorleri arasinda yer alarak, sanayilesmelerinde 6nemli bir rol

oynamustir [1].

Diinya Ticaret Orgiitii tarafindan 1995°te imzalanan Tekstil ve Hazir Giyim Antlagmasi ile,
tekstil ve hazir giyim ticaretinin 2005 yilinin ardindan bagimsiz hale getirilmesi hedeflenmistir.
Bunu takiben; Cin’in 2001°de Diinya Ticaret Orgiitii’ne iiye olmastyla birlikte, tekstil ve hazir

giyim sanayisi i¢in yeni bir ddneme girilmistir.

Tekstil; elyaftan baslayarak iplik, dokuma, 6rme, boya ve baski siireglerini kapsar. Hazir
giyimse, bu siire¢ler sonucunda ortaya ¢ikan iirlinlerin esyaya doniistiirilmesidir. Tekstil ve
hazir giyim sektorleri; iiretim, ihracat ve istthdam acilarindan Tiirkiye ekonomisinin en

tepesinde yer alir.

2014 yili SGK kayitlarina gore 19.821.822 olan aktif sigortali ¢alisanin 444.156 adedi tekstil
imalatinda, 497.193 adedi de giyim esyalar1 imalatinda ¢aligmaktadir. Bu iki sektorde en biiytik
istthdam, 50 ila 249 c¢alisan1 olan orta Olcekli isyerleri tarafindan saglanmaktadir. Tekstil
driinleri imalatt yapan 17.522 igyeri varken, giyim esyalari imalati yapan 34.692 isyeri

bulunmaktadir.

Tekstil sektoriiniin iilkemizdeki isttihdamda bdylesine 6nemli bir yere sahip olmasi, ¢alisanlarin
ve igverenlerin lizerindeki sorumluluklarin da bununla dogru orantili olarak artmasi anlamina
gelmektedir. Diger sektor ¢alisanlarinda s6z konusu oldugu gibi tekstil sektorii ¢alisanlart da
giniimuzde pek ¢ok is sagligi ve giivenligi tehdidiyle kars1 karsiyadir. Tekstil sektoriinde,
gorece biiyiik boyutlardaki sanayi makineleri kullanildig1 i¢in bu makinelere bagli pek ¢ok kaza
gerceklesmekte ve sonucunda da uzuv kayiplari yaganmaktadir. Bunun yani sira; guriilti,

titresim ve maruz kalinan kimyasal maddeler nedeniyle meslek hastaliklar1 bag gostermektedir.

1



Bu tez calismasinda oncelikle tekstil sektoriniin ve onun bir alt sektorii olan dokuma
sektoriliniin lilkemiz ve diinya ticaretindeki yerine deginilmistir. Ardindan, ¢alisma kapsaminda
gerceklestirilen giiriiltii maruziyeti 6l¢limlerinde uygulanan metot tanitilmis ve bu metodun
nasil uygulandigi anlatilmistir. Akabinde, 6l¢iimler sonucu elde edilen bulgular paylagilmis ve
bunlara dair istatistiksel verilere yer verilmistir. Daha sora da, bulgulardan hareketle maruziyet
diizeylerine dair teknik yorumlarda bulunulmus, kapsami ayn1 veya benzer olan yerli ve yabanci
cesitli calismalar irdelenmistir. Son olarak da, elde edilen giinliik kisisel gliriiltii maruziyeti
verilerinden hareketle, bunlarin mevzuatta belirtilen smir degerlerin altina nasil

indirilebilecegine dair dneriler getirilmistir.



2. GENEL BIiLGILER

2.1. ULKEMIZDE TEKSTIL SEKTORU

Iplik yapimi, dikim ve dokuma, M.O. 5000°’li yillara dayanmaktadir. Ingiliz Edmund
Cartwright’in ilk ticari mekanik dokuma tezgahini 1785 yilinda icat edip patentini almasiyla
birlikte, 18. yiizyilda Ingiltere’de, ardindan basta Japonya’da olmak Uzere Tayvan’da ve
Kore’de gelismeye baslayan tekstil sanayisinin ilkemizdeki ge¢gmisi de eskilere dayanmaktadir.
Dokumacilik, Anadolu topraklarinda Selguklular oncesinden beri yapilagelmistir. Osmanl
doneminde de tekstil sanayisi konusunda faaliyetlerde bulunulmus; Denizli’de dokuma,
Bursa’da da ipek temelli tiretimler gergeklestirilmistir. 1915 yilinda, var olan sanayi tesislerinin
¢ogu dokuma tesisidir. O donemde, 22 kamu isletmesinin 18’1, 28 anonim sirketin 10’u ve 214

0zel sektor igletmesinin 45’1, dokuma sanayisinde ¢alismaktadir [2].

Cumhuriyet donemiyle birlikte gerceklestirilen sanayi atilimlarinin 6nde gelenlerinden biri,
1933 yilinda Stimerbank’in kurulmasi olmustur. Takip eden yillarda tekstil sanayisi, kalkinma
planlariin 6ncelikli sanayi kolu olarak yer almaya devam etmistir. 1980’11 yillarda, ihracata
dayali olarak hazirlanan planlar sayesinde ihracatta énemli bir ivme yakalanmistir. Bunun
sonucu olarak da, gecmiste ham pamuk ihra¢ eden bir iilke olan Tiirkiye, 1990’11 yillarda
Avrupa’nin baslica tekstil ve hazir giyim ihracatgisi haline gelmistir ve sektdriin toplam ihracat
icindeki payr %40’a ulasmistir. Tiirkiye’nin, diinya tekstil ve hazir giyim sanayisi i¢indeki
konumu, “nitelikli ve diisiik fiyatl iiriin veren tilke” seviyesindedir. Giiniimiiz Tiirkiye’sinde
tekstil sanayisi biiyiik oranda, kisisel giyim ve mekén tekstilleri konusundaki gereksinimlerin

karsilanmasina yonelik tiretim yapmaktadir [3].

Sanayinin illerimizdeki dagilimma baktigimizda; Kahramanmaras, istanbul, Gaziantep ve
Bursa illerinde iplik, Denizli’de havlu ve ev tekstili, Usak’ta battaniye, Gaziantep’te dokusuz

yiizey ve hali, Istanbul’da da hazir giyim ve drme iiretiminin 6ne ¢iktigim gdrmekteyiz.

Tekstil sektorii; pamuk ve yiin gibi dogal elyaflar nedeniyle tarim ve hayvancilik sanayisiyle,
yapay elyaflar nedeniyle de petrokimya sanayisiyle baglantilidir [3]. Tekstil ve hazir giyim

sektoriiniin liretim siirecinin adimlar1 Sekil 2.1.’de verilmistir.
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Sekil 2.1. Tekstil ve hazir giyim sektoriinde iiretim siireci

Tekstil ve hazir giyim sektoriimiiz, iirlin kalitesi ve tiretim teknolojisi itibariyla ¢cagdas diinya
standartlarindadir.  Uretimin yaklasik dortte {icii, on yasindan gen¢ makinelerle
gerceklestirilmektedir [4]. Tekstil sektorii; gerek tiretim gerekse dagitim asamalarinda diger
pek ¢ok sektorle ilintili oldugundan, genis bir tedarik zincirine sahiptir. Tekstil ve hazir giyim

sektoriliniin tedarik zinciri Sekil 2.2.’de gdsterilmistir.

2.2.  TEKSTILIN TURKIYE VE DUNYA EKONOMIiSINDEKIi YERI

Diinyada genellikle maliyetler dogrultusunda sekillenen bir sektor olan tekstil ve hazir giyim
sektorli, bu 6zelligi itibartyla az gelismis ve gelismekte olan iilkelerin ekonomilerinin énemli
bir boliimiinii olusturur. Bundan dolayidir ki; Cin, Hindistan, Banglades ve Endonezya gibi
tilkeler, imalat agisindan diinyada ilk siralarda yer alir. Cografi konumumuz nedeniyle Avrupali
sitketlerin her zaman ilk tercihi olan iilkemiz, yukarida sayilan {ilkelerle rekabet halinde

degildir. Tiirkiye, Cin’in ardindan Avrupa Birligi’nin en biiyiik hazir giyim tedarikgisidir [5].

Tekstil sanayisinin biiyiikliigiine dair gostergelerin basinda, diinyadaki elyaf tiiketimi miktar
gelmektedir. Toplam elyaf tiikketimi 2013’te 75,2 milyon tondur ve 2023 yilina dair yapilan bir
ongoride bu miktar 104 milyon ton olarak hesaplanmistir [6].

Diinya Ticaret Orgiitii’niin istatistiklerine gére tim diinyada 2014 yilinda gergeklesen tekstil
ticareti yaklagik olarak 314 milyar Amerikan dolaridir. %35,6°1ik pay ile Cin, agik ara ilk sirada
yer alirken onu, %5,8 ile Hindistan, %4,9 ile Almanya ve %4,6 ile Amerika Birlesik Devletleri
(ABD) izlemektedir. Turkiye’nin diinya tekstil ticaretinde %4’lik payr bulunmaktadir [7].
Tekstil sektort, tilkemizin hem {iiretim sektoriinde hem de dis ticaretinde ¢cok onemli bir paya
sahiptir. Geride kalan yillarda artan dig ticaret hacmimizle dogru orantili olarak tekstil
sektoriindeki dis ticaretimiz de artmigtir. Tiirkiye’nin toplam dig ticaret verileri Grafik 2.1.de,
tekstil ve hammaddeleri dis ticareti verileri de Grafik 2.2.’de gosterilmistir.
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Sekil 2.2. Tekstil ve hazir giyim sektoriinde tedarik zinciri [8]
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Grafik 2.1. Tiirkiye’nin toplam dis ticareti (ABD dolar) [9]

5



12.000.000.000
10.000.000.000
8.000.000.000
6.000.000.000
4.000.000.000
2.000.000.000

2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014

o

M ihracat M ithalat

Grafik 2.2. Tiirkiye’nin tekstil ve hammaddeleri dis ticareti (ABD dolar) [9]

Ulkemizin tekstil dis ticareti igindeki en biiyiik pay dokuma kumasa aittir. Dokuma kumasin
toplam tekstil ihracatindaki pay1 2000°1i yillarin basinda %40’lara ¢ok yakinken, glinimuzde
%30’larin basina gerilemistir. Dokuma kumas ihracatinin toplam tekstil ihracati icindeki pay1

Tablo 2.1.’de verilmistir.

Tablo 2.1. Tiirkiye’nin tekstil ihracati ve dokuma kumas ihracati [9]

TEKSTIL DOKUMA
THRACATI KUMAS DORIMA
YILLAR 3 . i
(ABD $) [HRACATI |KUMASIN PAYI

(ABD $) (%)

2001 2.797.693.056| 1.103.155.707 394
2002 2.917.224.010] 1.251.035.904 429
2003 3.562.462.119| 1477.432.751 415
2004 4434.727511] 1.760.854.200 39.7
2005 4.807.143.218] 1.877.865.262 39.1
2006 5.403.521.229] 1.990.381.892 36.8
2007 6.363.917.840| 2.441.868.828 384
2008 6.640.492.320| 2.534.063.592 38.2
2009 5.373.838.174] 2.050.010.334 38.1
2010 6.352.784.994| 2.210.991.708 348
2011 7.710.019.878] 2.573.153.759 334

Diinya dokuma kumas ihracatinin %80°den fazlasi sentetik elyaflardan ve pamuk elyafindan
elde edilen dokuma kumaslar ile gergeklestirilmektedir. Sentetik elyaflarin kesfi 1930’Iu
yillarda olmustur. 1k sentetik elyaf fabrikas1 1939 yilinda, “Nylon” ticari adiyla “Poliamid 6.6
tiretmek i¢in agilmistir [10]. 2011 yili dikkate alindiginda; sentetik elyaflardan dretilen dokuma
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kumas ihracati, toplam dokuma kumas ihracatinin %44,5'ini olusturmaktadir. Baslica iiriin

gruplaria gore dokuma kumas ihracatina dair veriler Tablo 2.2.’de gosterilmistir.

Tablo 2.2. Bashca iiriin gruplarina gore, dokuma kumas ihracati verileri [11]

URUN GRUBU 2010 2011 sz;iflf‘f
(1000 ABD S) | (1000 ABD $S) ) (*0)

Ipekli dokuma kumas 2298693 2.296.867 =
Yiin, ince ve kaba
hayvan kilindan 3.704.726 4.353.447
dokuma kumas 55
Detsentcu 27465844  31.158382
kumas 39.7
Bitkisel liflerden 1.574.460 1778377
dokuma kumas 23
Sentetik liflerd

S 30.150.676 34.988.954
dokuma kumas 445
Suni liflerden dokuma 3.429 139 3.999 338
kumas 5.1

TOPLAM 68.623.538 78.575.365 100.0

Diinyanin en biiylik pamuklu dokuma kumas tedarik¢isi Cin’dir. Cin’i Pakistan, Hong Kong ve
Turkiye izler. Iceriginde %85 veya daha fazla pamuk igeren dokuma kumas fiiriinlerinin

diinyadaki ihracat verileri Tablo 2.3.’te verilmistir.

Tablo 2.3. %85 veya daha fazla pamuk iceren dokuma kumas ihracatcilar: [11]

2011 2012 2013 2014

(1000 ABD $) | (1000 ABD $)| (1000 ABD $) | (1000 ABD $)
IT)::I‘;“ 9.167.017]  8911.539| 9247499  8.748.187
Cin 2490225  2384266] 2623952 2656636
Pakistan 928.723|  1.087564]  1210163] 1059292
Hong Kong 952358 892.084 829.609 631.687
Tiirkiye 559,548 561159 599,966 560.052
Hindistan 373.784 530.084 566.536 544.543
ftalya 661389 555506 545.463 507.501
AB.D. 596.320 503.047 443.107 498575
Almanya 350251 288.987 297.600 293215
Japonya 244.665 214.451 209.732 215376




2.3. ELYAF (LIF)

Boyu, enine kesitine gore ¢cok daha buyuk olan esnek malzemelere elyaf (lif) denir. Elyaflar,
sahip olduklar1 6zelliklere gore, gerek tek baslarina, gerekse bagka elyaflarla karistirilarak ¢cok

¢esitli iirtinlerin tiretilmesinde kullanilir.

2.4. 1PLIK

Elyaflarin; uzunluk, kalinlik ve dayaniklilik kazanmalar1 amaciyla egrilip bir araya

getirilmesiyle iplik elde edilir.

2.5. DOKUMA

2.5.1. Dokuma veya Orme Kumas

Ipliklerin diiz bir yiizey elde edilecek sekilde bir araya getirilmesi sonucu dokuma veya érme
kumas tiretilir. Dokuma kumasgin {iretim siirecinde, “c6zgii” ve “atki” ad1 verilen iki ayri iplik
grubu, birbirine dik sekilde, birbirinin altindan ve iistiinden gegirilir. Orme kumasin {iretim
slirecindeyse, ayn1 yonde dizili bir veya birden fazla iplik, birbirine ilmeklerle tutturulur.
Kumagin boyuna yonde olan ipliklere “¢0zgl”, enine yonde olan ipliklere de “atki” adi verilir.
Dokuma; ¢ozgii ve atki ipliklerinin birbirine dik agiyla baglanti yapmasidir. Atki ve ¢dzgii
ipliklerinin en basit haliyle gosterimi Resim 2.1.’de verilmistir.

Resim 2.1. Cozgii ve atki ipliklerinin basit gosterimi



2.5.2. Hal Dokuma

Cozgl iplikleri Gzerine, desen ipligi kullanilarak degisik sekillerde diigiim atilmasi ve
aralarindan birkag sira atki ipligi gecirilip sikistirilmasi yontemiyle iiretilen havli yiizii olan
dokumalara “hali” ad1 verilir [12]. Diinyada gergeklesen hali ticareti, el halis1 ve makine halisi
olarak iki ayr1 baglik altinda toplanir. Makine halisi, havlarin kalin bir zemin {izerine
baglanmas1 yontemiyle iiretilir ve ilmekler, ¢6zgii yontindeki hav ¢ozgulerinden meydana gelir.

Buna karsilik el halilarinda, ayr1 bir iplik kullanilarak ¢6zgii iizerine diigtim atilir.

Ulkemiz makine halisi iiretiminde ve ticaretinde, diinyada hatir1 sayilir bir konuma sahiptir.
Diinyanin en biiyiik makine halist tedarik¢isi Cin’dir. 2012 yil1 verileri dikkate alindiginda
Cin’in diinya makine halis1 ihracatindaki pay1 %17,79’dur. Tiirkiye, %14,60’lik pay ile Cin’in
ardindan ikinci sirada gelmektedir. Ulkemizi, %14,48’lik pay1 ile Belgika takip etmektedir.

Diinya makine halis1 ihracatinda son birkag yila ait ticaret verileri Tablo 2.4.’te verilmistir.

Tablo 2.4. Diinyada makine halis1 ihracati (Miktarlar 1000 ABD dolaridir) [11]

ULKE 2008 2009 2010 2011 2012 s
(%)
CIN 1414.030] 1342660 1.810590| 2.185340| 2.266.020 17.79
TURKIYE 1.019.260 954280 1.121.000| 1426560 1.858940 14,60
BELCIKA 2592630 2.036.700] 2.061.510] 2.083.120| 1.843.370 14,48
HOLLANDA 1.182.270] 1.001.160| 1.010.700| 1234280 1.116.980 8.77
AB.D. 1.064.110 829.020 969.050| 1.036.290] 1.075.260 8.44
HINDISTAN 789.170 684 810 872880 926.670 959 680 7.54
ALMANYA 624.580 515.600 551920 634.190 578.700 454
INGILTERE 412.880 305.960 305310 332.840 294120 2.31
FRANSA 379.160 248.170 258690 250.300 236.970 1.86
POLONYA 187.860 133.790 186.170| 244370 216.960 1,70
Toplam 12.108.520] 10.099.850| 11.771.990| 13.121.730| 12.734.190 100.00




2.5.3. Dokuma Makineleri

Dokuma makineleri; atki atim sistemlerine (mekikgikli, kancali, hava jetli, su jetli) gore ve

agizlik agma sistemlerine (eksantrikli, armiirlii, jakarli) gore siniflandirilir [13].

Dokuma makinesinde kumas dokunabilmesi icin gerekli olan ¢ozgu iplikleri, dokuma hazirlik
dairesinde "bobin" adi verilen silindir parcalar ilizerinden alinarak dogrudan kullanilamaz.
Dokuma makinesine uygun, "levent" adi verilen biiyiik makaralara aktarilmasi gerekir.
Ipliklerin, dokunacak kumasin &zelliklerine gore, birbirine paralel ve ayn1 gerginlikte, dokuma
levendi iizerine sarilmasi islemine "¢ozgli hazirlama" denir. Cozgl ipliklerini leventlere
aktarmak i¢in kullanilan dokuma hazirlik makinelerine "¢6zgu makineleri” adi verilir. Bu

makineler, "konik ¢6zgii" ve "diiz (seri) ¢ozgii" makineleri olmak iizere ikiye ayrilir [14].

Konik ¢ozgl makineleri ile seri ¢dzgii makineleri arasindaki en belirgin fark sudur: Seri ¢ozgii
makinelerinde ¢ozgii iplikleri dogrudan levent tizerine sarilirken, konik ¢6zgili makinelerinde
iplikler, 6nce tambur iizerine, "kalba" denilen ¢6zgii gruplari halinde sarilir, daha sonra levende

aktarilir. ipliklerin aktarildigi levent Resim 2.2.’de verilmistir.

Resim 2.2. C6zgu levendi

“Caglik”; ¢6zgu makinelerinde, bobinlerin, tizerinde dizili oldugu metal sehpadir. Caglik,
bobinlerden gelen ipliklerin esit gerginlikte, birbirine paralel ve diizgiin bir sekilde levende
aktarilmasini saglar [15]. iki tiir caglik vardir: seri caglhik ve “V” sekilli caglik. Bu iki caglik
tird Resim 2.3.’te ve Resim 2.4.’te verilmistir.
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Resim 2.4. “V” caghk

Dokumada kullanilacak iplikler, bobinler halinde cagliga yerlestirilir. Caglikta gerekli gerginlik
saglandiktan sonra dokuma makinesine beslenir. Caglikla dokuma makinesi arasindaki baglanti

Resim 2.5.’te verilmistir.

Resim 2.5. Caghiktan makineye uzanan iplikler
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Cozgl ipliklerinin dokuma esnasinda mekanik etkilerden en az derecede etkilenmesi icin
"hagillama" adi verilen bir islem uygulanir. Bu islem, ipligin fiziksel ve kimyasal 6zelliklerini

iyilestirmek amaciyla koruyucu bir polimerik film ile kaplanmasidir [14].

Hasillama iglemi genellikle tek kat pamuklu ipliklere veya biikiimsiiz filamentlere uygulanir.
COzg ipliklerinin yiizeyi, siirtiinme ve gerilim kuvvetlerine karsi direng gosterebilmeleri i¢in
stvi haldeki hagil maddesiyle kaplanarak siirtiinme katsayisi diistiriiliir. Hag1l maddesi, dokuma
isleminin ardindan “geri sokme” islemiyle iplik iizerinden uzaklastirilir. Ipliklere hasillama

isleminin uygulandigi hasil makinesi Resim 2.6’da verilmistir.

Resim 2.6. Hasi1l makinesi

“Tahar”, ¢ozgii dairesinden gelen ¢6zgii levendinin iizerindeki ¢6zgii ipliklerinin belirli bir plan
dogrultusunda giicii gozlerinden ve dokuma taraginin dislerinden gecirilmesidir. Tahar islemi
elle veya makineyle yapilir [14]. Tahar isleminin gergeklestirildigi tahar sehpas1 Resim 2.7°de

verilmisgtir.
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Resim 2.7. Tahar sehpasi

Dokunacak kumasga bagli olarak, ¢erceve lizerinde bulunacak giicii sayisi, gergevenin enine ve

dokuma makinesinin tiiriine gore degismektedir.

2.5.4. Dokuma Makinelerinin Calisma Yontemlerine Dair Bazi Tanimlar

2.5.4.1. Ag1izhk

Dokuma makinelerinde, atkinin atilmasindan once, ¢ozgii ipliklerinin iki tabakaya ayrilarak
olusturdugu Uggen kesitli tinele “agizlik” ad1 verilir. Agilan agizligin iginden gegirilecek olan
atki ipliginin iistiinde veya altinda bulunmasi gereken ¢6zgii ipliklerinin belirlenmesi i¢in ¢esitli
sistemler gelistirilmistir. Bu sistemlerden her birine “agizlik agma sistemi” denir [16]. Agizliga

dair gorseller Resim 2.8.’de verilmistir.

Resim 2.8. Agizhik
13



Agizlik agma sistemleri, kumasin dokunma kalitesini ve makinenin kullanighilik derecesini

belirler.

Dokuma makinelerinde ¢6zgiilerin agizlik olusturabilmesi igin giicli tellerinden gegirilmesi
gerekir. Giicii tellerinden gegirilen ¢ozgiiler, atki ipliginin her atilisindan 6nce gruplar héalinde
asagiya veya yukariya hareket ettirilir. Cozgiilere verilen bu hareket ile olusan bosluktan, atki
ipligi atilarak kumasin olusmasi saglanir. Agizligin olusturulabilmesi i¢in en az iki ¢erceveye
ihtiya¢ vardir [14].

Dokuma makinelerinde ii¢ ayr1 agizlik agma sistemi kullanilmaktadir. Hangi sistemin
secilecegi, dokuma makinesinin tasarimina ve tiretilecek kumasin cinsine baglidir. Bu sistemler
sunlardir:

- Eksantrik ile agizlik agma sistemleri

- Armdr tertibati ile agizlik agma sistemleri

- Jakar tertibati ile ag1zlik agma sistemleri

Eksantrikli ve armiirlii agizlik agma sistemi ile ¢alisan makinelerde, gercevelere verilecek
hareket yonu onemlidir. Ozellikle, cercevelerin eski yerini almasi bakimindan cercevelere

verilen hareket, asagida tanimlari yapilan iki sekilde gerceklestirilir.

2.5.4.2.Pozitif gerceve hareketi

Agizlik olusumu, cercevelere kuvvet uygulanarak hareket verilmesiyle meydana gelir. Dokuma
makinelerinde kullanilan enerjinin biiylik bolimi agizlik olusturmak i¢in harcanir. Pozitif
cerceve hareketi ile agizlik olusturan sistemlerde, cercevelere yalnizca agizlik olusturulurken

degil, agizlik kapatilirken de hareket verilir.

2.5.4.3.Negatif cerceve hareketi

Bu sistemlerde, cercevelere hareket genellikle tek yonde uygulanir. Negatif cerceve hareketi
veren sistemlerde tercih edilen uygulama, agizlik agma tertibatinin gergevelere yukar: yonde
hareket vermesidir. Ust agizlik acan cercevelerin geriye gelmesi, gergevelere baglanan yaylar
veya agirliklar aracilifiyla olur. Agizlik agma sistemi, gercevelerin geri hareketi i¢in enerji

harcamaz. Yiiksek hizlarda kullanima uygun oldugu igin ¢agdas dokuma tezgahlarinda tercih
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edilir. Cozgu ipliklerindeki strttinme en az diizeydedir. Bu nedenle, makinelerin yiiksek hizlara

¢ikmasina olanak taninir.

Dokuma makinelerinde agizlik agmak i¢in kullanilan sistemlerden bir digeri de armiirdiir.
Armiirlii agizlik agma sistemi, eksantrikli sisteme gore daha fazla sayida cerceveye hareket

Verir.

Dakikada atilan atki sayisi ve genis enlerde dokuma tiiretimi surekli olarak gelismektedir.
Agizlik agma sistemlerinde elektronik programlama giderek yayginlasmakta ve makine
fonksiyonlar1 bilgisayar destekli hale gelmektedir. Bu nedenle, agizlik agma sistemleri de
siirekli giincellenmektedir. Ozellikle diiz kumaslarm dokunmasinda kullanilan diiz dokuma
makinelerindeki eksantrikli sistemler yetersiz kaldigi i¢in armiirlii sistemlerin kullanimi
artmistir. Dokuma makinelerinin sistemlerinde kullanilan bilgisayar destekli donanimlar, armiir
sisteminin de gelismesini saglamis ve “elektronik armirli” agizlik agma sistemlerinin

kullanim1 yayginlagmistir.

Yapilar1 ve c¢alisma ilkeleri bakimindan, armirll sistemleri su basliklar altinda
siniflandirabiliriz:

- Kapali agizlikl armiirler

- Acik agizlikli armiirler

- Ust agizlik agan armiirler

- Tam agizlikli armiirler

- Tek kurslu armrler

- Cift kurslu armurler

Tam agizlikli bir armiir sistemi Resim 2.9.’da verilmistir.
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Resim 2.9. Armiirlii agizhik acma sistemi

Armlr makineleri; hareketini, zincir yardimiyla krank milinden veya kayislar yardimiyla
motordan alir. Krank milinden hareket alan armiir makineleri daha ¢ok kullanilir. Armiir
makineleri bu agidan, krank milinden alinan harekete gore, “tek kurslu armirler” ve “cift kurslu

armrler” olarak ikiye ayrilir.

En gelismis agizlik agma sistemi olan jakarli agizlik agma sistemleri, en karmasik desenlerin,
resimlerin veya manzaralarin dokunmasina olanak veren, genellikle dosemelik kumasg, hali,
havlu ve kadife gibi kumasglarin dokunabildigi sistemlerdir. Jakarli agizlik agma sistemi ile
diger sistemler arasindaki en belirgin fark sudur: Diger sistemlerde ¢6zgii iplikleri grup hélinde
hareket ederek agizlig1 olustururken, jakarli sistemde ¢6zgii ipliklerinin her biri igin ayr1 ayri
hareket edebilme olanagi s6z konusudur [14]. Elektronik jakarli dokuma sistemi Resim 2.10.’da

verilmistir.

Resim 2.10. Elektronik jakarhh dokuma makinesi

16



2.6. SESVE GURULTU

2.6.1. Ses

Ses, titresimler sonucu olusan ve basing degisimleri aracilifiyla iletilen bir enerji tiiriidir.
Herhangi bir cismin titresmesi, onu ¢evreleyen havanin basincinda degisimlere neden olur. Bu
degisimler, dalgalar halinde ilerleyerek, duyma organimiz olan kulaklarimiza ulasir ve biz de
boylelikle sesi algilamis oluruz. Ses dalgalarinin, i¢inde bulundugu ortamin tiiriine gore belirli
bir yayilma hizi vardir. Sesin havadaki yayilma hizi 340 m/s’dir. Sesin ¢esitli ortamlardaki

yayilma hizlar1 Tablo 2.5.’te verilmistir [17].

Tablo 2.5. Sesin bazi ortamlardaki yayilma hizi [17]

Sesin Yayilma Hiz
Ortam
(m/s)
Hava (0°C, 760 mm Hg) 340
Su (15°C) 14
Celik 5
Cam 55
Tahta 3,4

2.6.2. Frekans

Frekans, ses kaynaginda olusan sesin her bir saniyedeki hareket dongiisii sayisidir. Birimi Hertz
(Hz) olan frekansin, bilimsel gosterimdeki kisaltmas1 “f’dir. Ornegin, bir ses kaynag1 saniyede
1000 kez titreyerek ses olusturuyorsa, bu kaynagin frekansi 1000 Hertz’tir. Insanlarimn

algilayabildigi sesler 20 Hz ile 20.000 Hz frekans araliginda kalan seslerdir.

2.6.3. Ses Basinci

Sesin yayilirken havada olusturdugu basing degisimine “ses basinc1” ad1 verilir. Akustik basing
birimi Paskal (Pa)’dir. insan kulag: 0,00002 Paskal ile 20 Paskal arasindaki ses basinglarini
duyar. Sesin basinci, sesi olusturan kaynagin bulundugu ortama ve onu duyan kisinin bu

kaynaga olan uzakligina gore degisir. Ortamda sesin yansimasina yol acacak sert yiizeyler
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varsa, duyan kisiye ulasacak olan ses basinct; bu kisiye, ayn1 mesafeden fakat agik alanda

ulagacak olan ses basincindan daha fazladir [18].

2.6.4. Desibel

Sesin siddeti, logaritmik bir biiyiikliik olan ve ses basing seviyesi (SPL) olarak tanimlanan
“desibel” birimi ile ifade edilir. Ses basing seviyesi, sesin enerjisine bagl olarak degisir. Sesin
enerjisi veya maruziyet siiresi iki katina ¢iktiginda, ses basing seviyesi 3 dB(A) artar. Benzer
sekilde, sesin enerjisi veya maruziyet siiresi yariya indiginde, ses basing seviyesi 3 dB(A) azalir

[19].
Desibel, logaritmik bir biiyiikliik oldugu i¢in, dogrusal hesaplama yontemlerini kullanamayiz.

Ornegin, her biri 80 dB(A) emisyona sahip iki ayr1 kaynagin toplam emisyonu 160 dB(A) degil,
83 dB(A)’dir. Bazi bilindik seslerin basing seviyeleri Tablo 2.6.’da ve Sekil 2.3.”te verilmistir.

Tablo 2.6. Ses basinci seviyelerine dair bazi1 6rnekler [20]

Ses Basmca Seviyesi Sesin Tiirii
[dB(A)]
0 Duyma baslangict
50-60 Konusma sesi
60-65 Gariltila bir igyeri
65-40 Telefon zili. klasik miizik
70-80 Yogun trafik
90-100 Yiik treni. disko miizigi
100-110 Gok giriiltiisii
120-130 Agn esifi
130-150 Jet motoru

200 Uzay mekigi
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Soluk alip verme  Telefonun Akustik Motosiklet Jet motoru Olasi
¢almasi miuzik en yiiksek

ses

Sekil 2.3. Ses basinci seviyelerine dair bazi 6rnekler [21]

2.6.5. Guruoltu

Insan iizerinde olumsuz etki yapan her tiirlii sese “giiriiltii” ad1 verilir. Uluslararas1 Calisma
Orgitl (ILO) giiriiltiiyii su sekilde tanimlamustir: Giiriiltii, isitme kaybina neden olan veya

bundan bagka saglik tehlikelerine yol agan tiim seslerdir.

20 Hz ile 20.000 Hz frekans araligi disinda kalan sesleri duyamasak da, bu sesler, bas dénmesi
ve bulant1 hissi gibi cesitli etkilere yol agar. Duydugumuz seslere karsi olan hassasligimiz, bu
seslerin frekansiyla orantilidir. Bazi frekanslar1 digerlerinden daha iyi duyariz. Giirilti
Ol¢timlerinde kaydedilen ses basinci degerleri, s6z konusu bu hassasiyet nedeniyle, bir tir
frekans agirliklandirma islemine tabi tutularak diizeltilir. dB(A) (“A” agirlikli ses basing
seviyesi), diisik ses basmnci seviyeleri i¢in kullanilir. Yiriirlikteki mevzuatta giiriilti
maruziyeti eylem degerleri ve sinir degeri dB(A) cinsindendir. dB(C) (“C” agirlikli ses basing
seviyesi), yiiksek ses basinci seviyelerine karst duyarliligimiza gore ayarlanmistir. YUrGrlikteki
mevzuatta, tepe ses seviyeleri i¢cin maruziyet eylem degerleri ve maruziyet sinir degeri, dB(C)

cinsindendir.

2.6.6. Giiriiltiiniin Saghgmz Uzerindeki Etkileri

Girtiltiiniin insan saglig: tizerindeki etkilerini, fiziksel etkiler ve psikolojik etkiler olarak iki
temel grupta toplayabiliriz.
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Fiziksel etkiler baslig1 altinda, gecici ve kalici isitme kayiplart yer alir. Bir kisi, yiiksek
siddetteki bir giiriiltiiye birkag¢ saat boyunca maruz kaldiginda, bu kiside gecici bir isitme kaybi
olusur. Kisinin normal duyma yetisine ne kadar silire sonra kavusacagi; bu kisinin yasina,
fiziksel ozelliklerine, s6z konusu glrdltindn tirine ve bu girdltiye ne kadar sure boyunca
maruz kaldigina bagl olarak farklilik gosterir. Kisi, yiiksek siddetteki bir giiriiltiiye uzun bir
siire boyunca maruz kalirsa, i¢ kulakta bulunan hiicreler zarar goriir ve bundan dolayi, kiside
kalic1 isitme kayb1 olusur. i¢ kulakta bulunan isitme hiicreleri, mikron seviyesindeki tiiylerdir
ve bu tiiyler; tipki parklardaki ¢imenlerin, Gzerinlerine uzun siire boyunca basildiktan sonra

tekrar eski hallerine donememesi gibi, bir kez zarar gorurlerse bir daha eski hallerine donemez.

Bir kiginin isitme kayb1 yasamasi demek, onun hi¢bir sey duymamasi1 demek degildir. Kisinin
bazi frekanslardaki isitme esigi yiikseliyorsa, kisi o sesleri daha gii¢ duyar veya hi¢ duyamaz.
Kalic1 isitme kaybi; kisinin maruz kaldigi giiriiltiinlin seviyesi, giiriiltiiye maruz kaldigz siire,
kisinin giiriiltiiye kars1 duyarlilig1 ve kullandig1 kisisel kulak koruyucunun 6zelligi gibi ¢esitli
etkenlere bagli olarak gerceklesir. Maruz kalinan giiriiltiiniin seviyesine gore o giirliltiiye maruz

kalinabilecek en uzun ¢alisma siiresi Tablo 2.7.’de verilmistir.

Tablo 2.7. Giiriiltii seviyesine gore o giiriiltilye maruz kalinabilecek siire simir1 [22]

GUrulta Seviyesi Giinliik Calisma

[dB(A)] Suresi
<85 Siire sinirlamast yok
85 8 saat
88 4 saat
91 2 saat
94 1 saat
97 30 dakika
100 15 dakika
103 7,5 dakika
110 Calisilamaz

Giriiltiiniin insan saghig iizerindeki psikolojik etkileri arasindaysa; uyku haline kolay

gecememe, uykudan sik uyanma, dikkat daginiklig, stres, bas agrisi, siirekli bir yorgunluk hissi
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ve yiksek tansiyon sayilabilir. TUm bunlar kisinin, hem 6zel yasamini etkiler, hem de ¢alisma

yasamindaki verimini diistiriir.

2.6.7. Giiriiltii Maruziyetinin Azaltilmasina Dair Yaklasimlar

Avrupa Birligi Komisyonu, 2003/10/EC sayil1 yonergesinin uygulanmasina yonelik olarak bir
kilavuz hazirlatmigtir [23]. Bu kilavuzda belirtildigi tizere, bir ¢alisanin giiriiltii maruziyeti,
icinde ¢alistigi mekanin geometrisiyle ve boyutlariyla dogrudan ilgilidir. Bunun temel nedeni,
guriilti kaynagindan ¢ikip calisana dogrudan ulasan ses dalgalariyla beraber, kaynaktan
ciktiktan sonra mekanda bulunan herhangi bir engelden yansiyarak calisana ulasan ses
dalgalaridir. Bu baglamda, mekanin geometrisinin kisisel giiriiltii maruziyetine etkisi biiytiktiir.
Seslerin, giiriilti kaynagindan ¢iktiktan sonra calisana ulagma yollar1 ve yansiyan seslerin

giiriiltii maruziyetine katkisi, Sekil 2.4°te ve Sekil 2.5’te gosterilmistir.

Yansiyan ses

Dogrudan gelen ses l
l‘,

/ ‘

Yansiyan ses

Sekil 2.4. Dogrudan gelen ses ve yansiyarak gelen ses [23]

Dogrudangelen . *, =, alani

Sekil 2.5. Dogrudan gelen ses alani1 ve yanki alani [23]
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Dolayisiyla; tavani algak mekanlar, tavant ve yan duvarlari ses sogurucu bir malzemeden
tretilmemis veya bu duvarlarin yiizeyi, sesin yansimasini Onleyici bir malzemeyle
kaplanmamis mekéanlar ve giiriilti kaynagi olan makinelerin birbirine ¢ok yakin
konumlandirildigi mekéanlar, c¢alisanlarin giinliik kisisel giiriiltii maruziyetinin yiksek
c¢ikmasinin  beklenecegi mekanlardir. Mekanin duvarlarinin - sogurucu malzeme ile

kaplanmasinin sese etkisi Sekil 2.6’da gosterilmistir.

Sogurucu malzeme

Sekil 2.6. Sogurucu malzemenin etkisi [23]

Caligma mekaninin tavanina, yankilanmayi azaltict perdeler asmak veya mekanin duvarlarini
yankilanmay1 azaltict diyaframlarla kaplamak da, giiriiltii maruziyetini azaltmak igin

uygulanabilecek yontemlerdendir. Bu iki yonteme dair 6rnekler Sekil 2.7°de verilmistir.

Sekil 2.7. Perdeler (solda) ve diyaframlar (sagda) [23]

Tam sogurmanin en ¢ok gerceklestigi yer, acik havadir. Mekanin, maruz kalinan ses miktari
tizerindeki etkisi, giiriiltii kaynagina olan mesafeye bagl olarak genis bir aralikta degisir.
Mekan etkisi, giriiltii kaynagindan uzak yerlerde baskindir. Sogurmanin ve mesafenin

guraltiye olan etkisi Grafik 2.3’te verilmistir.
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Bir mekanin akustik sogurmasi, yankilanma alani i¢inde etkilidir. Dogrudan gelen sesler s6z
konusu oldugunda, mekanin akustik sogurmasi gorece etkisizdir. Sesin, giiriiltii kaynagindan
¢ikip calisana dogrudan ulasarak giiriiltii maruziyetini artirmasini engellemenin yolu da, grulti

kaynagi ile ¢alisan arasina engeller yerlestirmektir. Bu engellerin nasil yerlestirilecegine dair

Grafik 2.3. Bir atlyedeki ses sonimlemesi [23]

bir 6rnek Sekil 2.8’de verilmistir.

Sekil 2.8. Giiriiltii kaynag ile ¢calisan arasindaki engel [23]
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Avrupa Birligi Komisyonu’nun 2003/10/EC sayil1 ydonergesinin uygulanmasina yonelik olarak
hazirlanan kilavuzda, giiriiltiiyli ortadan kaldirmaya ve/veya maruziyeti azaltmaya yonelik
uygulanabilecek eylem tiirleri ve bunlara dair ¢oziimler, kendilerine ait bagliklar altinda

derlenmistir. Eylem tiirleri ve ¢oziimler Sekil 2.9°da verilmistir.

Yonetimsel
Yapinin
Eylemleri

iletim
Konusundaki
Eylemler

Kaynaklardaki
Eylemler

Diizenli
Koruyucu
Bakim

Kati
Kaynaklar

Akiskan
Kaynaklar
Calisma

Engeller Mekaninin
lyilestirilmesi

Techizatin tamir edilmesi | _— "
v tEEE T ) Bolimlere ayirma Sogurma
Akis sirasindaki Kuwvet ile ilgili
yleml eylemler
Sdrecin Kaplama
degistirilmesi
T Yapi ile ilgili e (il
usturucu itresimin yalitilmasi
eylemler I Perdeleme
is yerinin veya calisma
dizeninin degistirilmesi
Siginak

Sekil 2.9. Eylem tirleri ve ¢ozimler [23]

Avrupa Birligi Komisyonu’nun hazirlattigi kilavuzda verilen ¢oziimler dogrultusunda, yiiksek
girtiltiiyle ¢alisan ve bir mekanda birden fazla sayida kullanilan makinelerin bulundugu

isletmelerde, ¢alisanlarin kisisel giirliltii maruziyetini azaltmak igin uygulanabilecek bazi

yontemler sunlardir:
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- Her bir makineyi kendine 6zel kabin igine hapsetmek;

- Giiriiltli maruziyetini azaltmak i¢in, ¢alisani, 6zel bir kabin i¢inde ¢alistirmak;

- Calisanin, komsu makinelerin giiriiltiisiinden en alt diizeyde etkilenmesi igin,
makineler arasina perdeler yerlestirmek;

- Makinelerin i¢inde bulundugu mekanin duvarlarini ses sogurucu malzemeden
uretmek;

- Makinelerin i¢inde bulundugu mekanin duvarlarini sesi soguran ve/veya

yansitmayan levhalarla veya diyaframlarla kaplamak [23].

2.7.  YASAL DUZENLEMELER

2.7.1. Ulusal Mevzuat

Ulkemizde giiriiltii konusundaki yasal diizenlemeler; 28.07.2013 tarihinde, 28721 sayili Resmi
Gazete’de yayimlanarak yiiriirliige giren “Caliganlarin  Giiriiltii ile Ilgili Risklerden
Korunmalarina Dair Y6netmelik’te agiklanmistir. Maruziyet eylem degerleri ve maruziyet sinir
degerleri, giiriilti maruziyetinin nasil Onlenecegi veya nasil azaltilacagi ve isverenlerin

yukimldlikleri, bu yonetmelikte ayrintili sekilde belirtilmistir.

2.7.2. Uluslararas1 Mevzuat

Bazi uluslararasi kuruluslarin kabul ettigi eylem degerleri ve sinir degerleri Tablo 2.8.’de

verilmistir.
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Tablo 2.8. Uluslararasi kuruluslarin eylem degerleri ve sinir degerleri

HSE [30]
(Health and Safety Executive -
Ingiltere Is Saghg ve Giivenligi Kurulusu)

Giinliik veya haftahk
Diisiik maruziyet kisisel giiriiltii maruziyeti Sl ECY
eylem degerleri
Tepe ses basmci seviyesi 135 dB(C)
Giinliik veya haftahk
Yiiksek maruziyet kisisel giiriltii maruziyeti 85 dBA)
eylem degerleri
Tepe ses basmar seviyesi 137 dB(C)
Giinliik veya haftahk
kisisel giiriiltii maruziyeti ALY
Maruziyet smir degerleri
Tepe ses basmai seviyesi 140 dB(C)
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3. GEREC VE YONTEMLER

Bu tez ¢aligmasinda giiriiltii konusunun irdelenecegi ve daha derinlemesine arastirilacag: sektor
olarak tekstil sektorii, onun 6zelinde de dokuma fabrikalart belirlenmistir. Ardindan, asagidaki
sekilde gosterilen akis semasi olusturulmus ve bu semada isaret edilen adimlar izlenerek tez

caligmas1 tamamlanmustir.

Tez ¢alismasi boyunca izlenen yontemi 6zetleyen akis semast Sekil 3.1.’de verilmistir.

Tez danismani ile birlikte, dokuma fabrikalarinda karsilasilan giiriiltii maruziyetinin
tez calismasinin konusu olarak belirlenmesi

Cesitli kaynaklardan dokuma fabrikalariyla ilgili 6n arastirma yapilmasi ve
Olctimlerin gergeklestirilecegi fabrikalarin belirlenmesi

Belirlenen 11 adet dokuma fabrikasinda 6n inceleme yaparak, olas1 giirtiltii
maruziyeti kaynaklarinin belirlenmesi

Belirlenen dokuma fabrikalarinda TS EN ISO 9612:2005 standardina uygun olarak
Olctimlerin gergeklestirilmesi ve giinliik kisisel giiriiltii maruziyetlerinin belirlenmesi

Fabrikalarin, elde edilen sonuglar dogrultusunda karsilastirilmasi

Olgiim sonuglarmin degerlendirilmesi ve ¢6ziim onerileri getirilmesi

Sekil 3.1. Tez calismasi is akisi
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3.1.  OLCUM YERLERININ SECIMI

Olgtimler Denizli, Gaziantep, Usak ve Bursa illerinde faaliyet gosteren toplam on bir adet
dokuma fabrikasinda gergeklestirilmistir. Bu illerin tercih edilmesinin nedeni, tekstil sektord
s0z konusu oldugunda iilkemizde akla ilk gelen iller arasinda yer almalaridir. Bu fabrikalarin
altist kumas dokuma, ikisi havlu dokuma, Gcii ise hali dokuma fabrikasidir. Fabrikalarin tamami
hem yurt ici, hem de yurt dis1 pazara tiretim yapan fabrikalardir. Fabrikalar secilirken ayrica;
calisan sayilari, makine sayilar1 ve tretim kapasiteleri gibi ¢esitli Ozellikleri de dikkate
alimmistir ve homojen bir dagilim gdstermesi agisindan, soz edilen bu o6zelliklere gore farkli

nitelikte fabrikalar belirlenmistir.

3.2.  KULLANILAN METOT

Kisisel giiriilti maruziyetinin belirlenebilmesi amaciyla TS EN ISO 9612:2009 - “Akustik
caligma ortaminda maruz kalinan giriiltiiniin belirlenmesi — Miihendislik Yo6ntemi” 6lguim
standardinda isaret edilen metot kullanilmustir. Is Saglhig ve Giivenligi Arastirma ve Gelistirme
Enstitiisii Bagkanligi (ISGUM), Resim 3.1.’de verilen kapsamda da goriildiigii gibi, 3 Ekim
2013 tarihinde, Tirk Akreditasyon Kurumu’ndan (TURKAK) aldigi onay ile bu metottan

akredite olmustur.
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Akreditasyon Sertifikasi Eki (Sayfa 1/1)
Akreditasyon Kapsami

C

TURK&%
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T.C. GALISMA VE SOSYAL GUVENLIK BAKANLIGI

is Saglig Ve Giivenligi Enstitiisii Miidiirliigii (1 S G U M ) Ankara

Merkez Laboratuvari

Akreditasyon No: AB-0493-T
Revizyon No: 00 Tarih: 03-Ekim-2013
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— ENW?S Adresi :istanbul Yolu 14. km No:464 Tel - 0312257 16 90
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Resim 3.1. ISGUM Akreditasyon Kapsam

3.2.1. Metodun Uygulama Adimlari

Mesleki gurultd maruziyetini belirlemek i¢in kullanilan bu standartta, 6lgme yonteminin

birbirini takip eden basamaklari vardir. Olgme ydntemi asagida siralanan su basamaklardan

meydana gelmistir:

- Is analizi yapilmast,

- Olglim stratej

isinin belirlenmesi,

- Olcuimlerin gergeklestirilmesi,

- Belirsizliklerin ve hata kaynaklarinin incelenmesi,

- Matematiksel hesaplamalarin yapilmasi ve sonuglarin derlenmesi [24].

3.2.1.1.1s analizi

Is analizi, hakkinda inceleme ve 8l¢iim yapilacak olan isle ve bu iste ¢alisan kisilerle ilgili

yeterli bilgi vermelidir. Bu sayede, 0l¢lim yapmak icin kullanilacak en uygun strateji

belirlenebilir ve gerceklestirilecek dlgiimler tasarlanabilir.
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3.2.1.2.0lguim Stratejisinin Belirlenmesi
Metoda gore U¢ tlr 6lglim stratejisi s6z konusudur: gorev tabanli 6lgiim, is tabanli dlglim ve
tam giin O6l¢iim. Bu Olglimlerden biri veya birden fazlasi, uygun 6lclim stratejisi olarak

secilebilir.

3.2.1.3.Ol¢iimlerin gerceklestirilmesi
Temel 6lclit Lp,aeqr olmalidir. Buna ek olarak Lp,cpeak de 6lclebilir. Olgiimler, bu degerler goz

ontlinde bulundurularak ve belirlenen stratejiye veya stratejilere uygun olarak gerceklestirilir.

3.2.1.4 Belirsizliklerin ve hata kaynaklarinin incelenmesi
Olgiim sonucunu etkileyeceginden, 6l¢iim sirasinda yapilabilecek hatalar ve olas1 belirsizlikler

incelenmelidir.

3.2.1.5.Matematiksel hesaplamalarin yapilmasi ve sonug¢larin derlenmesi
Olgiimde kullamlacak stratejiye gore Lexsn ve belirsizlik degerleri, standardin isaret ettigi

sekilde hesaplanir. Hesaplamalar i¢in, standartla verilen hesaplama tablosu kullanilabilir [24].

3.2.2. Is Analizi

Hangi strateji kullanilirsa kullanilsin, tiim lgiimlerden dnce is analizi yapmak gerekir. Is analizi

yaparken;

- Isletmede gergeklestirilen isler ve kisisel maruziyetleri dlciilecek calisanlarin
yaptig1 isler tanimlanir;

- Varsa, homojen giiriiltli maruziyeti gruplar1 belirlenir;

- Her bir ¢alisan veya her bir homojen grup i¢in nominal ¢alisma giinii belirlenir;

- Varsa, isleri olusturan her bir gérev ayr1 ayr1 tanimlanir;

- Giiriiltii kaynagi olusturacak baglica eylemler tanimlanir;

- Olciim stratejisi belirlenir;

- Olgiim plan1 olusturulur.
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3.2.3. Homojen Gurudltu Maruziyeti Gruplarinin Belirlenmesi

Yapilacak olan 6l¢iim sayis1, homojen giiriiltii maruziyeti gruplarinin belirlenmesi sayesinde
azaltilabilir. Homojen glrilti maruziyeti grubunda yer alan tiim ¢alisanlar ayn1 isi yapar ve
calisma glinli boyunca benzer giiriiltii diizeyine maruz kalir. Homojen giiriilti maruziyeti grubu
belirlenirken; ¢alisanlarin yaptigi is, calisma alanlari, vb. gibi cesitli 6zellikler gz Oniinde
bulundurulur. Homojen giiriiltii maruziyeti gruplar1 belirlenirken, ¢alisanlarla ve onlarin
amirleriyle yapilan goriismelerden elde edilecek veriler de biiylik 6nem tasir. Gruplarin uygun

belirlenip belirlenmediginin saglamasi, eldeki bu veriler kullanilarak yapilir [24].

3.2.4. Nominal GuUnun Belirlenmesi

Nominal giin, dl¢lim yapilacak isyerindeki ¢alisma araliklarini ve verilen molalari igerir.
Nominal giin belirlenirken calisanlarla ve onlarin amirleriyle goriisiiliir. Nominal giiniin

belirlenmesi sirasinda dikkat edilecek konular sunlardir:

- Gorevlerin igerigi ve siiresi, gorevlerin gerceklestirilmesi sirasinda yasanan
farkliliklar;

- Belli bash giiriiltii kaynaklari;

- Giiriiltii seviyesinde degisimlere neden olan 6nemli olaylar;

- Molalarin, toplantilarin, vb. sayisi ve siiresi.

Glriiltli maruziyetinin giinden giine farklilik gosterdigi durumlar s6z konusu olabilir. Bu
nedenle, her giin farkli yerde veya farkli gérevde ¢aligsanlar icin belirli bir gilinliik maruziyetten
soz edilemez. Boyle calisan kisiler icin nominal bir gun, birkag ginlik bir stre Gzerinden de
tanimlanabilir. Ortaya ¢ikan giirliltiide degisime neden olan her tiirlii etken, nominal giiniin

belirlenmesinde hesaba katilmalidir.

3.2.5. Olcum Stratejisinin Belirlenmesi

Yapilan dl¢iimlerin amaci, ¢alisan sayisi, is giinii boyunca etkin ¢alisma siiresi ve analiz i¢in
gereken bilgi miktar1 gibi etmenler, hangi 6l¢lim stratejisinin belirlenecegi konusunda rol oynar
[24].
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3.2.6. Olgum Stratejileri

TS EN ISO 9612:2009 standardinda, isyerlerindeki giiriiltii maruziyetinin belirlenmesi igin {i¢

adet ol¢iim stratejisi yer almaktadir:

- Gorev tabanl dl¢timler: Calisanlarin glin boyunca yaptiklari isler incelenir ve
tiim 15, onu temsil eden gorevlere boliiniir. Ardindan her bir gorev i¢in ses basinci
seviyesi Ol¢timii gergeklestirilir.

- Is tabanl1 dl¢iimler: Bir is i¢in homojen griilti maruziyeti grubu belirlenir ve bu
grubu temsil eden rastgele kisilerden ses basinci seviyesi 6rnegi alinir.

- Tam gun olglmleri: Ses basimci seviyesi, tum bir is giini dikkate alinarak

olcalar.

3.2.6.1.G0rev tabanh ol¢timler

3.2.6.1.1. Nominal guintin gorevlere bolinmesi
Homojen gurdltu maruziyeti grubu igin nominal gln gorevlere bolunir ve is suresince
giiriiltliyli olusturan tiim bilesenler gérev olarak plana dahil edilir. Boylelikle, Lp,aeqr Ve

Lp.cpeak degerlerinin dogru belirlenmesi saglanmis olur.

3.2.6.1.2. Gorevlerin sureleri

Gorevlerin surelerinin belirlenmesi igin; ¢alisanlarla ve amirleriyle konusulur, yapilan gorevler
gozlemlenir ve igyerindeki giiriiltii kaynaklarinin ¢alismasiyla ilgi veriler toplanir. Her bir gorev
i¢in yapilacak olan 6l¢limiin siiresinin, o gorevin esdeger ses basinci seviyesini temsil edecek
uzunlukta olmasi sarttir. Bir gorevin suresi bes dakikadan kisaysa, her bir 6l¢iim, gérevin gergek
sliresine esit siire boyunca yapilir. Gorevin siiresi bes dakikadan uzunsa, 6l¢limiin siiresi, en az
bes dakikadir.

Gorevlerde, dongiiye sahip bir giiriiltii s6z konusuysa, yapilacak olan her bir 6l¢iim bu
dongulerden en az ti¢ adedini icermelidir. Ug déngiiniin toplam siiresi bes dakikadan kisaysa,
her bir 6l¢im en az bes dakika boyunca alinmalidir ve en az U¢ adet donglyl igermesi

saglanmalidir.
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Her bir gorev icin en az (i¢ adet dl¢iim alinir. Olgiimlerin, giiriiltii seviyesindeki degisimleri
daha dogru temsil etmesi amaciyla, gorev siiresince farkli anlarda ve farkli calisanlardan 6l¢tim

alinmasi tavsiye edilir.

Bir gorevi temsil etmesi i¢in yapilan (¢ 6l¢iimiin sonuglart arasinda 3 dB(A) veya daha biiyiik

bir fark s6z konusu ise;

- En az ¢ adet daha 6l¢iim alinir;
- Gorev, mimkiinse alt gorevlere bolunir ve buna uygun dlgtimler yapilir;

- Olgiim siireleri uzatilir.
Gorev tabanli ol¢timlere dair drnekler iceren grafik, Grafik 3.1.’de verilmistir. Grafikte ti,

tekrarsiz kisa bir gorevi; to, tekrarh bir gorevi, t3 ise herhangi bir 6riintlisi olmayan bir gorevi

temsil etmektedir.

hi ) Tz 73

NN

L,dB

i} t 5}

t, s

Grafik 3.1. Gorev tabanh ol¢iimler i¢in 6l¢iim siireleri

Gorev tabanli Ol¢lim stratejisine basvuruldugunda, bir calisanin gilinliik kisisel giiriiltii

maruziyeti seviyesini hesaplamak i¢in kullanilan bir dizi formiil bulunmaktadir.

m gorevine ait | sayida dlglimden elde edilen “A” agirlikli esdeger ses basinci seviyesi

hesaplamast i¢in (3.1) numarali formul kullanilir.

33



1 .
Ly aeqrm = 10 log (7 1_, 1001 pr,A,eqT,ml) dB (3.1)

“A” agirlikl glinliik giirtiltii maruziyeti seviyesine m gdrevinin katkisini hesaplamak i¢in (3.2)

numarali formdl kullanilir.

Tm
LEX,8h,m = Lp,A,eqT,m + 10 109 (T_) dB (3.2)

0

“A” agirlikli giinliik giiriilti maruziyeti seviyesi, katki yapan tim gorevler dikkate alinarak (3.3)

numarali formiille hesaplanir.
M Tm1001xL
Lexen = 10 log (X_y 72104 X Lpaearm ) d (3.3)
0

“A” agirhikli giinliik giiriiltii maruziyeti seviyesi, katki yapan tiim gorevler dikkate alinarak (3.4)

numarali formiille de hesaplanabilir.

Lgxsn = 10 log(Xyi- 101 * Fexenm)dB (3.4)

3.2.6.2.1s tabanh élciimler
Olgiim yapilacak islere ait homojen giiriiltii maruziyeti gruplar1 olusturulur. Yapilacak
Olglimlerin siiresi, her bir grupta ¢alisan kisi sayisina (ng) baglidir. Hesaplamanin nasil

yapilacag Tablo 3.1.de verilmistir.

Tablo 3.1. Homojen giiriiltii maruziyeti grubundan alinacak en az 6l¢iim siiresi

Homojen gurultd maruziyeti Homojen gurultd maruziyeti grubunda
grubundaki ¢alisan sayisi (Ng) yapilacak en az 6l¢uim siresi
ne<5 5 saat
5<nG=l15 (5 saat) + (nc —5) * (0,5 saat)
15<nc<40 (10 saat) + (ngc — 5) * (0,25 saat)
ne>40 17 saat
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Etkin bir ¢alisma giinii (Te) i¢in “A” agirlikl1 esdeger ses basinci seviyesi, Ly 4 ¢qr,+ (3.5)

numarali formiille hesaplanir.
1 0,1 XL
Lp aeqr, = 10log (33 1001 XLpaearn) dB (3.5)

Toplam 6l¢im suresi, en az bes ayn ol¢giimden olusmalidir. Bu bes 6lgimin toplam suresi,
homojen guriltd maruziyeti grubunda yer alan kisi sayisina baglh olarak yukaridaki hesaplama
tablosunda bulunacak siireye esit veya ondan fazla olmalidir. Ayrica, bes 6l¢timiin, is gliniiniin

farkli anlarinda ve homojen gurultl maruziyeti grubundaki farkl: kisilerden alinmasi onerilir.

Verilen bir homojen girilti maruziyeti grubundaki ¢alisanlarin “A” agirlikli gurultt maruziyeti

seviyesi, Lgx gp, (3.6) numaral1 formiille hesaplanir.

Te
Lgxgn = Lp,aeqr, +10log (T_o) dB (3.6)

iUz belirsizligi 3,5 dB(A)’ya esitse veya daha fazlaysa, belirlenen homojen guralti maruziyeti

grubu degistirilmelidir veya yapilan 6l¢lim sayis1 artirilmalidir.

3.2.6.3.Tam gun olguimleri

Yapilacak tam giin 6l¢iimleri, bir ¢alisma giinii boyunca o isle ilgili tiim giiriiltii unsurlarini ve
sessiz doénemleri icermelidir. Tam gun 6lgimu yapmak igin secilecek olan glnlerin, igin
kendisini temsil etmesi saglanmalidir. Isin dogasina bagl nedenlerden dolay1 ¢alisma giiniiniin
tamami Uzerinden 6l¢tim alimamiyorsa, is siiresince gergeklesen onemli giiriiltii donemlerini
kapsayan ve giiniin olabildigince en uzun boliimii boyunca 6l¢iim yapilir. Gin icindeki tim
glirliltii katkilar1 bu strateji kullanildiginda toplama dahil edilecegi igin, ¢alisan kisi, 6lgiim
boyunca dikkatlice gozlemlenerek ve yaptigi isle ilgili kendisinden bilgi alinarak, ¢ikarilmasi

gereken gurdiltt katkilar1 belirlenebilir.
Oncelikle, gurtlti maruziyetini temsil edecek olan ti¢ tam giinliik dlgiimler yapilir. Bu (i¢ tam

giin 6lglim sonuglar arasinda 3 dB(A)’dan az bir fark varsa, nominal giin i¢in “A” agirlikli

esdeger ses basinci seviyesi, elde edilen U¢ 6lglimiin ortalamasidir.
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Ug giiniin sonuglar1 arasinda 3 dB(A) veya daha fazla fark varsa, en az iki ek tam giin 6lgtimii
daha yapilir ve nominal giin i¢in “A” agirlikli esdeger ses basinci seviyesi, elde edilen tim

Ol¢timlerin ortalamasi alinarak hesaplanir [24].

3.2.7. Olglimlerin Yapilmasi

3.2.7.1.0I¢iimde kullanilacak cihazlarn belirlenmesi
Olciimlerde kullanilabilecek iki tiir cihaz mevcuttur:
- Calisanin tizerine takilan kisisel dozimetre,
- Isini yaparken hareket hilinde olan calisani takip ederek, 6l¢iimii yapacak kisi

tarafindan siirekli olarak elde tasinan ses seviye dlger.

Olgiimde kullanilacak olan cihaz, yukarida sayilan iki tiirden hangisine dahil olursa olsun,
oncelikle standardin gerekliliklerini karsilamalidir. IEC 61672-1:2002" ye uygun, Tip 1 veya
Tip 2 smifinda ve uluslararasi izlenebilirlige sahip bir ses seviye Olger; IEC 61252°ye uygun,
Tip 1 veya Tip 2 siifinda uluslararasi izlenebilirlige sahip dozimetre ve IEC 60942:2003’e
uygun, cihaz ile uyumlu, uluslararasi izlenebilirlige sahip Tip 1 dogrulama cihazlari

kullanilmalidir.

3.2.7.2.0l¢iim cihaz1

Bu tez calismasinda yapilan Ol¢imlerde Svantek markasinin SV102 gurilti dozimetresi,
SV25D mikrofonu ve SV30A akustik kalibratori kullanilmigtir. Bu cihazlarin teknik 6zellikleri
Tablo 3.2.’de siralanmistir ve SV102 cihazi Resim 3.2.’de verilmistir.

Tablo 3.2. Kullanilan cihazlar ve ozellikleri

Cihazin Markas1 | Cihazin Modeli Cihazin Kapasitesi
Svantek SV 102 45dB(A) RMS
Guralti Dozimetresi 141dB(A) Peak
Svantek SV25D o
Mikrofon ’
SV30A
Svantek ] ) 94 dB(A) - 114 dB(A)
Akustik Kalibrator

36



Resim 3.2. SV102 guralti dozimetresi

3.2.7.3.Kalibrasyon
Her bir 6l¢iime baglamadan 6nce ve ol¢iim tamamlandiktan sonra, sistemin akustik kontrold,

dl¢iimiin yapildig isyerinde gerceklestirilir. Olgiime baglamadan dnce “C faktorii” ve SPL (Ses
Basing Seviyesi) belirlenir. Ol¢iimiin tamamlanmasinin ardindan yalnizca SPL belirleme islemi
yapilir. Tiim bu islemler, cihazin kullanma talimatina uygun olarak yiiriitiiliir. Olgiime
baslamadan 6nce belirlenen SPL degeri ile 6l¢cim tamamlandiktan sonra belirlenen SPL degeri
arasinda 0,5 dB(A) veya daha biiyiik bir fark varsa, yapilan 6lcim gecersiz kabul edilir, 6l¢im

yeniden yapilir, ancak daha once kullanilan cihaz kullanilamaz [24].

Cihazlarin, fretici sirketin  kullanma kilavuzunda belirttigi araliklarla bakimi ve
kalibrasyonunun yaptirilmasi, 6l¢iimlerde giivenilir sonuglar elde edilmesi agisindan ok

onemlidir.

3.2.7.4. Mikrofonun Yerlestirildigi Konum
Kisisel giiriiltii dozimetresi kullaniminda mikrofon, gurultiye en ¢ok maruz kalan kulak

tarafina, dis kulak kanalinin girisinden en az 0,1 metre uzaklikta ve omzun da yaklasik 0,04 m
tizerinde kalacak sekilde yerlestirilir. Mikrofon takilirken, c¢alisanin iizerindeki giysilerin

mikrofonu ortmemesine ve g¢alisanin hareketi sirasinda giysilerin mikrofona siirtmemesine
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Ozellikle dikkat edilmelidir [24]. Mikrofonun ¢alisanin iizerine nasil takilacagi Resim 3.3.’te

gosterilmigtir.

—

Resim 3.3. Mikrofonun ¢alisanlarin iizerine takilmasi
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4. BULGULAR

Bu tez calismasinda, dokuma fabrikasi g¢alisanlarinin maruz kaldigi giiriilti diizeyinin
belirlenebilmesi i¢in kisisel giiriiltii maruziyeti 6l¢iimleri yapilarak, giinliik giiriiltii maruziyeti
degerleri hesaplanmistir. Bu amagla, on bir adet dokuma fabrikasinda, is tabanli 6lgiim stratejisi

kullanilarak 6l¢timler alinmastir.

4.1. OLCUM YAPILAN FABRIKALAR

4.1.1. 1 Numarah Fabrika

Denizli Organize Sanayi Bolgesi’nde yer alan bu fabrikada, 18’1 dokuma bdliimiinde olmak
tizere toplam 23 calisan bulunmaktadir. 24 saat, Ui¢ vardiya seklinde faaliyet gosteren fabrikada
her bir vardiyada alt1 ¢alisan mesai yapmaktadir. Fabrikada toplam 11 adet dokuma makinesi
hizmet vermektedir. Makinelerin timii, “A” markasinin 1996 yilinda {iretilen modelidir.
Makinelerin ikisi jakarli, dokuzu da armirliidir ve tim makineler 220 devir/dakika hizinda
caligmaktadir. Fabrika, havlu dokuma fabrikasi oldugu i¢in iiretim miktar1 kilogram olarak
Olgiilmektedir ve 2015 dretimi yaklasik 460.000 kilogramdir. Fabrikada, makinelerin

bulundugu mekanin tavan yiiksekligi sekiz metre iken, alan1 310 metrekaredir.

4.1.2. 2 Numarahl Fabrika

Denizli Organize Sanayi Bolgesi’nde yer alan bu fabrikanin dokuma bdéliimiinde 275 ¢alisan
bulunmaktadir. 24 saat, (¢ vardiya seklinde faaliyet gosteren fabrikada, dokuma makinelerinin
bulundugu boliimde her bir vardiyada 19 ¢alisan mesai yapmaktadir. Fabrikada toplam 76 adet
dokuma makinesi hizmet vermektedir. Makinelerin 38’1, “A” markasinin armirli makinesidir.
31’1 “B” markasinin armiirlii, altist da yine “B” markasinin eksantrikli makinesidir. Kalan bir
makine ise “C” markasinin armirlii makinesidir. “A” markali makineler ortalama 380
devir/dakika hizinda, “B” ve “C” markali makinelerse ortalama 550 devir/dakika hizinda
calistirilmaktadir. Fabrikanin 2015 dretimi yaklagik 8.400.000 metredir. Fabrikada,

makinelerin bulundugu mekanin tavan yiiksekligi 4,5 metre iken, alan1 3900 metrekaredir.
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4.1.3. 3 Numarah Fabrika

Gaziantep Organize Sanayi Bolgesi’nde yer alan bu fabrikada, 90’1 dokuma bélimuinde olmak
Uzere toplam 130 c¢alisan bulunmaktadir. 24 saat, (¢ vardiya seklinde faaliyet gOsteren
fabrikada, dokuma makinelerinin bulundugu boélimde her bir vardiyada 22 calisan mesai
yapmaktadir. Fabrikada toplam 78 adet dokuma makinesi hizmet vermektedir. Makinelerin
42’si, “D” markasinin 2004 yilinda Uretilen modeli, 36’s1 ise yine “D” markasinin 2014 yilinda
uretilen modelidir. Makinelerin her biri ortalama 480 devir/dakika hizinda c¢alistirilmaktadir.
Fabrikanin 2015 dretimi yaklasik 7.074.000 metredir. Fabrikada, makinelerin bulundugu

mekanin tavan yiiksekligi altt metre iken, alan1 2000 metrekaredir.

4.1.4. 4 Numarah Fabrika

Gaziantep Organize Sanayi Bolgesi’nde yer alan bu fabrikada, 94°i dokuma bolimunde olmak
Uzere toplam 828 calisan bulunmaktadir. 24 saat, U¢ vardiya seklinde faaliyet gdsteren
fabrikada, dokuma makinelerinin bulundugu boliimde her bir vardiyada 17 galisan mesai
yapmaktadir. Fabrikanin 6l¢tim alinan bdliimiinde toplam 48 adet dokuma makinesi hizmet
vermektedir. Makinelerin altist “A” markasinin 2000 yilinda uretilen jakarli modeli, 14’4 yine
“A” markasinim 2000 yilinda Gretilen armiirlii modeli, altist1 “E” markasinin 1998 yilinda
uretilen jakarli modeli, 18’1 yine “E” markasimin 1998 yilinda Gretilen armirli modeli ve
dordi de “F” markasinin 2007 yilinda Uretilen jakarli modelidir. “A” markali makineler 260
devir/dakika hizinda, “E” markali makineler 220 devir/dakika hizinda, “F”” markali makinelerse
320 devir/dakika hizinda ¢alistirilmaktadir. Fabrika, havlu dokuma fabrikasi oldugu igin iiretim
miktar1 kilogram olarak Ol¢iilmektedir ve 2015 {iretimi yaklagik 4.080.438 kilogramdir.
Fabrikada, makinelerin bulundugu mekanin tavan yiiksekligi 6,2 metre iken, alani 1485

metrekaredir.

4.1.5. 5 Numaral Fabrika

Usak Organize Sanayi Bolgesi’nde yer alan bu fabrikada, 30’u dokuma bélimiinde olmak tizere
toplam 950 galisan bulunmaktadir. 24 saat, (i¢ vardiya seklinde faaliyet gosteren fabrikada,
dokuma makinelerinin bulundugu béliimde her bir vardiyada alt1 ¢alisan mesai yapmaktadir.

Fabrikada toplam 24 adet dokuma makinesi hizmet vermektedir. Makinelerin altisi, “G”
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markasmin 2004 yilinda Uretilen armirli modeli, altis1 yine “G” markasmin 2004 yilinda
uretilen jakarli modeli, 12’si ise “F” markasinin 2010 yilinda Uretilen jakarli modelidir.
Armrld makinelerin her biri ortalama 395 devir/dakika hizinda, jakarli makinelerin her biriyse
278 devir/dakika hizinda calistirilmaktadir. Fabrikanin 2015 {iretimi yaklasik 2.496.000
metredir. Fabrikada, makinelerin bulundugu mekanin tavan yiiksekligi 6,3 metre iken, alani
1032 metrekaredir.

4.1.6. 6 Numaral Fabrika

Usak Organize Sanayi Bolgesi’nde yer alan bu fabrikada, 14’i dokuma boéliimiinde olmak iizere
toplam 28 c¢alisan bulunmaktadir. 24 saat, U¢ vardiya seklinde faaliyet gosteren fabrikada,
dokuma makinelerinin bulundugu béliimde her bir vardiyada dort ¢alisan mesai yapmaktadir.
Fabrikada toplam 42 adet dokuma makinesi hizmet vermektedir. TUmi armurli olan makineler
“H” markasinin 1984 yili (retimidir ve her biri ortalama 300 devir/dakika hizinda
caligtirtlmaktadir. Fabrikanin 2015 iretimi yaklasgik 1.100.000 metredir. Fabrikada,

makinelerin bulundugu mekanin tavan yiiksekligi altt metre iken, alan1 1920 metrekaredir.

4.1.7. 7 numaral Fabrika

Usak Organize Sanayi Bolgesi’nde yer alan bu fabrikada, 60’1 dokuma boéliimiinde olmak iizere
toplam 154 calisan bulunmaktadir. 24 saat, (¢ vardiya seklinde faaliyet gosteren fabrikada,
dokuma makinelerinin bulundugu bdliimde her bir vardiyada 18 ¢alisan mesai yapmaktadir.
Fabrikada toplam 54 adet dokuma makinesi hizmet vermektedir. Makinelerin 12’si, “I”
markasinin 2004 yil1 tretimi eksantrikli modeli, 16’s1 “C” markasinin 2001 y1l1 Gretimi armurld
modeli, yedisi yine “C” markasimin 2002 yili iiretimi eksantrikli modeli ve 19’u da “D”
markasinin 2014 yili Giretimi armiirlii modelidir. “I” ve “C” markali makinelerin her biri
ortalama 600 devir/dakika hizinla calistirilirken, “D” markali makineler 550 devir/dakika
hizinda calistirilmaktadir. Fabrikanin 2015 {iretimi yaklasik 5.770.180 metredir. Fabrikada,

makinelerin bulundugu mekanin tavan yiiksekligi 4,3 metre iken, alan1 1540 metrekaredir.
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4.1.8. 8 Numaral Fabrika

Bursa Demirtas Organize Sanayi B6lgesi’nde yer alan bu fabrikada, 14’0 dokuma bélimiinde
olmak {tizere toplam 21 calisan bulunmaktadir. 24 saat, (¢ vardiya seklinde faaliyet gosteren
fabrikada, dokuma makinelerinin bulundugu bdéliimde her bir vardiyada U¢ calisan mesai
yapmaktadir. Fabrikada toplam 36 adet dokuma makinesi hizmet vermektedir. TUmi armarli
olan makinelerin 12’si “F”” markasimin 2005 yil1 Gretimi, sekizi yine “F” markasinin 2006 y1ili
uretimi, 12’si “D” markasinin 2012 yili Uretimi ve dordu de yine “D” markasinin 2015 yili
uretimidir. Makinelerin her biri ortalama 455 devir/dakika hizinda c¢alistirilmaktadir.
Fabrikanin 2015 iretimi yaklasik 2.500.000 metredir. Fabrikada, makinelerin bulundugu

mekanin tavan yiiksekligi 7,5 metre iken, alan1 1065 metrekaredir.

4.1.9. 9 Numarah Fabrika

Gaziantep Organize Sanayi Bolgesi’nde yer alan bu hali dokuma fabrikasinda toplam 50 ¢alisan
bulunmaktadir. 24 saat, (¢ vardiya seklinde faaliyet gosteren fabrikada, dokuma makinelerinin
bulundugu boélimde her bir vardiyada 12 ¢alisan mesai yapmaktadir. Fabrikada toplam dort
adet hali dokuma makinesi hizmet vermektedir. Makinelerin tiimi “J” markasinin trettigi
makinelerdir ve ikisi 1998 yilinda, biri 2002 yilinda, biri de 2003 yilinda dretilmistir.
Makinelerin her biri ortalama 100 devir/dakika hizinda c¢alistinlmaktadir. Fabrikada,

makinelerin bulundugu mekanin tavan yiiksekligi 8,5 metre iken, alan1 4825 metrekaredir.

4.1.10. 10 Numarah Fabrika

Gaziantep Organize Sanayi Bolgesi’nde yer alan bu hali dokuma fabrikasinda toplamda 600
calisan bulunmaktadir. 24 saat, U¢ vardiya seklinde faaliyet gosteren fabrikada, hali dokuma
makinelerinin bulundugu béliimde her bir vardiyada 70 ¢alisan mesai yapmaktadir. Fabrikada
toplam 24 adet hali dokuma makinesi hizmet vermektedir. Makinelerin tiimii “J” markasinin
tirettigi makinelerdir ve ikisi 2005 yilinda, altis1 2006 yilinda, biri 2007 yilinda, biri 2008
yilinda, dordd 2010 yilinda, dordi 2013 yilinda ve altis1 2014 yilinda iiretilmistir. Makinelerin
her biri ortalama 115 devir/dakika hizinda ¢alistirilmaktadir. Fabrikada, makinelerin bulundugu

mekanin tavan yiiksekligi sekiz metre iken, alan1 20.000 metrekaredir.
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4.1.11. 11 Numarah Fabrika

Gaziantep Organize Sanayi Bolgesi’nde yer alan bu hali dokuma fabrikasinda toplamda 750
calisan bulunmaktadir. 24 saat, U¢ vardiya seklinde faaliyet gdosteren fabrikada, hali dokuma
makinelerinin bulundugu boliimde her bir vardiyada 50 ¢alisan mesai yapmaktadir. Fabrikada
toplam 21 adet hali dokuma makinesi hizmet vermektedir. Fabrikada, makinelerin bulundugu

mekanin tavan yiiksekligi sekiz metreyken, alan1 16.500 metrekaredir.
Olgiim yapilan on bir adet fabrikadan elde edilen verilerden derlenen degiskenler; kumas ve
havlu dokuma fabrikalar1 bir grupta, hali dokuma fabrikalar1 ise baska bir grupta yer alacak

sekilde Tablo 4.1.’de ve Tablo 4.2.’de gosterilmistir.

Tablo 4.1. Kumas ve havlu dokuma fabrikalarindan elde edilen degiskenler

. S : DEVIR TAVAN ; MAKINE
2 MARUZIYET |BELIRSIZLIK|CALISAN | MAKINE - ...|HACIM | BASINA BASINA
FABRIKALAR| = 35 (a)) @BQ) | sawist | savist | SAYL(YURSERLGH o Haciv S, | YLK
(devir/dakika) ™) (Ms) ALAN (M) URETIM
No.1 88.4 32 6 11 220 8.0 2.500 227,27 28 42.000 KG
No.2 96,4 3.2 19 76 465 4,5 17.500 230,26 51 110.526 M
No.3 98.4 351 22 78 480 6.0 12.000 153,85 26 90.692 M|
No. 4 90,6 3,0 17 48 245 6,2 9.200 191,67 31 53.168 KG
No.5 94,1 3,0 6 24 307 6.3 6.500 270,83 43 104.000 M
No. 6 89.0 3,0 4 42 300 6.0 11.500 273,81 46 26.190 M
No.7 97.4 3,0 18 54 600 43 6.600 12222 29 106.855 M|
No. 8 98.0 3,0 3 36 455 7D 8.200 227,78 29 69.444 M|
Tablo 4.2. Hah dokuma fabrikalarimdan elde edilen degiskenler
ViR : MAKINE
. CALISAN|MAKINE DE  JAVAN |mAciM BASINA
FABRIKALAR SAYISI |YUKSEKLIGI B BASINA
SAYISI | SAYISI Srn or’) | HACIM 2
(devir/dakika) ™) ALAN (M)
o)
No. 9 12 4 100 8.5 41.000 | 10250,00 1200
No. 10 70 24 115 8.0 160.000 | 6667,00 833
No. 11 50 21 120 8.0 132.000 | 6286,00 786

4.2.  OLCUM SONUCLARI

Olgiim yapilan on bir adet fabrikadan alinan giinliik kisisel gurulti maruziyeti degerleri ve

belirsizlik miktarlar asagidaki Tablo 4.3.’te verilmistir.
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Tablo 4.3. Fabrikalardan elde edilen giinliik Kisisel giiriiltii maruziyeti degerleri

GUNLUK
FABRIKALAR| MARUZIYET | BELIRSIZLIK
[dB(A)] [dB(A)]
No. 1 88,4 +3,2
No. 2 96,4 +3,2
No. 3 98,4 +3,1
No. 4 90,6 +3,0
No. 5 94,1 +3,0
No. 6 89,0 +3,0
No. 7 97,4 +3,0
No. 8 98,0 +3,0
No. 9 86,3 +3,2
No. 10 86,6 +3,2
No. 11 87,0 +3,8

Bu on bir adet fabrikadan 9, 10 ve 11 numara olarak adlandirilan {i¢ adet fabrika, hali dokuma
fabrikasidir. Hali dokuma fabrikalar1 ile kumas ve havlu dokuma fabrikalar1 arasindaki teknik
ve fiziksel farklar nedeniyle, bu iki fabrika tlrinun calisanlarinin giinliik kisisel giiriiltii
maruziyetleri ayr1 basliklar altinda incelenecektir. Bu baglamda; kumas ve havlu dokuma
fabrikalarindan elde edilen giinliik kisisel giiriilti maruziyeti degerleri Grafik 4.1.’de, hali
dokuma fabrikalarindan elde edilen giinliik kisisel giiriilti maruziyeti degerleri de
Grafik 4.2.’de verilmistir. 28.07.2013 tarihli ve 28721 sayili Resmi Gazete’de yayimlanan
“Calisanlarin Giiriiltii ile Tlgili Risklerden Korunmalarina Dair Yonetmelik™e gore, en yiiksek
maruziyet eylem degeri olan 85 dB(A) gurilti seviyesi ve maruziyet sinir degeri olan 87 dB(A)

guralt seviyesi, grafik Uzerinde kirmizi ¢izgi ile belirtilmistir.

Fabrikalardan derlenen degiskenler ve yapilan Ol¢limler sonucu elde edilen giinliik kisisel
giiriiltli maruziyeti degerleri, bir istatistik hesaplama programinda ¢oziimleme islemine tabi
tutularak; degiskenlerin, maruziyet degerleriyle olan iliskisinin anlamli olup olmadigi
arastinlmustir. Istatistik programinm ¢iktis1 Tablo 4.4., Tablo 4.5., Tablo 4.6., Tablo 4.7.,
Tablo 4.8., Tablo 4.9., Tablo 4.10. ve Tablo 4.11°de verilmistir.
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Tablo 4.4. Korelasyonlar

KORELASYONLAR
MAKINE : GALISAN
MARUZIYET | BASINA YU;‘:E‘:(NU &i g:;’;'; BASINA
ALAN MAKINE
Pearson MARUZIYET 1,000 _694 _688| 042 460
Korelasyonu
ALAN - 694 1,000 664 736 - 561
TAVAN - 688 564 1,000 812 243
DEVIR 942 736 -812| 1,000 476
MAK_GAL 460 -561 -243 AT6 1,000
Sig. (1-tailed) |MARUZIYET 009 010 000 o77
ALAN ,009 013 005 036
TAVAN 010 013 1001 236
DEVIR ,000 005 001 069
MAK_GAL 077 036 236 089
N MARUZIYET 11 11 11 11 11
ALAN 11 11 11 11 11
TAVAN 11 11 11 11 11
DEVIR 1 1 11 11 1
MAK_CAL 1 1 11 11 1
Tablo 4.5. Model dzeti
MODEL OZET®
Change Statistics
Adjusted R | Std. Error of the | R Square Sig. F Durbin-
Model R R Square Square Estimate Change | F Change af ar2 Change Watson
1 ,952° 805 842 1,9465 805 14,367 4 6 ,003 1,805
a_Predictors: (Constant), MAK_CAL, TAVAN, ALAN, DEVIR
b. Dependent Variable: MARUZIYET
Tablo 4.6. ANOVA tablosu
ANOVA?®
Sum of
Model Squares df Mean Square F Sig.
1 Regression 217,724 4 54,431 14,367 ,003b
Residual 22,732 8 3,789
Total 240,456 10

a. Dependent Variable: MARUZIYET
b. Predictors: (Constant), MAK_CAL, TAVAN, ALAN, DEVIR
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Tablo 4.7. Katsayilar tablosu

KATSAYILAR®
Standardized
Unstandardized Coefficients | Coefficients Collinearity Statistics

Model B Std. Error Beta t Sig. Tolerance VIF
1 (Constant) 76,612 6,774 11,310 ,000

ALAN -,001 ,002 -,064 -,308 ,769 ,366 2,734

TAVAN ,868 ,795 ,256 1,092 317 ,287 3,489

DEVIR ,032 ,007 1,126 4,419 ,004 243 4,120

MAK_GAL -,062 208 -,050 -,302 773 585 1,709

a. Dependent Variable: MARUZIYET

“Hacim = Alan x Yiikseklik” formiiliinden hareketle, modelin anlamli olmasi ac¢isindan

“makine basina hacim” degiskeni istatistik modele dahil edilmemistir.

Ik olarak Tablo 4.4.’e baktigimizda, bagimsiz degiskenler olan “Makine basina alan”, “Tavan
yiksekligi”, “Devir sayis1” ve “Caligsan bagina diisen makine sayis1” ile, bagimli degisken olan
“maruziyet”in korelasyon katsayilarii gormekteyiz. “Makine basina alan” ve “Tavan
yiiksekligi” degiskenlerinin korelasyon katsayilar1 -0,7’ye yakin, yiiksek degerlerdir ve bu
katsayilar 0,05 seviyesinde anlamlidir. “Devir sayis1” degiskeninin korelasyon katsayisinin
0,9’dan biiyiik olmas1 ve anlamlilik seviyesinin 0,01’den kii¢iik olmas1 gostermektedir ki, bu
degisken ile giinliik kisisel giiriiltii maruziyeti arasinda ¢ok yiiksek bir iliski bulunmaktadir.
“Calisan basina diisen makine” degiskeni ile giinliik kisisel giirtiltii maruziyeti arasinda 0,05
seviyesinde anlamli bir iliski kurulamamistir. Bu da; bu degiskenin, giinliik kisisel giiriiltii

maruziyetini tek bagina etkiledigine dair elde yeterli sayida veri olmamasina baglanabilir.

Tablo 4.5.’teki “Model Ozeti’nde bakmamiz gereken deger “R square” degeridir. Bu deger bize
sunu soOylemektedir: Bagimsiz degiskenler, bagimli degisken olan maruziyeti %90,5

seviyesinde agiklamaktadir. Bu da, kuracagimiz modelin gii¢lii bir model olacagina isaret eder.

Tablo 4.6.’da yer alan ANOVA tablosunda, bakmamiz gereken deger, “Sig.” degeridir. Bu

degerin 0,05 ten kiiciik olmasi, kuracagimiz modelin anlamli olacagini séylemektedir.

Tablo 4.7.’de, kuracagimiz modelde yer alacak olan bagimsiz degiskenlerin katsayilarini
gobrmekteyiz. Bu tabloda, her bir degiskenin katsayisi, o degiskenin standart sapmasindan
bliyiik olmali, yoksa kuracagimiz model anlamli olmaz. “Alan” ve “Calisan basina diisen

makine sayist” degiskenleri icin bu kosulun saglanmadigini goriiyoruz. Bu nedenle,
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modelimize yalnizca “Tavan yiiksekligi” ve “Devir sayisi” degiskenlerini katabiliriz. Bu
sonuglar 1s181nda regresyon ¢ozimlemesini tekrar yaparsak; Tablo 4.8., Tablo 4.9., Tablo 4.10.

ve Tablo 4.11.’deki sonuglar elde ederiz.

Tablo 4.8. Korelasyonlar

KORELASYONLAR
, TAVAN :
MARUZIYET | o ocisj |DEVIR SAYISI
Pearson MARUZIYET 1,000 -,688 942
Correlation TAVAN -688 1,000 -812
DEVIR 942 -812 1,000
Sig. (1-tailed) MARUZIYET 010 ,000
TAVAN 010 ,001
DEVIR ,000 ,001
N MARUZIYET 11 11 11
TAVAN 11 11 11
DEVIR 11 11 11
Tablo 4.9. Model Ozeti
MODEL OZET®
Change Statistics
Std_ Error of the| R Square Sig. F Durbin-
Model R R Square  |Adjusted R Square|  Estimate Change | F Change df1 df2 Change | yyatson
1 950° ,903 879 1,7039 903 37,410 2 8 ,000 1,743

a Predictors: (Constant), DEVIR, TAVAN
b. Dependent Variable: MARUZIYET

Tablo 4.10. ANOVA tablosu

ANOVA®
Model Sum of Squares df Mean Square F Sig.
1 Regression 217,230 2 108,615 37,410 ,000°
Residual 23,227 8 2,903
Total 240,456 10

a. Dependent Variable: MARUZIYET
b. Predictors: (Constant), DEVIR, TAVAN
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Tablo 4.11. Katsayilar tablosu

KATSAYILAR?
Standardized
Unstandardized Coefficients Coefficients Collinearity Statistics
Model B Std. Error Beta t Sig. Tolerance VIF
1 (Constant) 76,954 5722 13,449 ,000
TAVAN 755 638 223 1,184 270 341 2,930
DEVIR 032 ,005 1,122 5967 ,000 341 2,930

a. Dependent Variable: MARUZIYET

“R square” degerimizden hareketle modelimiz %90,3 diizeyinde anlamlidir, ANOVA
tablosundaki Sig. degerimiz uygundur ve degiskenlerin katsayilari standart sapmalarindan

blydktar.

Tiim bunlar 15181nda istatistik modelimiz su sekildedir:
MARUZIYET = 76,954 + [(0,755) * TAVAN YUKSEKLIGI] + [(0,032) * DEVIR SAYISI]

“Makine basina diisen hacim”, “Makine basina diisen alan” ve “Calisan basina diisen makine
sayis1” degiskenlerinin regresyon ¢oziimlemesinde anlamli ¢ikmamasinin nedeni, 6rneklem
sayisinin az olmasina baglanabilir. Korelasyon tablosuna baktigimizda, “Makine basina diisen
hacim” ve “Makine bagina diisen alan” degiskenlerinin korelasyon katsayilarinin 0,69
seviyesinde oldugunu ve Sig. degerlerinin de 0,05’ten kiiclik oldugunu, yani %95 giliven
araliginda anlamli olduklarim1 zaten gormekteyiz. “Calisan basmma diisen makine sayisi”
degiskeninin korelasyon katsayisi 0,46 seviyesinde bulunmustur ancak Sig. degeri yiiksektir.
Orneklem sayis1 arttiginda, bu degiskenin de anlamli hale gelecegine dair ongdriide

bulunabiliriz.

48



100
99

98
97
96
95
94
93
92
91
90
89
88
87
86
85
84
No.1l No.2

0. No.3 No.4 No.5 No.6 No.7 No.8

Kisgisel Giiriiltin Maruziyeti Sevivesi (Lexsn) [dB(A)]

FABRIKALAR

Grafik 4.1. Kumas ve havlu fabrikalarinda giinliik Kisisel giiriiltii maruziyetleri

Grafik 4.1.’de goriildigi gibi, 6l¢iim yapilan kumas ve havlu dokuma fabrikalarindaki en
yiiksek giizliik kisisel giiriiltii maruziyeti 3 numarali fabrikada, en diisiik giinliik kisisel giiriilti
maruziyeti ise 1 numarali fabrikada olgiilmiistiir. Grafik 4.2.’deyse, hali dokuma fabrikalar1
arasinda en yiiksek gunlik kisisel giirtiltii maruziyetinin 11 numarali fabrikada, en diisiik

glinliik kisisel giiriiltii maruziyetinin de 9 numarali fabrikada 6l¢ildiigii goriilmektedir.

—

3 100

&= 99

= o3

= a7

E 96

— 95

g_"{ 94

= 93

* 92

E o

=

- a0

= 89

'E.'M a8

= a7

s 86

5 85 —I

E 84

2

E. No.9 No.10 No.l1ll
FABRIKALAR
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Sekiz adet kumas ve havlu dokuma fabrikasindaki giinliik kisisel giiriiltii maruziyeti degerleri

ile makine basina diisen hacim miktarlari arasindaki iligski Grafik 4.3.’te verilmistir.
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Grafik 4.3. Giinliik Kisisel giiriiltii maruziyeti ile hacim iligkisi

Sekiz adet kumas ve havlu dokuma fabrikasindaki giinliik kisisel giiriiltii maruziyeti degerleri

ile makine basina diisen alan miktarlar1 arasindaki iliski Grafik 4.4.’te verilmistir.
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Grafik 4.4. Giinliik Kisisel giiriiltii maruziyeti ile alan iliskisi
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Sekiz adet kumas ve havlu dokuma fabrikasindaki giinliik kisisel giiriiltii maruziyeti degerleri

ile fabrikalarin tavan yukseklikleri arasinda iliski Grafik 4.5.’te verilmistir.
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Grafik 4.5. Giinliik Kisisel giiriiltii maruziyeti ile tavan yiiksekligi iliskisi

Sekiz adet kumas ve havlu dokuma fabrikasindaki glinliik kisisel giiriiltii maruziyeti degerleri

ile makinelerin ¢alisma devirleri arasindaki iliski Grafik 4.6.’da verilmistir.
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Grafik 4.6. Giinliik Kisisel giiriiltii maruziyeti ile devir sayisi iliskisi
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Kumas dokuma yapan alti adet fabrikadaki giinliik kisisel giiriiltii maruziyeti degerleri ile

fabrikalarin makine basina yillik {iretim miktarlar: arasindaki iliski Grafik 4.7.’de verilmistir.
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Grafik 4.7. Giinliik Kisisel giiriiltii maruziyeti ile iiretim miktar iliskisi

Havlu dokuma yapan 1 numarali ve 4 numarali fabrikalardaki giinliik kisisel giiriiltii maruziyeti
degerleri ile fabrikalarin makine basina yillik {iretim miktarlari arasindaki iligski Grafik 4.8.’de

verilmigtir.
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Grafik 4.8. Giinliik kisisel giiriiltii maruziyeti ile iiretim miktar iliskisi
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Uc adet hali dokuma fabrikasindan elde edilen giinliik kisisel giiriiltii maruziyeti degerleri ile
fabrikada makine basina diisen hacim arasindaki iligki Grafik 4.9.’da verilmistir.
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Grafik 4.9. Giinliik Kisisel giiriiltii maruziyeti ile hacim iliskisi

Uc adet hali dokuma fabrikasindan elde edilen giinliik kisisel giiriiltii maruziyeti degerleri ile
fabrikada makine bagina diisen alan arasindaki iligski Grafik 4.10.’da verilmistir.
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Grafik 4.10. Giinliik kisisel giiriiltii maruziyeti ile alan iliskisi
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Ucg adet hali dokuma fabrikasindan elde edilen giinliik kisisel giiriiltii maruziyeti degerleri ile
fabrikanin tavan yiiksekligi arasinda iligki Grafik 4.11.’de verilmistir.
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Grafik 4.11. Giinliik Kkisisel giiriiltii maruziyeti ile tavan yiikseligi iliskisi

Ucg adet hal1 dokuma fabrikasindan elde edilen giinliik kisisel giiriiltii maruziyeti degerleri ile
makinelerin ¢alisma devirleri arasindaki iligki Grafik 4.12.”de verilmistir.
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Grafik 4.12. Giinliik kisisel giiriiltii maruziyeti ile devir sayisi iliskisi
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Makineler ile duvarlar arasindaki bosluk Resim 4.1.’de, makinelerin birbirine olan
yakihiginin iligkisi de Resim 4.2.’de gdsterilmistir.

Resim 4.1. Makineler ile duvar arasindaki bosluk

Resim 4.2. Makinelerin birbirine yakinhgi (Solda 2 numarali, sagda 3 numarah fabrika)
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5. TARTISMA

Bu tez ¢alismasi, tekstil sektoriinde faaliyet gosteren sekiz adet kumas ve havlu dokuma
fabrikas1 ile U¢ adet hali dokuma fabrikasinda giinliik kisisel giiriilti maruziyetlerini
belirleyerek, bu dogrultuda, dokuma fabrikasi c¢alisanlarinin giiriilti  maruziyetinin

hafifletilmesine yonelik alinabilecek olasi Onlemleri ortaya koymak amaciyla yapilmistir.

Bu tez calismasinda, gilinliik kisisel giiriilti maruziyetine olasi etkileri acisindan alt1 ayri
degisken saptanmistir ve bu degiskenlerin, gerek tek baslarina, gerekse birbiriyle bagintili
olarak giinliik kigisel gurilti maruziyetine etkileri irdelenmistir. Bu degiskenler sunlardir:
- Dokuma makinelerinin bulundugu mekanda, her bir makine basina diisen hacim;
- Dokuma makinelerinin bulundugu mekanda, her bir makine basina diisen alan;
- Dokuma makinelerinin bulundugu mekanin tavan yiiksekligi;
- Dokuma makinelerinin ortalama ¢alisma devri;
- Dokuma makinelerinin her birinin ortalama y1llik {iretim miktari,

- Mesai boyunca her bir ¢alisanin ilgilendigi dokuma makinesi sayisi.

Giinliik kisisel giiriilti maruziyeti ile makine basina diigen hacim arasinda bir baginti
kurulabilmektedir. 2 numarali fabrika ile 3 numarali fabrikanin giinlik kisisel giiriilti
maruziyeti degerleri ile makine basina diisen hacim miktar1 degerlerini karsilagtirdigimizda,
makine basina diisen hacim miktarinda 6nemli bir azalma s6z konusuyken, kisisel giiriilti
maruziyeti diizeyinde de artis goriilmektedir. Benzer sekilde, 6 numarali fabrika ile 7 numarali
fabrikanin giinliik kisisel giiriiltii maruziyeti degerleri ile makine bagina diisen hacim miktar1
degerlerini karsilagtirdigimizda, hacim azalirken, kisisel giiriiltii maruziyeti 6nemli miktarda
artmistir. Bunlarin yani sira, bir degiskenin tek basina anlam ifade etmedigi durumlar da
saptanmigtir. Ornegin, 4 numaral fabrika ile 5 numarali fabrikanmn giinliik kisisel giiriiltii
maruziyeti degerleri ile makine basina diisen hacim miktar1 degerlerini karsilastirdigimizda,
makine bagina diisen hacim arttigi halde giinliik kisisel giiriilti maruziyetinin de arttig1
goriilmektedir. Diger degiskenlere baktigimizda, 5 numarali fabrikada kullanilan makinelerin
calisma devrinin, 4 numarali fabrikada kullanilan makinelerin ¢alisma devrinden fazla oldugu
anlasilmaktadir. Bu da, giinliik kisisel giiriiltii maruziyetinin neden arttig1 konusunda anlaml
bir veridir. 7 numarali fabrika ile 8 numarali fabrikanin giinliik kisisel giiriiltii maruziyeti

degerleri ile makine basina diisen hacim miktar1 degerlerini karsilastirdigimizda, makine basina
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diisen hacim neredeyse iki katina ¢ikmakta, buna ragmen, giinliik kisisel giiriiltii maruziyeti de
artmaktadir. Bunun yani sira, makine basina diisen alan ayn1 kalmistir, makinelerin bulundugu
mekanin tavana yiiksekligi 8 numarali fabrikada ¢ok daha fazladir ve 8 numarali fabrikadaki
makinelerin ¢alisma devri, 7 numarali fabrikadaki makinelerin ¢alisma devrinden distiktiir.
Geriye, ginliik kigisel giiriilti maruziyetindeki s6z konusu bu artisi agiklayabilecegi
diisiiniilecek bir tek etmen kalmaktadir, o da ¢alisan sayisidir. 7 numarali fabrikada bir mesai
boyunca 54 makineyle 18 ¢alisan ilgilenmekteyken, 8 numarali fabrikada bir mesai boyunca 36
makineyle yalnizca 3 ¢alisan ilgilenmektedir. Bu da, 8 numarali fabrikadaki bir ¢alisanin, mesai
stiresinin neredeyse tamami boyunca, dokuma makinelerinin basinda durmasi, strekli onlarla
ilgilenir halde olmasi, makinelerden hi¢ uzaklasmamasi anlamina gelmektedir. Gorildiigii
izere, calisma seklinin ve mesai siiresinin etkin kullanim ydnteminin, giinliik kisisel giiriiltii

maruziyeti Gzerinde ¢ok biiyiik etkisi bulunmaktadir.

Giuinliik kisisel giiriiltli maruziyeti ile makine basmna diisen alan arasinda da bir baginti
kurulabilmektedir. 2 numarali fabrika ile 3 numarali fabrikanin ve 6 numarali fabrika ile 7
numarali fabrikanin giinliik kisisel giiriilti maruziyeti degerleri ile makine basina diisen alan
miktar1 degerlerini karsilagtirdigimizda, makine basina diisen alan miktar1 azalirken, gilinliik
kisisel giiriiltii maruziyetinin arttig1 goriilmektedir. Makine basina diisen alan degiskeninin de
tek bagna anlam ifade etmedigi durumlar mevcuttur. Ornegin, grafik Uzerinde 1 numarali
fabrika ile 2 numarali fabrikanin ve 4 numarali fabrika ile 5 numarali fabrikanin giinliik kisisel
giirliltii  maruziyeti degerleri ile makine basina diisen alan miktar1 degerlerini
karsilastirdigimizda, makine basina diisen alan arttig1 halde, giinliik kisisel giiriiltii maruziyeti
degerlerinin de arttig1 goriilmektedir. Makinelerin ¢calisma devirlerine baktigimizda, 2 numarali
fabrikadaki makinelerin ¢calisma devrinin, 1 numarali fabrikadaki makinelerin ¢alisma devrinin
iki katindan bile fazla oldugu anlagilmaktadir. Giinliik kisisel giirtiltii maruziyetindeki biiyiik
artisin bununla bagintili oldugu sdylenebilir. Benzer sekilde; 5 numarali fabrikadaki
makinelerin ¢alisma devri, 4 numarali fabrikadaki makinelerin ¢alisma devrinden fazla
oldugundan, giinliik kisisel giiriiltii maruziyeti degerindeki artigin nedeninin bu oldugu yorumu

yapilabilir.

Giinliik kisisel giirtiltii maruziyeti ile makinelerin i¢inde bulundugu mekanin tavan yiiksekligi
arasinda da bir bagint1 kurulabilmektedir. 1 numarali fabrika ile 2 numarali fabrikanin ve 6

numarali fabrika ile 7 numarali fabrikanin giinliik kisisel giiriiltii maruziyeti degerleri ile
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makinelerin bulundugu mekanlarin tavanlarmin yiiksekligini karsilastirdigimizda, tavan
yiiksekligi diismekte ve gilinliik kisisel giiriiltii maruziyeti artmaktadir. Bunun yani sira, 2
numarali fabrika ile 3 numaral fabrikanin gilinliik kisisel giiriiltii maruziyeti degerleri ile
makinelerin bulundugu mekanlarin tavanlarinin yiiksekligini karsilastirdigimizda, tavan
yiiksekligi artmasina ragmen gilinliik kisisel giiriilti maruziyeti de artmaktadir. Bunun
nedeninin; bu iki fabrikada, makinelerin bulundugu mekanda, makine basina diisen hacmin ve
alanin 6nemli oranda azalmasi oldugu s6ylenebilir. Makineler birbirine yaklastik¢a, bunlarin
arasinda duran g¢alisanin giinliik maruziyeti de o oranda artmaktadir. 7 numarali fabrika ile 8
numarali fabrika arasindaki giinliik kisisel gurdlti maruziyeti iligskisini ele aldigimizda, 8
numarali fabrikanin tavan yiliksekliginin 7 numarali fabrikanin tavan yiiksekliginden fazla
olmasina ragmen giinliik kisisel giiriiltii maruziyetinin de fazla olmasi, mesai siiresi boyunca

makinelerin basinda calisan kisi sayisiyla aciklanabilir.

Giinliik kisisel giiriiltii maruziyeti ile makinelerin ¢alistigi ortalama devir arasinda da bir baginti
kurulabilmektedir. Devir sayist arttik¢a giinliik kisisel giiriiltii maruziyeti de artmakta, devir
sayis1 azaldikca, giinliik kisisel giiriiltii maruziyeti de azalmaktadir. iki degiskenin artma ve
azalma oranlarinin denk olmamasinin nedeni, diger degiskenlerin de giinliik kisisel giirtiltii
maruziyetine yaptig1 katkilardir. Bu bagintidaki tek istisna, daha 6nce de karsimiza ¢ikan, 7
numarali fabrika ile 8 numarali fabrika uyumsuzlugudur. Devir sayisinin diismiis olmasina
ragmen giinliik kisisel giiriiltii maruziyetinin artmasinin nedeni, her bir ¢alisanin, mesai siiresi
boyunca ilgilenmek zorunda oldugu dokuma makinesi sayisinin 7 numarali fabrikada ii¢ iken,

& numarali fabrikada 12 olmasidir.

Hali dokuma fabrikalarinda, giinliik kisisel giiriiltli maruziyeti ile makine bagina diisen hacim
arasinda bagint1 kurulabilmektedir. 9 numarali fabrika ile 10 numaral1 fabrikanin giinliik kisisel
guriilti maruziyeti degerleri ile makine basmma diisen hacim miktar1 degerlerini
karsilastirdigimizda, makine basina diisen hacim miktar1 azalirken, giinliik kisisel giiriiltii
maruziyeti artmaktadir. Benzer sekilde, 10 numarali fabrika ile 11 numarali fabrikanin giinliik
kisisel giliriiltii maruziyeti degerleri ile makine basina diisen hacim miktar1 degerlerini
karsilastirdigimizda da, hacim azalmakta, bununla ters orantili olarak giiriilti maruziyeti

artmaktadir.
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Hali dokuma fabrikalarinda, giinliik kisisel giiriiltii maruziyeti ile makine basina diigen alan
arasinda bagint1 kurulabilmektedir. 9 numarali fabrika ile 10 numarali fabrikanin giinliik kisisel
girilti  maruziyeti degerleri ile makine basina diisen alan miktar1 degerlerini
karsilastirdigimizda, makine basma diisen alan miktar1 azalirken, giinliik kisisel glriiltii
maruziyeti artmaktadir. Benzer sekilde, 10 numarali fabrika ile 11 numarali fabrikanin giinliik
kisisel gliriiltii maruziyeti degerleri ile makine basina diisen alan miktar1 degerlerini
karsilastirdigimizda da, alan azalmakta, bununla ters orantili olarak giiriiltii maruziyeti

artmaktadir.

Hali dokuma fabrikalarinda, gilinliik kisisel giiriiltii maruziyeti ile makinelerin bulundugu
mekanin tavan yiiksekligi arasinda baginti kurulabilmektedir. 9 numarali fabrika ile 10
numarali fabrikanin giinliik kisisel giiriiltii maruziyeti degerleri ile makinelerin bulundugu
mekanlarin tavanlarinin yiiksekligini karsilagtirdigimizda, tavan yiiksekligi azalirken, giinliik
kisisel giirtiltii maruziyeti artmaktadir. 10 numarali fabrika ile 11 numarali fabrikanin giinliik
kisisel giiriiltii maruziyeti degerleri ile makinelerin bulundugu mekanlarin tavanlarinin
yiiksekligini karsilastirdigimizda da, tavan yiiksekligi degismemesi ragmen giinliik kisisel
gurdltd maruziyeti artmaktadir. Bu durum, bir diger degisken olan devir sayisi ile
iliskilendirilebilir. Makinelerin ¢aligma devri artarken giiriilti maruziyetinin arttig1
gorulmektedir. Tavan yiiksekliginin ayni kalmasina ragmen giiriiltii maruziyetinin artmasi buna
baglanabilir. 9 numarali fabrika ile 10 numarali fabrikanin giinliik kisisel giiriiltii maruziyeti
degerleri ile makinelerin caligtigi ortalama devirleri karsilastirdigimizda da, makinelerin

calisma devri artmakta, bununla dogru orantili olarak giiriiltii maruziyeti de artmaktadir.

Yildirim ve ark. [25] tarafindan, giiriiltiiniin tekstil ¢alisanlari tizerindeki etkilerini incelemek
lizere bir ¢alisma gergeklestirilmistir. Bu ¢alismada, 30 ¢alisani bulunan bir tekstil fabrikasinda
yapilan dl¢iimlerde giiriiltii seviyesi 105 dB(A) olarak 8l¢iilmiistiir. Olgiimlerde farkl1 bir metot
kullanilmigtir ve ses seviye Olger bir cihaz ile anlik dl¢timler alinmistir. 105 dB(A)’lik bu
degerin, bu tez calismasinda bulunan degerlerden yiiksek olmasinin nedeni, Yildirim’in
buldugu sonuglarin 8 saatlik giinliik maruziyet bazinda verilmemesidir. Bir ¢alisan, tiim mesai
siiresini ayn1 yerde ve makinenin basinda ayn1 konumda gecirmeyecegi i¢in, anlik 6l¢limlerden
elde edilen sonuglar 8 saate uyarlandiginda, yani giinliik maruziyet degeri elde edildiginde, bu

tez caligmasinda verilen degerlere yaklasilacaktir.
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Ertem ve ark. [26] tarafindan, pamuklu tekstil iretiminde ve hali fabrikalarinda ¢alisan kisilerde
giiriiltii kaynakli isitme kaybinin arastirilmast amaciyla gerceklestirilen calismada, hali
fabrikalarinin dokuma boliimiindeki giiriiltii seviyesi 95 ila 100 dB(A) seviyesinde Ol¢lilmiistiir.
Kullanilan cihaz bir ses seviye dlger cihazdir ve anlik dlgiim alinmistir. Ol¢iim sonucu bulunan
degerlerin, bu tez calismasinda elde edilen degerlerden yiiksek ¢ikmasinin nedeni, Yildirim’in
calismasiyla yapilan karsilastirmada da s6z edildigi gibi, farkli bir yontemle Ol¢iim

yapilmasidir.

Cavalitsakulgayi ve ark. [27] tarafindan, Tayland’daki tekstil sektorii ¢alisanlarinin giirtiltii
maruziyetini ve kalici isitme kayiplarini belirlemek adina gergeklestirilen galismada, bir ses
seviye Olger cihaz kullanilarak 107 ayr1 noktadan alinan dl¢timlerde 92 dB(A) ile 104,5 dB(A)
arasinda degisen degerler elde edilmistir. Benzer sekilde; sonuclar, 8 saatlik maruziyet bazinda

hesaplanmadigi i¢in, bu tez ¢alismasinda elde edilen degerlerden daha yuksektir.

Nelson ve ark. [28] tarafindan gergeklestirilen ¢alismada, gelismekte olan iilkelerde faaliyet
gosteren ¢esitli is kollarindan pek ¢ok sayida giiriiltii 6l¢iimii alinmis ve bu 6l¢iimler sonucunda,
calisanlarin maruz kaldig1 giirliltiiniin, isitme kayb1 iizerindeki etkileri incelenmistir.
Calismada, Hong Kong’daki ve Hindistan’daki dokuma fabrikalarindan alinan dl¢iimlere yer
verilmistir. Hong Kong’daki dokuma fabrikalarindan 102 dB(A), Hindistan’daki dokuma
fabrikalarindan ise 102 dB(A) ila 104 dB(A) degerleri elde edilmistir. Nelson’in ¢alismasindaki
Olclimler de ses seviye Olcerler kullanilarak alinmistir ve galisanlarin 8 saatlik giinliik kisisel
gurdltld maruziyetini tam olarak yansitmamaktadir. Bu nedenle, farkli bir metot kullanilarak
giinliik kisisel giiriiltii maruziyetinin belirlendigi bu tez calismasinda elde edilen verilerden

daha yuksektirler.

Ikisi Tiirkiye’de ikisi de yurt disinda gesitli Ulkelerde gergeklestirilmis olan bu dort ¢alismanin
bulustugu nokta, tekstil sektoriindeki, 6zelinde de dokuma fabrikalarindaki guraltl maruziyeti
degerleri konusunda, karsilagtirma yapacak sayisal veriler sunmalaridir. Bu tez ¢alismasinda
ise, dokuma fabrikasi calisanlarinin giinliilk ¢alisma diizeni ¢ok daha kapsamli olarak
irdelenmistir ve diger ¢alismalarin aksine uzun sdreli olgtimler yapildigi igin, Ssonucu
etkileyebilecek pek c¢ok degiskenin hesaba katilmasi saglanarak, giinliik kisisel gurulti

maruziyetini yansitan degerler elde edilmistir. Olgctimlerin, akredite bir metot kullanilarak ve
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yetkilendirilmis bir kisi tarafindan gerceklestirilmis olmas1 da, guvenilir sonuglar elde edildigi

konusunda bir diger gostergedir.

Bir ¢alisanin giinliik kisisel giiriilti maruziyetinin en gercek¢i sekilde belirlenebilmesi
dogrultusunda baslica 6nem arz eden noktalardan biri, 6l¢liim i¢in uygulanan metottur. Farkl
bir metot uygulanmasi sonucu elde edilen veriler, giinliik kigisel maruziyetini temsil etmede
yetersiz kalir. Ortam 6l¢iimii yapilmasi, dokuma fabrikasi ¢alisanlarinin gunlik kisisel giiriiltii
maruziyeti konusunda kesin bir sonu¢ verememektedir. Bunun nedeni, glnlik kisisel gtirtilti
maruziyeti l¢limiine uygun bir metot kullanildiginda, yapilan isle ilgili tiim kosullarin 6lgim
sirasinda hesaba katilmasidir. Boylece, c¢alisanin gercek giiriiltii maruziyeti belirlenerek,

alinabilecek 6nlemler bu dogrultuda sekillendirilebilecektir.
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6. SONUC VE ONERILER

Girilti, diger tiim sektorlerde oldugu gibi tekstil sektoriinde de ¢ok 6nemli bir is saghigi ve
giivenligi unsurudur. Bu g¢alismada, tekstil sektoriiniin dokuma kolunda hizmet veren dokuma
fabrikasi ¢alisanlarinin kisisel giiriiltii maruziyeti degerleri incelenmistir. Bu dogrultuda, sekizi
kumas ve havlu, U¢l de hali dokuma fabrikasi olmak iizere, Tiirkiye’nin dort ilinde yer alan
toplam on bir dokuma fabrikasinda ol¢iimler yapilmistir. Yapilan 6lgiimler sonucunda, tim
fabrikalardaki kisisel giiriiltii maruziyeti degeri, mevzuatimizda belirtilen sinir degerlerin
Uzerinde ¢ikmustir. Bu da gostermektedir ki; gurdltd ile ilgili riskler agisindan, dokuma fabrikasi

calisanlar1 ¢ok ciddi bir risk altindadir.

Olgiim yapilan 6 numarali fabrikanmn isletmecisi, 6n inceleme sirasinda, fabrikasindaki
makinelerin tahrik mekanizmasinin krank mili {izerinden isledigini, bu nedenle de, diger
makinelerde uygulanan saga Sola git gel hareketinin kendi makinelerinde olmadigini,
dolayisiyla, bu git gel hareketinin neden oldugu yiiksek giriiltii diizeyine ulasmadiklarini
belirtmistir. Bu fabrikada Slgiilen giinliik kisisel giiriiltii maruziyeti, on bir fabrika arasindaki

en diisiik ikinci degerdir.

Dokuma makineleri, hareketli parcalardan olusan karmasik makinelerdir ve yapilan isin tiiriine
gore dakikada 600 devir hizinda ¢aligtirilabilmektedirler. Bu kadar yiiksek hizlarda ve giinde
Uc vardiyadan, 24 saat boyunca araliksiz ¢alisan bir makinedeki hareketli pargalarin diizenli

olarak yaglanmasi siirtiinmeyi azaltarak, ortaya ¢ikacak olan giiriiltii miktarini diistirecektir.

Dokuma makineleri, boyutlar1 biiyliik makinelerdir. Cok yiiksek devir hizlarinda ¢aligmalari
nedeniyle énemli miktarda titresim olusabilmektedir. Makinelerin zemine saglam bir sekilde
sabitlenmemesi ve sabitleme sirasinda makine ile zemin arasina darbe emici takozlar
yerlestirilmemesi, olusacak titresim nedeniyle fazladan giiriiltii agiga ¢ikmasina ve galisanlarin

gunlik kisisel giiriiltii maruziyetinin artmasina yol agabilir.

Yapilan istatistiksel ¢oziimlemelerin ve ortaya koyulan grafiklerin de isaret ettigi iizere,
dokuma makinelerinin bulundugu mekanin boyutlar ile galisanlarin giinliik kisisel gurultl
maruziyeti arasinda ¢ok ciddi bagmntilar s6z konusudur. Bu baglamda, dokuma makinelerinin

bulunacagi mekanin tasarimi, heniiz yapim asamasindayken dikkatle ele alinmalidir. Tavan
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yiiksekligi ve makinelerin birbirine yakinlig ile giinliik kisisel giirtiltii maruziyeti arasinda ters
orantil1 bir iliski s6z konusudur. Mekanin tavan yiiksekligini ve makineler arasindaki mesafeyi
artirdikea, bir calisanin giinliik kisisel giiriiltii maruziyeti azalmaktadir. Tipk: tavan yiiksekligi
gibi; makinelerin, mekanin yan duvarlarina ¢ok yakin konumlandirilmasi da, yanki alaninda

olusacak giiriiltiiyii artiracaktir.

Bu tez caligmasi sirasinda 6l¢iim yapilan dokuma fabrikalarini inceledigimizde, bir ¢alisanin
ilgilendigi en az dokuma makinesi sayisinin ¢ ila dort oldugunu gérmekteyiz. Bir ¢alisanin
ilgilendigi dokuma makinesi sayisi arttik¢a, giiriiltiiye maruz kaldigi siire de dogal olarak
artmaktadir. Bununla baglantili olarak, ¢alisanlarin doniisiimlii olarak calistirilmasi da, gunlik

kisisel giiriiltii maruziyetlerini diistrecektir.

Her bir makinenin ayr1 bir kabin i¢ine hapsedilmesi, ¢alisanlarin ¢evreden yalitilmis bir kabin
icinde ¢alismasi veya makinelerin arasina perde yerlestirmek, bir ¢alisanin ilgilendigi makine
sayisinin birden fazla oldugu bir fabrikada pek de olas1 degildir. Bir makinenin basinda duran
calisan, makinelerin arasinda perdeler asili oldugu takdirde, kendi denetimindeki cevre
makineleri gérememektedir. Dokuma, ¢ok hizli ilerleyen bir islemdir. Bir makinedeki
ipliklerden herhangi birinin kopmasi sonucu makineler otomatik olarak durmaktadir.
Makinenin durdugunun kisa siirede fark edilip miidahale edilmemesi, igverenlerin tercih ettigi
bir se¢enek degildir. Bu nedenle de, gidilen hicbir fabrikada boyle uygulamalara

rastlanmamuistir.

Giinliik kisisel guralti maruziyetinin disiiriilmesi igin yaygin olarak kullanilan iki tiir kisisel
Kulak koruyucu vardir: tikag tiiri kulak koruyucular ve kulagi tamamen 6rten mansonlu kulak
koruyucular. Mansonlu kulak koruyucularin SNR degerleri, tikag tiirii kulak koruyuculara
oranla daha yiiksek oldugundan, ¢ogu durumda istenenden fazla koruma saglamaktadir. Ayrica
kullanimlar1 ¢alisanlar tarafindan daha zahmetli bulunmaktadir ve isverene maliyetleri daha
yuksektir. Gurultd maruziyetini 98 dB(A) seviyelerinden 80 dB(A)mnin altina indirmek igin,
20 dB’lik SNR degerine sahip tikag tiirii Kulak koruyucular kullanilabilir.

Tez galismasi sirasinda dlgtim yapilan tiim fabrikalarda, ¢alisanlarin tikag tiirti kulak koruyucu
kullandiklar1 gozlemlenmistir. Fark edilen ve ¢alisanlarin bu dogrultuda 6zenle uyarildigi konu,

kulak koruyucularin, giiriiltiili ortamdaki calisma sirasinda ¢ikarilip takilmasi olmustur.
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Calisan, kulak koruyucuyu sessiz bir ortamda taktiktan sonra is istasyonuna ge¢meli ve
buradaki ¢alisma siiresi boyunca asla ¢ikarmamalidir. Kulak koruyucu, giiriiltiilii ortamdaki
calisma esnasinda anlik olarak ¢ikarilip takilsa dahi, verimliliginde 6nemli bir diisiis gerceklesir

[29].

Bunlara ek olarak, dokuma fabrikasi ¢alisanlarinin diizenli olarak igitme testi yaptirmasi ¢ok
onemlidir. Bir ¢alisanda isitme kaybina dair belirtiler ortaya ¢ikmissa, o ¢alisanin ¢alistigr yer
degistirilmelidir. Bunun yami sira, tiim c¢alisanlara, ise baslamadan 6nce; giiriiltiiniin insan
saglig1 lizerindeki etkilerine, kulak koruyucu kullaniminin 6nemine, kulak koruyucularin nasil
kullanilacagina, bakimlarinin ve temizliklerinin nasil yapilacagina dair egitimler verilmelidir

ve bu egitimler ¢calisma yasami boyunca diizenli araliklarla tekrarlanmalidir.

Dokuma fabrikasi ¢aliganlarinin giinliik kisisel gliriiltii maruziyetini diistirmek i¢in alinabilecek

onlemler su sekilde siralanabilir:

- Giirilti emisyonu diisiik dokuma makinesi kullanmak,

- Dokuma makinelerinin bakimlarini diizenli araliklarla yaptirmak,

- Dokuma makinelerini zemine diizgiin sabitlemek,

- Dokuma makinelerini, tavan yiiksekligi en az yedi metre olan bir mekéana yerlestirmek,

- Dokuma makineleri ile mekanin duvarlari arasinda en az lic metre bosluk birakmak,

- Dokuma makinelerini birbirine ¢ok yakin yerlestirmemek,

- Her bir ¢alisanin vardiya boyunca ilgilendigi dokuma makinesi sayisin1 azaltmak,

- Dokuma makinelerinin bulundugu mekanin duvarlarini sogurucu ve/veya yansimayi
onleyici malzemelerle kaplamak,

- Dokuma makinelerinin arasina, komsu makinelerin giiriiltusiini engelleyecek levhalar
yerlestirmek,

- Giinliik kisisel giirtiltii maruziyetini, mevzuattaki sinir degerin altina indirecek bir kulak
koruyucu kullanmak,

- Calisanlara diizenli araliklarla isitme testi uygulatmak ve kisisel koruyucu donanimlarin

kullanimi1 konusunda egitimler vermek.
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EKLER

EK-1: Giiriiltii Ol¢iimii Sonuglar1 ve Ol¢iim Belirsizlikleri
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1. 1 numarah fabrika igin is tabanh gurultd 6lcimu sonuglari

Olgiim Yapilan Maruziyet Kisisel Maruziyet (Lgx g saat) Tepe Ses Basmct Seviyesi
Homojen Maruzivet Grubu Stiresi dB(A) dB(C)
Fabrika 1 Caliganlary 8 saat 88.4 124 4

Referans Smir Degerler

En dugitk maruziyet eylem degerleri : Lgx

8h=80dB(A) Ppeak= 135 dB(C)

En yitksek maruziyet eylem degerleri : Lgx

8h=85dB(A) Ppeak =137 dB(C)

owe

2. 1 numarah fabrika igin 6lgim belirsizligi sonucu

1809612 Olgiim belirsizliklerinin degerlendirilmesi (Ek_C)
is tabanli ve tam giin 6lgiim

Veri girmek igin yalnizca san hiicreleri kullanin

Parametreler
To (h) =

Etkin caligma siresi (saat)

Te=

Olciim cihazinin standart
belirsizligi (Tablo C.5)

U=

Hesaplamalar

(ISO referanslan
Esitlik C 8
Esitiik 11
Esitlik C.12

N ve u1 icin Tablo

Olgiim pozisyonunun yanlhs
seciminden kaynaklabilecek
standart belirsizlik

U=

Olgiilen ~ Gurllta seviyeleri (dB)

degerler Lp.eaT 1 90.7
LoaeaT2 90,2
Lp.A.aqT.S 90,2
Loacqr s 88.2
Lpaears 86,6
Lp.A‘eqT.ﬂ 85,9
Loaear7 90,9
LoacaTs 91,1
Lp.A.eqT.S 895
Lp.A.ecT,'<0 87,4
Lp,A.eqT,ﬂ 86.2
Loaeqriz 85,2
Lp.A.eqT.‘x3 90.7
Lp,A,t—:T.M 89.9
Lp.aear.i5 88.3
LoacaTie 89.1
Lp,A.ecT,ﬂ 88,5
LoaeqT e 87
LpaeaT iz 85,5
Lp.A.eqT‘ZC) 86.9
Lp.aeqr2e 817
Loaeatz2
Lopaear2z
Lpacar2e
LpaeaT2s

Olciilen deger N=[ 2T ]

sayisi

74

)
Lex ah = 88,4
LoAeqTe = 88,6
us = 240
C4 ci'us =

Birlestirilmis standart belirsizlik
Belirsizlik kaynaklan=
I 1) Gariilta seviyeleri (cruf=[_ 043
2) Cihaz Q2 (uz)? = 225
3) Mikrofon pozisyonu Q3 (ua)? = 1
ulexen) =|  3.68
u(Lexen) = 1.9
U(Lex.gn) = 1,65 ™ U(Lex sn) = 3,2
Giinluk gtirdilti maruziyet seviyesi 884 [dB
Genigletilmisg belirsizlik 32 |dB




3. 2 numarah fabrika i¢in is tabanh guriltt 6lgimu sonuclar:

Olgiim Yapilan Maruzivet Kisisel Maruziyet (Lgx § saat) Tepe Ses Basmci Sevivesi
Homojen Maruziyet Grubu Siiresi dB(A) dB(C)
Fabrika 2 Calganlars 8 saat 96.4 133.7

Referans Smir Degerler

En diisitk maruziyet eylem degerleri : Lgx;

8h=80 dB(A) Ppeak = 135 dB(C)

En viksek maruzivet eylem degerleri - Lgx;

8h=85 dB(A) Ppeak =137 dB(C)

4. 2 numarah fabrika icin 6l¢iim belirsizl

owe

1809612 Olgiim belirsizliklerinin degerlendirilmesi (Ek_C)
is tabanli ve tam giin 6lgiim

Veri girmek igin yalnizca san hiicreleri kullanin |

Olgiilen ~ Gurllta seviyeleri (dB)

degerler Lp.eaT 1 9
LoaeaT2 94 4
Lp.A.aqT.S 91,9
Lpaeats 96,1
Loaears 929
Lp.A‘eqT.ﬂ 949
Loaeary 98.4
LoacaTs 95,9
Lp.A.eqT.S 958
Lp.A.ecT,'<0 95.3
Lp,A.eqT,ﬂ 94,6
Loaeqriz 97.3
Lpaeat iz 951
Lp,A,t—:T.M 91.2
Lp,A.e:T,15- 959
Loaeat.ie 95,6
Lp,A.ecT,ﬂ 95.4
LoaeqT e 95,1
LpaeaT iz 94 4
Lp.A.eqT‘ZC) 935
Lp.aeqr 21 922
Loaetz2 94
Lopaear2z 92,6
Lpacar2e 106
Lp.AeqT.25 93,1

Olciilen deger N=[ 5 ]

sayisi

Parametreler
To (h) =

Etkin caligma siresi (saat)

Te=

Olciim cihazinin standart
belirsizligi (Tablo C.5)

15 ]

U=

Olgiim pozisyonunun yanlhs
seciminden kaynaklabilecek

standart belirsizlik

U=

igi sonucu

Hesaplamalar
(ISO referanslar)

Giinluk gtirdilti maruziyet seviyesi
Genigletilmig belirsizlik

ESKCE Lo
Esitlik 11 Lpasiys
Esitlik C.12 us =
N ve u1 icin Tablo C4 ci*us = 0,73
Birlestirilmis standart belirsizlik
Belirsizlik kaynaklan=
1) Garilta seviyeleri (cfug)? = 0,53
2) Cihaz Q2 (uz)? = 225
3) Mikrofon pozisyonu Q3 (ua)? = 1
Toplam (C.9) Wlexsn) =|  3.78
u(lexen) = 1.9
U(Lex.gn) = 1,65 ™ U(Lex sn) = 3,2
96,4
3,2
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5. 3 numarah fabrika i¢in is tabanh guraltt 6lgimi sonuclar:

Olciim Yapilan Maruzivet Kisisel Maruziyet (Lgx g saat) Tepe Ses Basinct Sevivesi
Homojen Maruzivet Grubu Siiresi dB(A) dB(C)
Fabrika 3 Calisanlars 8 saat 98.4 138.7
Referans Smir Degerler

En diisiik maruziyet evlem degerleri - Lgx;

8h=80 dB(A) Ppeak =135 dB(C)

En yitksek maruziyet evlem degerleri : Lgx

8h=85dB(A) Ppeak =137 dB(C)

6. 3 numarah fabrika i¢in 6lgim belirsizligi sonucu

1809612 Olgiim belirsizliklerinin degerlendirilmesi (Ek_C)
is tabanli ve tam giin 6lgiim

Veri girmek igin yalnizca san hiicreleri kullanin |

Olgiilen ~ Gurltd seviyeleri (dB)

degerler Lot 1 928
Loaear2 97.7
Lpaeqra 1005
| e 97,8
Loaears 98,7
Lp.A.ﬂT.a 1008
Loaear7 97,2
LoacaTs 98,7
Loaets 101
Loaeq 10 99,2
LpaeqT 11 99
Lp.aeqT 12 96,3
Lp,A.e-':T.‘; 3 978
Lp.A.e:xT,N 99.6
Loazaris 100
LpaeaT e 98,8
Lozt o7 996
Loaear s 97.6
Lp.aeaT 18 98.4
Lp,A.eqT‘Z‘O 98,5
LAzt 2e 95.6
Lpaez2 98,6
Lp,A.e-:T‘23 987
Lozt 2e 97,6
Lp.aeat2s

Olciilen deger N=[ 22 ]

sayisi

Param

To (h) =

Hesaplamalar

(ISO referanslan)

etreler

Esitlik 11

Etkin caligma suresi (saat)

Te=

Olciim cihazinin standart

N ve u1 icin Tablo C4

Esitlik C.8

Esitlik C.12

Lexan - 984
Lo A eqre = 98.7
us = 1.76
ci'us = 0.42

Birlegtirilmig standart belirsizlik

belirsizligi (Tablo C.5)
Belirsizlik kaynaklan=
u= II] 1) Gurdlta seviyeleri (citug)? = 0,17
2) Cihaz Q2 {uz)? = 225
3) Mikrofon pozisyonu Q3 (us)? = 1
Olgiim pozisyonunun yanlhs
seciminden kaynaklabilecek Toplam (C.9) u¥(Lexsn) = 342
standart belirsizlik U(LEX Bh) = 1.9
w= [
U(Lexgn) = 1,65 * u(Lex gn) = 3.1
Giinluk gtirtilti maruziyet seviyesi 98.4
Genigletilmis belirsizlik 31
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7. 4 numarah fabrika igin is tabanh guraltt 6lgimi sonuclar:

Olciim Yapilan Maruziyet Kisisel Maruziyet (Lex g saat) Tepe Ses Basmci Seviyesi
Homojen Maruziyet Grubu Siiresi dB(A) dB(C)
Fabrika 4 Calsanlan 8 saat 90.6 1313
Referans Smir Degerler

En digitk maruziyet eylem degerleri : Ly

8h=80dB(A) Ppeak =135 dB(C)

En yitksek maruziyvet eylem degerleri - Lgx;

8h=85dB(A) Ppeak =137 dB(C)

swe

8. 4 numarah fabrika icin 6l¢iim belirsizligi sonucu

1809612 Olgiim belirsizliklerinin degerlendirilmesi (Ek_C)
is tabanli ve tam giin 6lgiim

Veri girmek igin yalnizca san hiicreleri kullanin

Parametreler
To (h) =

Etkin caligma suresi (saat)

Te=

Olciim cihazinin standart
belirsizligi (Tablo C.5)

U=

| Hesaplamalar

(ISO referanslan)

Esitlik C.8
Esitlik 11
Esitlik C.12

N ve u1 icin Tablo C4

Lexen-
cius = 0,28

Birlegtirilmig standart belirsizlik

Belirsizlik kaynaklan=

Olgiim pozisyonunun yanlhs
seciminden kaynaklabilecek
standart belirsizlik

Olgiilen ~ Gurlltd seviyeleri (dB)

degerler Lot 1 90
Loaear2 89.5
Lp.A‘eqT.S 896
et s 893
Loaears 89,8
Lp.A.ﬂT.a 889
Loaear7 93,2
LoacaTs 90,8
Loaets 917
Loaeq 10 91,4
Lozt 1t 91,6
Lp.aeqT 12 91
Lp,A.e-':T.‘;?, 905
Lp.A.e:xT,N 90v1
Loacaris 90.1
Lp.aeqT 16 90,4
Lozt o7 88,5
Loaear s 90.9
LpaeaTie 915
Lp,A.eqT‘Z‘O 90,5
LAzt 2t 89.7
Lpaez2 90,8
Loaeat2a 91,7
Lpaear.2s 913
Lpazat2s 94

Olciilen deger N[ B ]

sayisi

us;=

II] 1) Gurdlta seviyeleri (citug)? = 0,08
2) Cihaz Q2 {uz)? = 225
3) Mikrofon pozisyonu Q3 (us)? = 1
Toplam (C.9) Wlexsn) =|  3.33
U(lexen) = 1.8
U(Lexgn) = 1,65 * u(Lex gn) = 3,0
Giinluk gtirtilti maruziyet seviyesi 90,6
Genigletilmis belirsizlik 3,0
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9. 5 numarah fabrika igin is tabanh guraltt 6lgimi sonuclar:

Olgiim Yapilan Maruzivet Kisisel Maruziyet (Lex g s2at) Tepe Ses Basmct Sevivesi
Homojen Maruzivet Grubu Siiresi dB(A) dB(C)
Fabrika 5 Cahsanlars 8 saat 94.1 1334
Referans Smir Degerler

En diisitkk maruzivet eylem degerleri : Lgx

8h=80 dB(A) Ppeak =135 dB(C)

En vitksek maruzivet evlem degerleri : Ly

8h=85dB(A) Ppeak =137 dB(C)

10. 5 numarah fabrika igin 6lgim belirsizligi sonucu

1809612 Olgiim belirsizliklerinin degerlendirilmesi (Ek_C)

is tabanli ve tam giin 6lgiim

Veri girmek igin yalnizca san hiicreleri kullanin

Hesaplamalar

Olgiilen ~ Gurltd seviyeleri (dB)

degerler Lot 1 93.4
Loaear2 93.8
Lpaeqra 942
| e 94 5
Loaears 951
Lp.A.ﬂT.a 937
Lpaear7 94,3
LoacaTs 94 4
Loaets 94 5
Loaeq 10 94,5
Lozt 1t 953
Lp.aeqT 12 941
Lp,A.e-':T.‘;?, 948
Lp.A,e:xT.N 92
Loazaris 955
LoacaTie 94 1
Lozt o7 934
Loaear s 95
LpaeaT e 947
Lp,A.eqT‘Z‘O 945
Lp.A.-:qT,Z';
Lpaez2
Lp,A.e-:T‘23
Lp.A.eqT‘24
Lp.aeat2s

Olciilen deger N=[ 20 ]

sayisi

(ISO referanslan)
Parametreler

Esitlik 11 L. = 94 4

Etkin caligma siiresi (saat) i Bl
Te= Esitlik C.12 U= 0,79
N ve u1 icin Tablo C4 ci'us = 0,19

Olciim cihazinin standart

belirsizligi (Tablo C.5) Birlestirilmis standart belirsizlik

Belirsizlik kaynaklan=

u= II] 1) Gurdlta seviyeleri (cfug)?= 0.04
2) Cihaz Q2 {uz)? = 225
3) Mikrofon pozisyonu Q3 (us)? = 1
Olgiim pozisyonunun yanlhs
seciminden kaynaklabilecek Toplam (C.9) u¥(Lexsn) = 3,29
standart belirsizlik U(LEX Bh) = 1.8
w= [
U(Lexsn) = 1,65 * u(Lex sn) = 3,0
Giinluk gtirtilti maruziyet seviyesi 941
Genigletilmis belirsizlik 3,0
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11. 6 numarah fabrika igin is tabanh gurultd 6lcimu sonuglari

Olgiim Yapilan Maruzivet Kisisel Maruziyet (Lgx g s2at) Tepe Ses Basmct Seviyesi
Homojen Maruzivet Grubu Siiresi dB(A) dB(C)
Fabrika 6 Calisanlan 8 saat 89.0 1235
Referans Smir Degerler

En diisitk maruzivet eylem degerleri - Lgx;

8h=80 dB(A) Ppeak =135 dB(C)

En vitksek maruzivet evlem degerleri - Lgx

8h=85dB(A) Ppeak =137 dB(C)

owe

12. 6 numarah fabrika igin 6lgim belirsizligi sonucu

1809612 Olgiim belirsizliklerinin degerlendiriimesi (Ek_C)
is tabanli ve tam giin 6lgiim

Veri girmek icin yalmizca san hiicreleri kullanin | Hesaplamalar

Olgiilen ~ Guriltd seviyeleri (dB)

degerler Lp.A.eqT,ﬂ 89v6
Lp.A.eqT.2 892
Loaeara 89,3
Lp.A.equ4 89, 7
Loacars 89,1
[ 88,6
Loaear7 89,2
Lp.A.eqT.S 896
Lp.A‘eqT.S 89,7
Lo.azaT 10 88.4
Lp.AeqT, 11 88.1
Lozt iz 88.9
Loaear 1z 88,8
LpaeaT1e 89.3
Lp‘A.eqTJE- 897
Lpacat 1o 89,5
Lp,A,ecT."I 89.6
LpaeaT 16 89,8
Lp.A.eqTf.S
Lp.aeqT20
Lp.aeqT 20
I-p.A.eqT.&
Lpaear2z
LpaeqT2e
LpaeaT2s

Olcilen deger N :

sayisi

(ISO referanslan
Parametreler

To (h) = Esitlik C.8

itlik 11
Etkin caligma siresi (saat) =L

Te= Esitlik C.12

N ve u1 icin Tablo

Olgiim cihazinin standart
belirsizligi (Tablo C.5)
Belirsizlik kaynaklan=

u= ,I] 1) Giriiltd seviyeleri
2) Cihaz Q2
3) Mikrofon pozisyonu
Olciim pozisyonunun yanlhs
seciminden kaynaklabilecek Toplam (C.9)
standart belirsizlik

)

Cc4 ci'ug = 0,13

Birlestirilmis standart belirsizlik

(ctug)’ = 0.02
(ug)? = 225
Q3 (uz)? = 1

Wlexsn) =|  3.27

U(LEx'gh) = 18
w= [ 1]
U(Lex.sn) = 1,65 " u(Lex sn) = 3,0
Giinluk glirdlti maruziyet seviyesi 89.0
Genigletilmis belirsizlik 3,0
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13. 7 numarah fabrika igin is tabanh gurulti 6lcimu sonuglari

Olciim Yapilan Maruziyet Kisisel Maruziyet (Lgx g s2at) Tepe Ses Basmci Seviyesi
Homojen Maruzivet Grubu Siiresi dB(A) dB(C)
Fabrika 7 Cahsanlars 8 saat 97.4 1317

Referans Smir Degerler

En diisitk maruziyet eylem degerleri : Ly, 8h=80 dB(A) Ppeak = 135 dB(C)

En yiksek maruziyet eylem degerleri - Lex; 8h=85 dB(A) Ppeak =137 dB(C)

14. 7 numarah fabrika igin 6lgim belirsizligi sonucu

1809612 Olgiim belirsizliklerinin degerlendirilmesi (Ek_C)
is tabanli ve tam giin 6lgiim

Veri girmek igin yalnizca san hiicreleri kullanin | Hesaplamalar
(ISO referanslan)
Olgiilen Gurdlta seviyeleri (dB) Parametreler
degerler [ L, | oa2 To (h) = Estlik C.8 s
Lpaeat2 974
Loacara Sl Etkin caligma siiresi (saat) Btk Loneare =
Lyxaqtia 97,8
Lpasrs | 974 Te = Esitlik C.12 us =
Loaete 98,6
Loaear? 994 N ve u1 icin Tablo C4 ci'ug = 0,28
LoacaTs 98,9 we  »
Loaets | 974 Se'lcl:‘s':‘zlfgl’aé;’gro S(;?g‘)da“ Birlegtirilmis standart belirsizlik
Loz 10 98.4 Belirsizlik kaynaklan=
Lp.a .zt 1t 96,6 u= II] 1) Gariilta seviyeleri (citug)® = 0,08
Lpaeariz | 959 2) Cihaz Q2 (U2 = 2,25
Lozt iz 97,7 3) Mikrofon pozisyonu Q3 (ua)? = 1
Lp.acar1a 97,5 Olgiim pozisyonunun yanlhs
Lp.aearis 98.1 seciminden kaynaklabilecek Toplam (C.9) u¥(Lexsn) = 333
[ s 97.2 standart belirsizlik ullexen) = 18
Lot o T
Loaear s U(Lex.sn) = 1,65 " U(Lex sn) = 3,0
Lpacarie
Lp.aeaT.20
Lp.A.-:qT.Z':
Loacar 2
Lpaear2z
Lp.a.eq724
Lp.acat2s
R N=[ 16| Guinliik gliriiltii maruziyet seviyesi 974 |dB
sayisl SR ik
Genigletilmisg belirsizlik 3,0 |dB

80



15. 8 numarah fabrika igin is tabanh gurulti 6lcimu sonuglari

Olgiim Yapilan Maruziyet Kisisel Maruziyet (Lgx g s2at) Tepe Ses Basimnct Seviyesi
Homojen Maruzivet Grubu Siiresi dB(A) dB(C)
Fabrika 8 Calisanlan 8 saat 98.0 125.0

Referans Smir Degerler

En diisik maruziyet eylem degerleri - Lex; 8h=80 dB(A) Ppeak =135 dB(C)

En yiksek maruziyet eylem degerleri - Lex; 8h=85dB(A) Ppeak =137 dB(C)

owe

16. 8 numarah fabrika igin 6lgim belirsizligi sonucu

1809612 Olgiim belirsizliklerinin degerlendiriimesi (Ek_C)
i tabanli ve tam giin 6lgiim

Veri girmek icin yalmizca san hiicreleri kullanin | Hesaplamalar
(ISO referanslan)
Olgiilen Guralta seviyeleri (dB) Parametreler
degerler | L..r: | 986 To (h) = Esitiik C 8 in | 560
Lp.A.eqT,Z 96,7
Loaears 28.8 Etkin caligma siiresi (saat) S Ll Loasae =
Lp A eqT s 98.8
Loaets | 975 Te= Esitlik C.12 us =
Lpasate 99
Lpaeat 97,9 N ve u1 icin Tablo C4 ci'ug = 0,19
Lpaedrs 98,7 oo
Liaets (ECHH Se"lﬁ:'s’:‘zlfgl’#;”;ro %"_“;’)da" Birlestirilmis standart belirsizlik
Lo.azaT 10 98 Belirsizlik kaynaklan=
Lp.AeqT. 11 98 u,= [ 1) Giiriltis seviyeleri cru=[ 004
Lp.A.eqT 12 98,2 2) Cihaz Q2 (ug)? = 2.25
Lotz 98.9 3) Mikrofon pozisyonu Q3 (U2 = 1
Lp.A.eqT 14 98,1 Olciim pozisyonunun yanlis X
Lp.aeqr 15 seciminden kaynaklabilecek Toplam (C.9) u(Lexzn) = 3,29
Lo.AeqT 16 standart belirsizlik UlLexsn) = 18
LpAeqr17 U= III
Lo.azaT 18 U(Lex.sn) = 1,65 " U(Lexsn) = 3,0
Lp.A.eqTJS
Lp.a et 20
Lp.AeqT 2t
Lp.A.e:T‘X
Lpacar2z
Lp.aeqr.24
Lp.aear2s
Olguslzs,lgle = N=[_14 ] Giinliik giriiltii maruziyet seviyesi 98,0 |dB
Genigletilmis belirsizlik 3,0 dB

81



17. 9 numarah fabrika igin is tabanh gurulti 6lcimu sonuglari

Olciim Yapilan Maruzivet Kisisel Maruziyet (Lex g szat) Tepe Ses Basinct Seviyesi
Homojen Maruzivet Grubu Siiresi dB(A) dB(C)
Fabrika 9 Calisanlar 8 saat 86.3 127.3
Referans Smir Degerler

En diisiik maruziyet eylem degerleri - Lgx

8h=280 dB(A) Ppeak =135 dB(C)

En yitksek maruziyet evlem degerleri - Lgy;

8h=85dB(A) Ppeak =137 dB(C)

owe

18. 9 numarah fabrika igin 6lgim belirsizligi sonucu

1809612 Olgiim belirsizliklerinin degerlendirilmesi (Ek_C)
is tabanli ve tam giin 6lgiim

Veri girmek igin yalnizca san hiicreleri kullanin | Hesaplamalar

Olgiilen ~ Gurllta seviyeleri (dB)

degerler

Lp.A,eqT.? 86.4
LoaeaT2 86,5
Lp.A.aqT.S 93,3
Loacqr s 36,8
Loaears 87.9
Lp.A‘eqT.ﬂ 875
Loaear7 83,5
LoacaTs 82,1
Lp.A.eqT.S 864
Lp.A.ecT,'<0 83.9
Lp,A.eqT,ﬂ 849
Loaeqriz 84,3
Lozt iz 825
Lp,A,t—:T.M 80.5
Lp.aear.i5 83.8
Loaeat.ie 85.8
Lp,A.ecT,ﬂ 85‘1
LoaeqT e 86,9
LpaeaT iz 87.1
Lp.A.eqT‘ZC) 86.6
Lp.aeqr 2t

Loaeatz2

Lopaear2z

Lpacar2e

LpaeaT2s

Olciilen deger N=[ 20 ]

sayisi

(ISO referanslan
Parametreler

To (h) = Esitlik C.8

Esitlik 11
Etkin caligma siresi (saat) i

Te= Esitlik C.12

N ve u1 icin Tablo

Olciim cihazinin standart

belirsizligi (Tablo C.5) Eelogtirim|

Belirsizlik kaynaklan=
u= [ 15 ] 1) Gariltd seviyeleri
2) Cihaz Q2
3) Mikrofon pozisyonu
Olgiim pozisyonunun yanlhs
seciminden kaynaklabilecek Toplam (C.9)
standart belirsizlik

)
Lexan- | 863
Loaeqre = 86,5
C4 ci'us = 0,79

s standart belirsizlik

(cfug)? = 0,62
(uz)? = 225
Q3 (ua)? = 1

Wlexen) =|  3.87

U(Lgx.gh) = 2.0
we [ o ]
U(Lex.gn) = 1,65 ™ U(Lex sn) = 3,2
Giinluk gtirdilti maruziyet seviyesi 86,3
Genigletilmisg belirsizlik 3,2

82
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19. 10 numarah fabrika i¢in is tabanh guraltt 6lgimd sonuclar:

Olciim Yapilan Maruziyet Kisisel Maruziyet (Lgx g saat) Tepe Ses Basimct Seviyesi
Homojen Maruzivet Grubu Siiresi dB(A) dB(C)
Fabrika 10 Cahsanlars 8 saat 86.6 128.8

Referans Smir Degerler

En diigitk maruziyet eylem degerleri : Lgx

8h=80 dB(A) Ppeak = 135 dB(C)

En vitksek maruzivet eylem degerleri : Lgy;

Sh=85 dB(A) Ppeak = 137 dB(C)

20. 10 numarah fabrika i¢in 6l¢iim belirsizligi sonucu

1809612 Olgiim belirsizliklerinin degerlendirilmesi (Ek_C)
is tabanli ve tam giin 6lgiim

Veri girmek igin yalnizca san hiicreleri kullanin | Hesaplamalar

Olgiilen ~ Gurltd seviyeleri (dB)

degerler Lot 1 83.1
Loaear2 86.1
Lpaeqra 85.6
Lpaeqrs 84 4
Loaears 86,5
Lp.A.ﬂT.a 829
Lpaeat? 96,1
LoacaTs 88,5
Loaets 84,9
Loaeq 10 84,3
LpaeqT 11 84.8
Lp.aeqT 12 83,8
Lp,A.e-':T.‘;?, 824
Lp.A.e:xT,N 85v4
Loazaris 83,8
LoacaTie 85,5
Lp.aeqri7 84,8
Loaear s 82,1
LpaeaTie 83.1
Lp,A.eqT‘Z‘O 882
LAzt 2t 842
Lpaez2 83,2
Lp,A.e-:T‘23 845
Lozt 2e 89.1
LpAeqT.25 84,4

Olciilen deger N[ B ]

sayisi

(ISO referanslan)

Parametreler

To (h) = Esitlik C.8

Esitlik 11 L = 86,8
Etkin caligma siiresi (saat) i pveals
To- csikciz -

N ve u1 icin Tablo C4 ci*us = 0,75

Olciim cihazinin standart

belirsizligi (Tablo C.5)
v Belirsizlik kaynaklan=

Birlegtirilmig standart belirsizlik

u= II] 1) Gurdlta seviyeleri (citug)? = 0,56
2) Cihaz Q2 {uz)? = 225
3) Mikrofon pozisyonu Q3 (us)? = 1
Olgiim pozisyonunun yanlhs
seciminden kaynaklabilecek Toplam (C.9) u¥(Lexsn) = 3,81
standart belirsizlik U(LEX Bh) = 20
o T
U(Lexsn) = 1,65 * u(Lex sn) = 3,2
Giinluk gtirtilti maruziyet seviyesi 86,6
Genigletilmis belirsizlik 3,2

83

dB
dB



21. 11 numarah fabrika i¢in is tabanh guraltt 6lgimui sonuglar:

Olciim Yapilan Maruzivet Kisisel Maruziyet (Lgx g saat) Tepe Ses Basmci Sevivesi
Homojen Maruziyet Grubu Siiresi dB(A) dB(C)
Fabrika 11 Cahsanlars 8 saat 87.0 1304

Referans Smir Degerler

En diisitk maruziyet evlem degerleri - Lgx;

8h=80 dB(A) Ppeak = 135 dB(C)

En yiitksek maruziyet eylem degerleri - Lgy

8h=85 dB(A) Ppeak = 137 dB(C)

22. 11 numarah fabrika i¢in 6l¢uim belirsizligi sonucu

1809612 Olgiim belirsizliklerinin degerlendirilmesi (Ek_C)
is tabanli ve tam giin 6lgiim

Veri girmek igin yalnizca san hiicreleri kullanin

Olgiilen ~ Gurllta seviyeleri (dB)

degerler

Lp.A,eqT.? 81 v4
LoaeaT2 75,8
Lp.A.aqT.S 81

Loacqr s 814
Lpaears 76,9
Lp.A‘eqT.ﬂ 80.8
Loaear7 83

LoacaTs 836
Lp.A.eqT.S 853
Lp.A.ecT,'<0 88‘2
Lp,A.eqT,ﬂ 90v4
Loaeqriz 85,3
Lozt iz 85,2
Lp,A,t—:T.M 85.6
Lp.aear.i5 85.6
Lpasatie 84,7
Lp,A.ecT,ﬂ 90,2
LoaeqT e 90,9
LpaeaT iz 92,3
Lp.A.eqT‘ZC) 89,4
Lp.aeqr 21 88.4
Loaeatz2 86,9
Lopaear2z 81,1
Lpacar2e 914
LpaeaT2s 90,5

Olcilen deger N :

sayisi

Parametreler
To (h) =

Hesaplamalar
(ISO referanslar)

Esitlik C.8

Esitlik 11

Etkin caligma siresi (saat)

Te=

Olciim cihazinin standart
belirsizligi (Tablo C.5)

U=

Esitlik C.12

N ve u1 icin Tablo

Belirsizlik kaynaklan=

Olgiim pozisyonunun yanlhs

standart belirsizlik

U=

Lex ah = 87,0

Loaeqre = 87.3

us = 4,51

C4 cifus = 1.41

Birlestirilmis standart belirsizlik

I 1) Gurilta seviyeleri (cruf=[ 199

2) Cihaz Q2 (uz)? = 225
3) Mikrofon pozisyonu Q3 (ua)? = 1

seciminden kaynaklabilecek Toplam (C.9) UHLexsn) = 5,24
U(Lgx.gh) = 2.3

U(Lex.gn) = 1,65 ™ U(Lex sn) = 3,8

Giinluk gtirdilti maruziyet seviyesi 87.0

Genigletilmisg belirsizlik 3,8

84

dB
dB



