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Oz

Bu calismada, 8 farkh dogal tas isleme tesisinde yer alan
makinelerin esdeger giirllti seviyeleri belirlenmistir. Girdlta
Olgim sonuglarina gore glriltli seviyesi en yiksek olan
makinelerin A tesisinde kafa kesme, B tesisinde trimming; C, E, F
ve H tesislerinde S/T; D ve G tesislerinde kopri kesme
makinelerinin oldugu tespit edilmistir. Dogal tas isleme
tesislerinde birden fazla makine bir arada galistigindan dolayi
tesislerin bileske glrulti degerleri hesaplanmigtir. En yiksek
bileske girllti degeri A tesisinde 109,3 dBA olarak tespit
edilmistir. Tesislerde ¢alisanlarin 8 saatlik bir is glini igin maruz
kaldiklari guriltld seviyeleri (Lexsh) hesaplanmis ve giriltt
yonetmeligine gore degerlendirilmistir. Tim tesislerde
¢alisanlarin maruz kaldiklari gurilti degerlerinin sinir degeri
(Lex,sh=87 dBA) astigi tespit edilmistir. Ayrica, tesisler arasinda
benzer gérev yapan makinelerin glrlltl seviyeleri arasindaki
farkhhklar belirlenmeye calisiimistir. Bu esasla makinelerin
ortalama esdeger girlti seviyeleri ile kestikleri dogal taslarin
shore sertlik degerleri iligskilendirilmistir. Coklu ebatlama
makinelerinde R?=%99’luk, trimming makinelerinde R?>=%56’lik,
kafa kesme makinelerinde R?=%87’lik, plaka silim makinelerinde
R2=%0'lik, koprii kesme makinelerinde R?=%32’lik, katrak
makinelerinde R?=%77’lik, S/T makinelerinde ise R?=%70’lik bir
iliski tespit edilmistir. Calisanlarin guiriiltiiniin zararh etkilerinden
korunmalari igin gesitli 6nerilerde bulunulmustur.

Anahtar Kelimeler: Giiriiltii; Makineler; Dogal tag isleme tesisleri; Iy
saghgi ve giivenligi.

1. Giris

Dogal tas endustrisi, madencilik sektorinin en onemli
bilesenlerindendir. Tirkiye, ham ve islenmis dogal tas
Uretiminde dinyada ihracat yapan (Ulkeler arasina

girmistir. Bu basari, Ulkemizde Uretilen dogal tas
cesitliliginin fazlaligi ve dogal tas bloklarinin tesislerde
islenip satisa sunulmasi sayesinde olmustur (Yesilkaya vd.
2017). Dogal tas sektorii tam mamul Uretim sirecindeki
islem tUrtnin fazla olmasi sebebi ile diger sektorler ile
farkli  tehlikeler

barindirmaktadir (Yildinm 2019). Dogal tas madenciligi,

kiyaslandiginda  blinyesinde  ¢ok

ocak isletmeciligi ve tesis slireci olmak Uzere iki kisimdan

olusmaktadir. Dogal tas ocak isletmeciligi, agir is
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Abstract

In this study, equivalent noise levels of the machines in 8
different natural stone processing plant were determined.
Based on the noise measurement results, it was determined that
the machines with the highest noise levels were head cutting
machines in Plant A, trimming machines in Plant B, S/T machines
in Plants C, E, F, and H, and bridge cutting machines in Plants D
and G. Since multiple machines operate together in natural
stone processing plants, the composite noise values of the
plants have been determined. The highest composite noise
value was found to be 109.3 dBA in Plant A. The noise levels
(Lex,sn) that workers in the plants were exposed to during an 8-
hour workday were calculated and evaluated according to noise
regulations. It was determined that the noise values exceeded
the limit value (Lexsh=87 dBA) for all workers in the plants.
Additionally, differences in the noise levels of machines
performing similar tasks between plants were tried to be
determined. On this basis, the average equivalent noise levels
of the machines were correlated with the shore hardness values
of the natural stones they cut. A relationship with R?=%99 for
multi-blade cutting machines, R?=%56 for trimming machines,
R2=%87 for head cutting machines, R%=%0 for slab polishing
machines, R?=%32 for bridge cutting machines, R?=%77 for gang
saw machines, and R?=%70 for S/T machines was detected.
Various recommendations were made to protect workers from
the harmful effects of noise.

Keywords: Noise; Machines; Natural stone processing plants;
Occupational health and safety.

makinelerinin kullaniminin gerekli oldugu

sektorlerdendir. is  makinelerinin,  kapasite ve

Uretkenliklerinin  yiksek olusu zamandan kazanim
saglamakla birlikte calisanlara daha kisa siirede daha
blyluk isler yapabilme firsati sunmaktadir. Dogal tas
ocaklarinda kullanilan is makineleri, paletli ekskavator,
lastikli yukleyici, hafriyat kamyonu, sondaj makinesi,
elmas tel kesme makinesidir. Yapilan ise uygun olarak
secilen is makineleri ile kazi, yikleme ve tasima islemleri
gerceklestirilmektedir. Dogal tas isleme tesisleri ise, dogal
tas ocaklarinda (retilen blok halindeki dogal tas
kitlelerinin kesilip boyutlandirilarak parlatilip cilalandigi

tesislerdir (Ozel 2019). isletmenin amacina gére yalniz
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levha ureten, yalniz fayans ureten veya her ikisini de
Uretebilen tesisler vardir (Karaca 1997). Levha Uretim
hattinda, yuksek miktar ve hizda uretim yapilmaktadir.
Blogun yukaridan asagiya dogru kesilmesiyle levha (plaka)
elde edilmektedir.
makineler; Katraklar, Képri Kesme Makineleri, Genis Bant

Levha dretim hattini olusturan
Cila (Plaka Silim) makineleridir. Fayans hattinda oOzel
siparislere gore mermer fayanslar Uretilmektedir. Bu
hatta S/T, Bas Kesme, Cilalama (Polisaj), Ebatlama, Yan
Kalibre, Pah Kirma, Kanal Acma Makineleri yer almaktadir.
Dogal tas ocaklari ve tesisleri, girilti seviyesi oldukga
yiksek calisma ortamlandir. Guriltiye sebep olan

etkenler ise birden fazla is makinesinin bir arada
bulunmasi ve makinelerin ¢ikarmis oldugu giriltulerdir.
Dogal tas isleme tesislerinde kullanilan makineler farkli
glrllti seviyelerine sahiptir. Tesis icinde makineleri
kullanan operatorler, uzun sitre bu glriltliye maruz
kaldiginda gecici veya kalici isitme kayiplari s6z konusu
olabilmektedir. Ayrica glriltli c¢alisanlarda sinirlilik,
dikkatsizlik, gerginlik meydana getirmektedir. Bu durum
ise ¢alisanlarin yasam kalitesini etkileyebilmektedir.

Yapilan c¢alismalar dogal tas isleme tesislerinde
makinelerden kaynaklanan giirtltiiniin galisanlarin saghigi
ve glvenligi acgisindan  risk  olusturabilecegini
gostermektedir (Sengiin vd. 2010, Sengtin vd. 2013, Cinar
ve Sensogit 2015, Kumari vd. 2015, Jain vd. 2017, Aritan
ve Tiimer 2017, Engin vd. 2018, Onder ve ibrahimoglu
2021, Duran vd. 2020). Bu ¢alismanin amaci, 8 farkli dogal
tas isleme tesislerinde bulunan giriltli kaynaklarinin
belirlenmesi, bileske girulti degerlerinin hesaplanmasi,
¢alisanlarin giiriilti maruziyetlerinin degerlendirilmesi ve
alinmasi  gereken

glriltiden etkilenmemeleri igin

tedbirlerin belirlenmesidir.

2. Materyal ve Metot

Bu calismada Cukurova bolgesinde bulunan 8 farkh dogal
tas isleme tesisinde yer alan makinelerin gurulta
seviyeleri TS EN I1SO 9612 metodu esas alinarak, Svantek
marka gulralti olgim cihazi ile belirlenmistir (TUrk
Standartlar Enstitiisi 2009). Her
oniinden 8 farkh noktada giiriilti Olcimi yapilmis ve

makinenin 1,0 m

ortalama esdeger glriltl seviyesi esas alinmistir.
Makinelerin esdeger glirlilti seviyeleri Esitlik 1’de sunulan
formil kullanilarak elde edilmistir. Tesislerin icindeki

makineler kendi icinde ayri ayri degerlendirilmistir.

Laeq = 10.log|(%) B, 104/1] (1)

Laeq: Esdeger guriltii seviyesi (dBA)
n : Olciim sayisi
L; : Olglim degerleri (dBA)

Tesislerin yerlesim planlari Sekil 1-8'de, makinelerin
belirlenen esdeger giirlilti seviyeleri ise Cizelge 1-8'de
gosterilmektedir.
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Sekil 1. A tesisinin yerlesim plani.
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Sekil 2. B tesisinin yerlesim plani.
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Sekil 5. E tesisinin yerlesim plani.
Sekil 8. H tesisinin yerlesim plani.
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Cizelge 1. A tesisinde 6lgulen gurilti seviyeleri (dBA).

Kod Makine Adi Kestigi Dogal Tas Lmin Lmax Lav Laeq
S/T-1*
Ay Bazalt 87,57 105,79 100,94 100,43
(2 S/T ayni anda calisiyor)
S/T-2*
Az Bazalt 85,86 106,81 101,44 100,76
(2 S/T ayni anda galisiyor)
S/T-2
As Bazalt 97,4 102,5 100 99,9
(Tek galisiyor)
Kafa Kesme
Ay Bazalt 79,7 115,5 108,8 106,3
(Hizh modda galisirken)
Kafa Kesme
As Bazalt 79,4 114,3 107,7 105,4
(Yavas modda galisirken)
As Trimming Bazalt 85,43 109,20 103,43 102,60
A; Coklu Ebatlama Bazalt 83,70 102,40 96,03 94,83
Cizelge 2. B tesisinde Olgllen glirliltl seviyeleri (dBA).

Kod Makine Adi Kestigi Dogal Tas Lmin Lmax Lav Laeq
B Katrak Erdemli Beji 85,93 90,29 87,47 87,46
B, PAH Erdemli Beji 83,12 94,32 86,25 85,93

_— Perfecto
Bs Kopri Kesme 81,44 92,0 86,57 86,34
Brown
Bs Firin Erdemli Beji 80,65 91,88 83,85 83,43
Bs Trimming Erdemli Beji 86,75 100,70 91,63 90,90
Cizelge 3. C tesisinde Olgllen glrilti seviyeleri (dBA).
Kod Makine Adi Kestigi Dogal Tag Lmin Lmax Lav Laeq
S/T-1*
C Emperador 89,15 101,98 93,81 93,32
(2 S/T ayni anda calisiyor)
S/T-2*
C Emperador 90,27 103,57 95,10 94,60
(2 S/T ayni anda galisiyor)
Cs Kafa Kesme Emperador 89,40 102,67 93,03 92,63
Cs Firin Emperador 88,2 101,1 92,1 91,90
Plaka Silim
Cs . . Emperador 87,9 100,5 91,6 91,10
(Trimming mak. ¢alisirken)
c Plaka Silim Emperad 85,73 97,30 89,17 88,73
mperador , , ) ,
¢ (Trimming mak. durdugunda) P
C; Trimming Emperador 91,5 96,05 94 94
Cizelge 4. D tesisinde olgllen girilti seviyeleri (dBA).

Kod Makine Adi Kestigi Dogal Tag Lmin Lmax Lav Laeq
D Katrak Erdemli Beji 85,96 90,85 87,85 87,83
D, Képri Kesme Erdemli Beji 82,18 95,92 89,46 88,80
D3 Plaka Silim Erdemli Beji 81,85 86,45 83,33 83,33
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Cizelge 5. E tesisinde 6lglilen glrilti seviyeleri (dBA).

Kod Makine Adi Kestigi Dogal Tas Limin Limax Lay Laeq
Katrak 1-Eski
Eq Gumius (Erdemli) 96,6 101,5 99,125 99,05
(Tek katrak galisiyor)
Katrak 1-Eski*
E, Silifke Beji 89,43 96,68 92,18 92,13
(2 katrak ayni anda galisiyor)
Katrak 2- Yeni*
Es Maras Siyahi 94,47 96,60 95,53 95,53
(2 katrak ayni anda galisiyor)
Katrak 2- Yeni
Eq Maras Siyahi 89,02 93,96 90,68 90,62
(Tek katrak galisiyor)
Es Plaka Silim Erdemli Beji 81,80 86,98 83,48 83,45
Es Kopri Kesme-1 Erdemli Beji 85,13 97,68 90,75 90,35
E; Kopru Kesme-1 Silifke Beji 84,25 100,63 93,60 93,03
Eg PAH Erdemli Beji 86,33 94,65 89,45 89,20
Eq Coklu Ebatlama Erdemli Beji 80,65 94,05 87,5 87,15
E1o Kafa Kesme Erdemli Beji 85,45 98,7 92,7 91,80
Eu S/T Gimds (Konya) 101,03 106,36 104,02 103,95
Cizelge 6. F tesisinde olgllen glrdltl seviyeleri (dBA).
Kod Makine Adi Kestigi Dogal Tas Limin Limax Lav Laeq
S/T-1*
F1 Silifke Beji 89,40 103,78 99,52 99,25
(2 S/T ayni anda calisiyor)
S/T-2*
Fa Silifke Beji 90 104,47 100,14 99,80
(2 S/T ayni anda galisiyor)
Fs Kafa Kesme Silifke Beji 87,9 103,1 96,4 96
Fa Plaka Silim Silifke Beji 86,20 99,53 94,47 94,23
Cizelge 7. G tesisinde o6lgllen girilti seviyeleri (dBA).
Kod Makine Adi Kestigi Dogal Tas Limin Limax Lav Laeq
Katrak 1
G; Silverador 87,11 91,27 89,07 89,03
(Tek katrak galisiyor)
Katrak 2
G, Traverten 86,37 92,90 88,07 87,95
(Tek katrak galisiyor)
Gs3 Firin 1 75,57 90,07 80,97 80,50
Gy Firin 2 73,98 87,10 79,65 79,13
Gs Képri Kesme Silverador 83,36 97,16 91,20 90,54
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Cizelge 8. H tesisinde Olgllen gliriiltl seviyeleri (dBA).

Kod Makine Adi Kestigi Dogal Tag Limin Lmax Lav Laeq
Hq Coklu Ebatlama Alexander Black 83,7 90,75 86 86
H, Trimming Alexander Black 85,2 92,9 87,25 87,15

Katrak -1
Hs Alexander Black 89,85 93,46 91,27 91,25

(Tek cahsiyor)

Ha Kopru Kesme-2 Alexander Black 86,75 95,53 90,72 90,05
Hs Firin -1 82,35 87,45 84,55 84,50
S/T-1*
He Alexander Black 99,9 100,9 100,55 100,15
(2 S/T ayni anda galisiyor)
S/T-2%*
Hy Alexander Black 95,35 107,5 101,4 100,95
(2 S/T ayni anda calisiyor)
Katrak -1*
Hg Alexander Black 90,48 95,10 92,63 92,58
(2 katrak ayni anda ¢ahsiyor)
Ho Firin-1 82,77 84,63 83,70 83,67
Hio Firin-2 85,66 90,9 87,28 87,20
Katrak- 2*
Hi1 Bruno Perla 91,22 94,72 92,58 92,57
(2 katrak ayni anda ¢ahsiyor)
Kopri Kesme- 1*
Hia Karaman Krem 94,90 102,93 100,63 100,60
(2 makine anda galisiyor)
Kopri Kesme- 2*
His Limra 88,97 91,87 90,31 90,30
(2 makine anda galisiyor)
Hig S/T-2 Alexander Black 95,22 100,45 98,19 99,09
His Dar Silim Alexander Black 85,20 91,50 86,73 86,73
Trimming
Hie Alexander Black 86,62 97,92 93,68 93,18

(Yeni testere)

Bu calismada ayrica dijital durometre cihazi ile kesilen
dogal taslarin sertlik degerleri belirlenmistir (Sekil 9).
Dijital durometre cihazlarinda 6lglim, C-2 tipi Shore
Scleroscope'unda gerceklesen olgiime benzer sekilde
tungsten karbilirden dretilen ucun, zimparalanmis ve
parlatilmis kayag¢ vylizeyine dusurilmesi ve bunun
sonucunda geri sigrama tepkisine gore
gergeklestirilmektedir (Akbay vd. 2021). Shore sertligi
hem laboratuvarda ve hem de vyerinde (arazide)
deneylerle saptanabilmektedir. Bu g¢alismada numune
Gzerinde degisik noktalarda 6l¢lim yapilmis ve yapilan
Olgimlerin ortalamasi esas alinarak shore sertlik degeri
belirlenmistir. Cizelge 9’a gore kesilen dogal taslarin shore
sertlik siralamasi en sertten daha dislk sertlige dogru su
sekildedir: Bazalt, Silifke Beji, Erdemli Beji, Bruno Perla,
Perfecto Brown, Alexander Black, Silverador, Karaman
Krem, Maras Siyahi, Gimis (Konya), Gumus (Erdemli),

Emperador, Traverten ve Limra’dir.

Bu tesislerde calisan isciler, tim makinelerin c¢ikardigi
gurultiye maruz kalmaktadir. Bu sekilde ortamda ayni
anda iki veya daha fazla sayida makine galistiginda giirGltu
maruziyeti bileske gurilti olarak hesaplanmaktadir.
Ortamda birden fazla gurulti kaynag bulundugunda
oncelikle iki makinenin ses seviyeleri arasindaki fark

belirlenmektedir. Cizelge 10’da ses seviyeleri arasindaki

farka karsilik gelen deger, yiksek sese ilave edilmektedir.

Sekil 9. Shore sertlik 6lgiima.
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3 veya daha fazla sayida makine var ise dnce iki makinenin

bileskesi tespit edilir. 3.makine ile arasindaki fark
hesaplanir. Ornegin S/T-1 makinesinin giiriilti seviyesi
100,43 dBA, S/T-2 makinesinin glrulti seviyesi ise 100,76
dBA’dir. Bu isyerinde g¢alisan isgi iki farkli makinenin
glrlltisine maruz kaliyorsa, iki makinenin glrGlta
seviyeleri arasindaki fark (0,33 dBA) oncelikle belirlenir.
Cizelge 10'a gore 0,33 dBA icin 3 dBA fark yuksek sese
eklenir ve iki makinenin bileske girilti degeri 103,76 dBA

olarak tespit edilir.

Cizelge 9. Kesilen dogal taglarin shore sertlik degerleri.

Kesilen Dogal Tas Sertligi Goruntisi
Bazalt 70,75 -
Silifke Beji 53,83
Erdemli Beji 50,88
Bruno Perla 47,92 -
Perfecto Brown 46,72
Alexander Black 46,25
Silverador 45,11
Karaman Krem 44,2
Maras Siyahi 43,31 e :
i
Glimis (Konya) 43,25
GUmus (Erdemli) 39,83
Limra 33,5
Emperador 38,5
Traverten 35,5

8 farkh dogal tas isleme tesisinde ¢alisanlarin maruz
kaldiklari 11'de
gosterilmektedir. calisanlarin

bileske girilti  degerleri Cizelge

Makinelerin  yaninda
maruziyet kalabilecekleri glrulti dizeyi ise Lgx,sh Esitlik

2’de sunulan forml kullanilarak hesaplanmaktadir.

Te
Lgxgh = Laeq + 10 log [T_o] (2)

Lex,gh: GUraltd maruziyet diizeyi (dBA).

Laeq : Esdeger giriiltii seviyesi (dBA).

Te : Calisma glinlinde etkin olarak maruz kalinan periyot (saat).
To : Referans maruz kalma periyodu (= 8 saat).

Cizelge 10. Cok sayida giirlilti kaynagi olan isyerlerinde yiiksek
sese eklenecek desibel skalasi (NIOSH 2000).
Ses seviyeleri arasindaki fark Yiiksek sese eklenecek

(dBA) miktar (dBA)
0 3,0
2 2,6
3 1,8
4 1,5
5 1,2
6 1,0
7 0,9
8 0,8
10 0,4
12 0,3
14 0,2
16 0,1
Cizelge 11. Tesislerin bileske giirlilti degerleri.
Tesis Adi Leg, dBA
109,3
B 94,16
C 101,3
D 92,4
E 105,7
F 103,4
G 93,95
H-1 103,2
H-2 103,75
3. Bulgular

Bu galisma kapsaminda Cukurova Boélgesinde 8 farkh dogal
tas isleme tesisinde (A, B, C, D, E, F, G ve H olmak Uzere)
gurilta kaynaklari tespit edilmistir. A tesisinde 2 adet S/T,
coklu ebatlama, trimming ve kafa kesme makineleri
cahsirken glrilti olgimleri yapilmistir. Tim makinelerde
Bazalt tasl kesilmektedir. En fazla glrilti kafa kesme
makinesi hizli modda galisirken tespit edilmistir. Kafa
kesme makinesi hizl modda calisirken dlgilen ve Esitlik 1
kullanilarak hesaplanan gurulti seviyesi 106,3 dBA iken
yavas modda calisirken elde edilen giriltl seviyesi ise
105,4 dBA’dir. Diger tesislerde trimming makineleri
calisirken olgllen gliriilti seviyeleri 87-94 dBA araliginda
102,60 dBA olarak

iken A tesisinde bu deger
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belirlenmistir. Bunun sebebi A tesisinde kesilen Bazalt
tas’'nin diger dogal taslara nispeten daha sert olmasiyla
aciklanabilir. Yapilan shore sertlik 6lgimunde de en sert
dogal tas olarak bazalt tespit edilmistir. S/T’lerin ikisi ayni
anda calismakta olup, 6lglilen glrulti degerleri 100,43
dBA ve 100,76 dBA olarak belirlenmistir. Coklu ebatlama
makinesinin glrilti seviyesi ise 94,83 dBA olarak
Olcllmustdr.

B tesisinde katrak, PAH, kopri kesme, firin ve trimming
makineleri galisirken glrGltt olglimleri yapilmistir. Bu
tesiste Erdemli Beji ve Perfecto Brown’un kesim islemi
yapilmaktadir. En fazla giralti trimming makinesi
calisirken 90,90 dBA olarak tespit edilmistir. Katrak
makinesinin girilti seviyesi 87,46 dBA; kopriu kesme
makinesinin 86,34 dBA; PAH islemi sirasinda 85,93 dBA;
firinin ise 83,43 dBA olarak oélgllmustir. Tim makineler
bir arada olup, en yiksek girilti kaynagl trimming
makineleridir.

C tesisinde 2 adet S/T, kafa kesme, firin, plaka silim ve

trimming makineleri ¢alisirken glrdlti  olgimleri

yapilmistir. Bu tesiste Emperador'un kesim iglemi
yapilmaktadir. S/T’lerin ikisi ayni anda ¢alismakta olup,
dlglilen giriiltii degerleri 93,32 ve 94,60 dBA’dir. iki S/T
arasinda duvar olmasindan kaynakli olarak glriltu
degerlerinde bir dists s6z konusudur. Kafa kesme
makinesinin glirltl seviyesi 92,63 dBA; firinin 91,9 dBA;
trimming makinesinin ise 94 dBA olarak o6lgllmustir.
Plaka silim makinesinin glriltd seviyesi,
91,1 dBA;

durdugunda ise 88,73 dBA olarak belirlenmistir. Tim

trimming

makinesi  ¢alisirken trimming makinesi
makineler bir arada olup, en yiksek girilti kaynaklari

trimming makineleri ve S/T’lerdir.

D tesisinde katrak, kopri kesme ve plaka silim makineleri
bir arada bulunmaktadir. Bu tesiste Erdemli Beji’nin kesim
islemi yapilmaktadir. Katrak makinesinin gurilti seviyesi
87,83 dBA; koprii kesme makinesinin 88,8 dBA; plaka silim
makinesinin ise 83,33 dBA olarak tespit edilmistir. En
kopri kesme ve katrak

yiksek guriltd kaynagi

makineleridir.

E tesisinde eski ve yeni olmak Uzere 2 adet katrak, plaka
silim, PAH, kafa kesme, kopri kesme, coklu ebatlama ve
S/T makineleri bir arada bulunmaktadir. Yeni katrak
makinesinde (tek katrak calisirken) Maras Siyahi kesimi
sirasinda olclilen gurilti seviyesi 90,62 dBA’dir. Eski
katrak makinesinde (tek katrak calisirken) Gimis
(Erdemli)’iin kesimi sirasinda 6lgllen glirliltl seviyesi de
99,05 dBA olarak belirlenmistir. Marag Siyahinin shore
sertligi, Gimus (Erdemli)’tn sertliginden blyik olmasina

ragmen yeni katrakta olgllen gilirGlti seviyesi duslk

cikmistir. Gurdlta farkliiginin sebebi olarak, kesilen dogal
tasin sertligi degil, katrak makinelerinin birinin eski
digerinin yeni olmasi ve eski katragin lamasinin yeni
degistirilmesinden kaynaklandigi disliniilmektedir. Yeni
katrakta Maras Siyahi, eski katrakta ise Silifke Beji
kesilirken (2 katrak ayni anda calisirken) de girdlti
Olgimi yapilmigtir. Eski katragin glirtiltisii 92,13 dBA iken
yeni katragin giriltist 95,53 dBA olarak o6lgilmastar.
Yapilan shore sertlik 6lgim sonuglarina gore Silifke
Beji'nin  Maras Siyahina gére daha sert oldugu
anlasilmaktadir. Ancak 6lgllen glirlilti seviyesi Silifke Beji
kesilirken daha az ¢ikmistir. Gurilti 6lgciim sonuglarindaki
farkin sebebi burada da shore sertlik degeri degil, yeni
katragin lamalarinin yeni degistirilmesindendir. Ayrica
yeni katrakta kesilen blogun boyutu (290 cm*170 cm*180
cm) eski katrakta kesilen blogun boyutundan (210
cm*140 cm*170 cm) biyik oldugu igin, yeni katrakta
daha

Plaka silim, PAH ve kafa kesme

Olgllen guralti  seviyesinin fazla giktig
disunitlmektedir.
makinesinde Erdemli Beji'nin kesimi yapilirken 6lgillen
glraltl degerleri sirasiyla 83,45 dBA, 89,20 dBA ve 91,8
dBA’dir. Ayni képri kesme makinesinde Erdemli ve Silifke
Beji kesilirken de giriltli olgimi yapilmis olup, elde
edilen glrilti degerleri 90,35 dBA ve 93,03 dBA'dir. Shore
sertlik 6lgim sonuglarina gore Silifke Beji’nin Erdemli
Bejin’den daha sert oldugu anlasiimaktadir. Bu sebeple
gurultd 6lgim sonuglarindaki farkhhgin Silifke Beji’nin,
Erdemli Beji'ne gbre daha sert olmasindan kaynaklandigi
(Erdemli) eski katrak
makinesinde kesimi sirasinda Olglilen girilti seviyesi
99,05 dBA’dir. S/T makinesinde Giimiis’in (Konya) kesimi

sirasinda olgllen gurultl seviyesi ise 103,95 dBA olarak

disunilmektedir. GUmus'tn

tespit edilmistir. Bu tesisteki en yiksek giirliltt kaynaklar
S/T ve katrak makineleridir.

F tesisinde 2 adet S/T, kafa kesme ve plaka silim makinesi
bir arada bulunmaktadir. Bu tesiste sadece Silifke Beji
kesimi yapilmaktadir. 2 adet S/T makineleri ayni anda
cahisirken belirlenen girilti degerleri 99,25 dBA ve 99,80
dBA’dir. Kafa kesme makinesinin giiriiltii seviyesi 96 dBA;
plaka silim makinesinin ise 94,23 dBA olarak tespit
edilmistir. Bu tesiste de en ylksek gurilti kaynagi S/T
makineleridir. Ayrica iki S/T makinesinin gurulti seviyeleri
birbirine ¢cok yakin gikmistir.

G tesisinde 2 adet katrak, képri kesme makinesi ve 2 adet
firn bulunmaktadir. Katrak 1'de (tek katrak calisirken)
Silverador kesimi yapilirken oél¢iilen glrilti seviyesi 89,03
dBA’dir. Katrak 2’de (tek katrak calisirken) Traverten
kesimi yapilirken olgllen gurulti seviyesi ise 87,95
dBA’dir. gore
Silverador’'un Traverten’e goére daha sert oldugu

Shore sertlik Olgim  sonuglarina
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anlasiimaktadir. Bu sebeple giirllti degerleri arasinda
fark oldugu distntlmektedir. Firinlarin gardlti degerleri
oldukga disik olup; 80,50 dBA ve 79,13 dBA olarak
Olcllmustdr. Bazi tesislerde firinlarin gardlti seviyelerinin
yuksek ¢ikma sebebi yakinlarinda yuksek giraltali bir
makinenin calisiyor vaziyette olmasindan kaynaklandigi
disinulmektedir. Kopri kesme makinesinde Silverador
kesimi sirasinda olgilen gurilti seviyeleri 90,54 dBA’dir.
Bu tesiste en yiksek girilti kaynaklari kdpri kesme ve
katrak makineleridir.

H tesisinde ¢oklu ebatlama, trimming, 2 adet katrak, 2
adet k6prii kesme, 2 adet S/T, 2 adet firin bulunmaktadir.
Coklu ebatlama makinesinde Alexander Black’in kesimi
gerceklestirilirken olgilen girilti seviyeleri 86 dBA’dir.
Katrak 1’de (tek katrak calisirken) Alexander Black
kesilirken olcilen glirliltly seviyesi 91,25 dBA’dir. Katrak
1’de Alexander Black ve Katrak 2’de Bruno Perla ayni anda
kesilirken de gurultid 6lgima yapilmistir. Bu durumda
Katrak 1’'de olgulen girilti seviyeleri 92,58 dBA; Katrak
2’de 6lgiilen giirliltii seviyesi ise 92,57 dBA’dir. Olgiilen
degerler birbirine gcok yakin ¢ikmistir. Yapilan shore sertlik
Olciim deneyinde de her iki dogal tasin sertliginin birbirine
yakin oldugu tespit edilmistir. Kdpri kesme makinesinde
3 farkh tlr dogal tas kesilirken girilti 6lcimi yapilmistir.
K6pri kesme makinesinde (tek galisirken) Alexander Black
kesilirken o6lgllen glriltl seviyesi 90,05 dBA’dir. 2 farkh
kopru kesme makinesinde ayni anda Karaman Kremi ve
Limra kesilirken 6lgllen girilti degerleri 100,60 dBA ve
90,30 dBA’drr.
Karaman Kremi, Limra’ya gore daha sert ¢cikmistir. Gardlti

Shore sertlik o6lglim deneyine gore

degerleri arasindaki farkin dogal taslarin sertliginden ve

Karaman Krem’in  testeresinin  yeni olmasindan
kaynaklandigi disiintlmektedir. 2 adet S/T makinesi ayni
tir dogal tasi ayni anda keserken elde edilen girulta
degerleri, 100,15 dBA ve 100,95 dBA’dir. Olgiilen giiriilti
degerleri birbirine ¢ok yakin ¢ikmistir. Tek makine (S/T)
kesim yaparken olgllen gurulti seviyesi ise 99,09 dBA’dir.
Firinlarin gliriilty seviyeleri 83,67 dBA ve 87,20 dBA olarak
tespit edilmistir. Bu fabrikada digerlerinden farkli olarak
dar silim makinesi bulunmaktadir. Bu makinede
Alexander Black kesilirken olglilen girilti seviyesi ise
86,73 dBA’dir. Trimming makinesinde Alexander Black
kesilirken olglilen gliriiltli seviyesi 87,15 dBA’dir. Testere
bicagi degistikten sonra kesim yaparken tekrar girdlti
Olcimi yapilmis olup, Olglilen gurilty seviyesi 93,18
dBA’dir. iki 8lglimdeki giiriilti farkliliginin nedeni olarak
testere olmasindan

bicaginin  yeni kaynaklandigi

disindlmektedir.

Calisma kapsaminda ayrica tesislerde benzer gorev yapan
makinelerin giiriiltii degerleri kiyaslanmistir. ilk olarak B,

DI EI
makinelerinin girilti degerleri karsilastiriimis ve farklilik

G ve H tesislerinde bulunan koépri kesme

oldugu gorilmistiir. Her makinenin kestigi dogal tas tiiru
sekil Gizerinde belirtilmistir (Sekil 10). B tesisindeki kdpri
kesme makinesinde Perfecto Brown kesilirken olgilen
glriltl seviyesi 86,34 dBA’dir. Gurulti degerlerinin diistik
olmasinin sebebi, kesilen dogal tasin shore sertliginin
disuk olmasindan kaynaklandigi disliniimektedir. E
tesisinde kopri kesme makinesinde Erdemli Beji
kesilirken o6lclilen glrilti seviyesi 90,35 dBA; D tesisinde
ayni dogal tas kesilirken 6lgillen glrlltu seviyesi ise 88,80
dBA olarak dl¢tilmistiir. Olgiilen her iki deger birbirine

yakindir.

E tesisinde iki ayri koprii kesme makinesinde Erdemli ve
Silifke beji kesilirken elde edilen degerler 90,35 dBA ile
93,03 dBA olarak tespit edilmistir. Her ikisi de Bej tirl
olmasina ragmen girilti degerlerinde farkhlik soz
konusudur. Bunun nedeni olarak shore sertlik 6lgim
sonucuna gore Silifke Bejinin, Erdemli Beji'ne gore daha

sert olmasindan kaynaklandig disinilmektedir.
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Kopru Kesme Makmeleri

Sekil 10. Kopri kesme makinelerinin girilti degerleri.

G tesisinde Silverador kesilirken olgiilen girilti seviyesi
90,14 dBA olarak belirlenmigtir. H tesisinde 2 farkl
makinede Limra ve Karaman Krem tlrid mermer kesilirken
gurultd 6lgimu yapilmistir. 1. makinede Karaman Kremi
kesilirken dl¢tlen glirlilty seviyesi 100,6 dBA; 2. makinede
Limra kesilirken 90,3 dBA olarak belirlenmistir. Gurdlti
degerlerindeki farkliligin sebebi, testere degisimi ve

kesilen dogal taslarin shore sertlik degerlerindeki

farkhhigin oldugu distinilmektedir. Farkh bir gin 2.
makinede Alexander Black kesilirken olgllen girilti
seviyesi 90,5 dBA olarak tespit edilmistir. Ayni makinede
Limra kesilirken oOlgilen giralti seviyesi 90,3 dBA
Olgllmusgtdr. Limra ve Alexander Black kesilirken ol¢iilen
degerlerin  birbirine  olduk¢ca yakin c¢iktigi  fark
edilmektedir. Aslinda iki dogal tasin shore sertlik degerleri
farkhdir. Olgiilen iki degerin birbirine yakin ¢ikmasinin
nedeni, Karaman Kremi kesilen koprii kesme makinesinin
testeresinin yeni degismesi ve Limra’yi kesen kopri

kesme makinesinin yaninda bulunmasidir.
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A, C, E, F ve H tesislerinde 2 farkli S/T makinesinde kesim
islemi gerceklesmektedir. Ayni dogal tas turleri 2 farkli S/T
anda kesilirken olgllen glrilta
degerlerinde ¢ok biytk farkhilklar gorilmemektedir.

makinesinde ayni

Ornegin; A tesisinde 1. makinede Bazalt tasi kesilirken
Olgilen gliriiltu seviyesi 100,43 dBA iken, 2. makinede
100,76 dBA olarak olg¢lilmustir. C

makinede ayni anda Emperador
kesilirken gliriilti degerleri 1. makinede 93,32 dBA, 2.
makinede 94,6 dBA olgllmustlr. E tesisinde Gimdis
(Konya) kesilirken 6lgulen giiriiltu seviyesi 103,95 dBA’dir.
GUmuUs (Konya) yumusak olmasina

glrllti seviyesi
tesisinde iki ayr

ragmen garaltl

seviyesinin yiiksek ¢ikmasinin nedeni S/T’'nin testeresinin

yeni degismis olmasindan kaynaklandigi
dusinilmektedir. F tesisinde ayni anda Silifke Beji kesimi
yapilmis olup, élciilen giralti seviyesi 1. makinede 99,25
dBA; 2. makinede 99,8 dBA olarak belirlenmistir. H
tesisinde ayni anda Alexander Black kesimi olmus olup, 1.
makinede olclilen glirllty seviyesi 100,15 dBA iken 2.
makinede 100,95 dBA’dir. Genel olarak S/T’lerde 6l¢lilen
glraltli seviyeleri yuksektir. Ayni dogal tas iki farkl
makinede ve ayni

degerleri birbirine ¢ok yakin ¢ikmistir (Sekil 11).

anda kesilirken Olctlen glrilta

S/T-2 e —— | Alexander Black

= o
5/T-1* Alexander Black
s/1-2* Silifke Beji
= w
£ 10 N | Silke Geji
o
g«
B —
-1*
s
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Sekil 11. S/T makinelerinin guraltt degerleri.
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Katrak Makineleri

Sekil 12. Katrak makinelerinin giiriilti degerleri.

B, D, E, G ve H tesislerinde katrak makinelerinde dogal tas
kesimi sirasinda guriltd 6lgimi yapiimistir. B ve D tesisi
adet
calismaktadir. E tesisinde iki katrak ayni anda ¢alisirken; 1.

haric diger tesislerde 2 katrak makinesi
katrakta Silifke Beji kesilirken olgllen giirlilti seviyesi
92,13 dBA, 2.katrakta Maras Siyahi kesilirken 6lgililen

glrllti seviyesi 95,53 dBA’dir. G tesisinde Silverador

kesilirken olclilen glriltl seviyesi, Traverten kesilirken
oOlgllen girilti seviyesine yakin g¢ikmistir. Silverador’'un
shore sertligi daha yiksek olmasina ragmen giriltu
degerleri birbirine yakin ¢ikmistir. Bu durum Traverteni
kesen katragin lamalarinin yeni degismesi ve kopri kesme
calisiyor
kaynaklandigi dustnilmektedir. H tesisinde 1. katrakta

makinasinin  ayni  ortamda olmasindan
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Alexander Black kesilirken o6lgllen glrlltl seviyesi 92,58
dBA, 2. katrakta Bruno Perla kesilirken olgtlen glrilti
seviyesi 92,57 dBA’dir. 1. katrakta tek makine ¢alisirken ve
Alexander Black kesilirken tekrar 6l¢lim yapilmis ve ilk
yapilan Ol¢ime ¢ok yakin deger elde (91,25 dBA)
edilmistir (Sekil 12).

A, C, E ve F tesislerinde kafa kesme makinesinde dogal tas
yapilirken A
fabrikasinda Bazalt tasi kesilirken makine hizli modda
cahstirlldiginda olgtlen glralti seviyesi 106,3 dBA, yavas
modda ¢alistirildiginda ise 105,4 dBA olarak belirlenmistir.
A tesisindeki kafa kesme makinesinin girilti seviyesinin

kesimi glraltd  olgimi  yapilmustir.

yuksek ¢tkmasinin nedeni olarak kesilen dogal tagin shore
sertlik degerinden kaynaklandigi dusliniimektedir. C
tesisinde Emperador kesilirken 6lglilen girilti seviyesi
92,63 dBA’dir. Degerin yiliksek ¢ikma nedeni kafa kesme
makinesinin, 2 adet S/T makinesine ¢ok yakin olmasindan
kaynaklandigi distnilmektedir. E tesisinde Erdemli Beji
kesilirken 6lglilen giliriltl seviyesi 91,8 dBA; F tesisinde

C I

Kafa Kesme Makineleri

A

A

85

F s

Silifke Beji kesilirken 6lglilen gliriiltl seviyesi 96 dBA’dir. F
tesisinde olclilen degerin yiiksek ¢ikmasinin bir nedeni
Silifke Bejinin shore sertliginin Erdemli Beji'ne gore yliksek
olmasidir. Ayrica bu tesiste de kafa kesme makinesi, S/T
makinesinin hemen yaninda yer almaktadir. Olgiilen
glrialti seviyesinin yliksek ¢ikmasinin bir diger nedeni
olarak S/T’nin yakininda bulunmasi sdylenebilir (Sekil 13)

A, B, C ve H tesislerinde trimming makinesinde dogal tas
kesimi yapilirken glrilti 6lgimi yapilmistir. En yiksek
glralti A tesisinde Bazalt tasi kesilirken 102,6 dBA olarak
belirlenmistir. Trimming makinelerinin gliriltiu seviyeleri,
B tesisinde Erdemli Beji kesilirken 90,9 dBA; C tesisinde
Emperador kesilirken 94 dBA, H tesisinde Alexander Black
kesilirken 87,15 dBA olarak o&l¢lilmustir.
kesilen dogal tasin shore sertligi tesisteki diger dogal
taslara (Alaxander Black ve Erdemli bejine) gore dusik
olmasina ragmen Olgilen girilti degeri yiiksek ¢ikmistir.
Bunun sebebi testerenin yeni degismis olmasindan
kaynaklandigi disunilmektedir (Sekil 14).

C tesisinde

Silifke Beji

E e | erdemli geji

95 100 105 110

Leq, dBA

Sekil 13. Kafa kesme makinelerinin gilirilti degerleri.
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Sekil 14. Trimming makinelerinin girulti degerleri.

C, D, E, F tesislerinde plaka silim makinelerinde dogal tas
gurdlta
karsilastiriimistir. C tesisinde plaka silim makinesinin

kesimi sirasinda Olgilen degerleri

yaninda trimming makinesi bulunmaktadir. Trimming

makinesi durdugunda plaka silim makinesinde o6lgilen
gurllth seviyesi 88,73 dBA; trimming makinesi ¢alisirken
olgllen girilth seviyesi 91,1 dBA’dir. C tesisinde 6lgllen
gurllth seviyesinin yiksek c¢ikmasinin nedeni, plaka
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silim’in etrafinda yiiksek giriltiuyle ¢alisan trimming, 2
adet S/T ve kafa kesme makinelerinin bulunmasindan
kaynaklandig1 distintilmektedir. C tesisinde Emperador’a
islem yapilmaktadir. D ve E tesislerinde plaka silim
makinesinde Erdemli Beji'ne islem yapilmakta olup, 2
tesiste de Olgiilen degerler birbirine oldukg¢a yakindir. F
tesisinde Silifke Beji’ne islem yapilmistir. Olgiilen giiriilti
seviyesinin yliksek ¢cikmasinin nedeni, hem islem yapilan
dogal tasin shore sertlik degeri hem de plaka silim’in ¢ok
yakininda yuksek glriltiyle calisan 2 adet S/T ve kafa
kesme  makinesinin  bulunmasindan
distnulmektedir (Sekil 15).

kaynaklandigi

.
" (o)
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< 88
T 8 Erdemli Beji E i Beji
pr rdemli Beji
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82

80

78

76

C c

D E F
Sekil 15. Plaka silim makinelerinin glrulti degerleri.

Plaka Slim Makineleri

A, E ve H tesislerinde ¢oklu ebatlama makinelerinde dogal

tas kesimi sirasinda  olgllen giriltt  degerleri
karsilastiriimistir. A tesisinde bazalt kesimi yapilirken
Olgllen girdltld seviyesi 94,83 dBA; E tesisinde Erdemli
Beji kesimi yapilirken 6lglilen glrllti seviyesi 87,15 dBA,;
H tesisinde Alexander Black kesimi yapilirken olgiilen
glrillti seviyesi 86 dBA’dir. Bazalt kesimi sirasinda olgilen
degerin yliksek ¢cikmasinin nedeni shore sertliginin yiksek
olmasiyla agiklanabilir. Alexander Black’in shore sertlik
degeri Erdemli Beji'nden disiik oldugu icin olgilen
glrllti seviyesinin daha disiik oldugu distnilmektedir

(Sekil 16).
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Sekil 16. Coklu ebatlama makinelerinin giirulti degerleri.

B, C, G ve H tesislerinde bulunan firinlarin girilti

degerleri Olglilmastiir. C tesisinde Olgulen glirlltu
seviyesinin yiksek ¢ikmasinin nedeni, firinin etrafinda
yuksek giraltiyle calisan trimming, 2 adet S/T ve kafa
kaynaklandigi

dusinilmektedir. G tesisinde o6lgim yapilirken katrak

kesme makinelerinin  bulunmasindan
durmustu. Tesis icinde ylksek guraltili bir makine
calismiyordu. H-1 de 6l¢tim yapilirken fabrikada tek katrak
calisiyordu. H-2*de 6lgim yapilirken 2 katrak ayni anda
calisiyor ve hemen yaninda testeresi yeni degisen koépri
kesme makinesi Karaman Krem'’i kesiyordu. Her iki 6lglim

arasindaki farkhlk bu sekilde agiklanabilir (Sekil 17).

B c 61 G2 H1 H1* H-2*

Firinlar
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Sekil 17. Firinlarin giirGltl degerleri.

Ayrica 8 tesis arasinda benzer gérev yapan makinelerin
glriltl seviyeleri ile kestikleri dogal taslarin shore sertlik
degerleri karsilagtirilmistir. B, E, D, G ve H tesislerinde
bulunan képri kesme makinelerinin ortalama esdeger
glriltu seviyeleri ile kestikleri dogal taslarin shore sertlik
degerleri arasinda R%=% 32’lik bir iliski tespit edilmistir
(Sekil 18). iliskinin diisiik olmasinin sebepleri olarak bazi
makinelerde testerenin yeni degismesi ve makinelerin
yakininda glrilti seviyesi yiksek diger makinelerin
olmasindan

konumlanmis kaynaklandigi

dusinilmektedir.

y=0,8137x - 23,599
R*=0,3241
86 88 90 92 94
Ortalama Egdeger Giiriiltd Seviyesi (Leq, dBA)

Sekil 18. Koprii kesme makinelerinin ortalama esdeger giirulti
seviyeleri ile kestikleri dogal taslarin shore sertlik degerleri
arasindaki iligki.
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A, C, F ve H tesislerinde bulunan S/T makinelerinin
ortalama esdeger guriltu seviyeleri ile kestikleri dogal
taslarin shore sertlik degerleri arasinda R?>=% 70’lik bir
iliski tespit edilmistir (Sekil 19).
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Sekil 19. S/T makinelerinin ortalama esdeger guirlltu seviyeleri
ile kestikleri dogal taslarin shore sertlik degerleri arasindaki iligki.

B, D, E ve H tesislerinde bulunan katrak makinelerinin
ortalama esdeger giiriilti seviyeleri ile kestikleri dogal
tasglarin shore sertlik degerleri arasinda R?=% 77’lik bir
iliski tespit edilmistir (Sekil 20).
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Sekil 20. Katrak makinelerinin ortalama esdeger girilti
seviyeleri ile kestikleri dogal taslarin shore sertlik degerleri
arasindaki iligki.

A, C, E ve F tesislerinde bulunan kafa kesme makinelerinin
ortalama esdeger glirliltu seviyeleri ile kestikleri dogal
taslarin shore sertlik degerleri arasinda R?>=% 87’lik bir
iliski tespit edilmistir (Sekil 21).
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Sekil 21. Kafa kesme makinelerinin ortalama esdeger giriltu
seviyeleri ile kestikleri dogal taslarin shore sertlik degerleri
arasindaki iligki.

A, B, C ve H tesislerinde bulunan trimming makinelerinin
ortalama esdeger girtlti seviyeleri ile kestikleri dogal
taslarin shore sertlik degerleri arasinda R?=% 56’lik bir
iliski
makinelerinin ortalama esdeger giriltlii seviyeleri ile

s6z konusudur. A, B ve H tesislerinde trimming

kestikleri dogal taslarin shore sertlik degerleri arasinda ise
R%=% 99’lik bir iliski bulunmaktadir (Sekil 22). iki R? degeri
arasindaki farkliigin nedeni olarak C tesinin bileske
(101,3 dBA)
disunulmektedir.

yuksek olmasindan
Gunk
kesilen dogal tasin sertligi tesiste kesilen diger dogal

glralti  degerinin
kaynaklandigi C tesisinde
taslara (bazalt, erdemli beji ve alexandra black) gore daha
disuktir. Bileske girilti degerinin yiiksek olmasinin
nedenleri ise tesis icinde yiksek giriltl seviyesine sahip
makineler birarada konumlanmasi ve makinenin eski
olmasindan kaynaklanabilir.
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Sekil 22. Trimming makinelerinin ortalama esdeger gurlltl
seviyeleri ile kestikleri dogal taslarin shore sertlik degerleri
arasindaki iligki.

C, D, E ve F tesislerinde bulunan plaka silim makinelerinin
ortalama esdeger girulti seviyeleri ile kestikleri dogal
taslarin shore sertlik degerleri arasinda bir iliski tespit
edilmistir (Sekil 23).
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Sekil 23. Plaka silim makinelerinin ortalama esdeger girulti
seviyeleri ile kestikleri dogal taslarin shore sertlik degerleri
arasindaki iliski.

A, E ve H tesislerinde bulunan c¢oklu ebatlama
makinelerinin ortalama esdeger giriltlii seviyeleri ile
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kestikleri dogal taslarin shore sertlik degerleri arasinda
R2=% 99'luk bir iliski tespit edilmistir (Sekil 24).
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Sekil 24. Coklu ebatlama makinelerinin ortalama esdeger
glrdltl seviyeleri ile kestikleri dogal taslarin shore sertlik
degerleri arasindaki iligki.
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Sekil 25. Tesislerde galisanlarin glrilti maruziyet dizeyleri.

Glnluk guraltd maruziyet dizeyi (L TS2607-

EX,Sh);
ISO1999 standardinda tanimlandigi gibi anlik darbeli
glrlltinin de dahil oldugu A agirlikh bitiin maruziyet
dizeylerinin, 8 saatlik bir is gini igin, zaman agirhkl

ortalamasidir. En disiik maruziyet eylem degerleri (LEXSh)

80 dBA ve 135 dBC; en yiksek maruziyet eylem degerleri
) 85 dBA ve 137 dBC; L

ise (L maruziyet sinir

EX,8h EX,8h
degerleri 87 dBA ve 140 dBC’ dir. isveren maruziyet sinir
degerleri asildiginda gerekli tedbirleri almakla; sinir
degerinin asilma nedenlerini belirlemekle, koruma ve
onlemeye yonelik tedbirleri gozden gecirmekle yeniden
yukimladir (Guralth Yonetmeligi 2013). Tum tesislerde
calisanlar 7,5 saat boyunca gorev yapmaktadir. 8 farkli
dogal tas isleme tesisinde galisanlar 7,5 saat boyunca Sekil
25’deki esdeger girilti seviyelerine maruz kalirlarsa,
glrllti yonetmeliginde belirtilen maruziyet sinir degeri
asmis olacaklardir. Bu kosullarda uzun sireli ¢alisanlarda
ise guriltlye bagli isitme kaybina s6z konusu olabilir.

4. Sonuglar ve Tartisma

Dogal tas isleme tesisleri giiriltii agisindan oldukga riskli
isyerleridir. Dogal tas kesim islemleri sirasinda ortaya

¢ikan guriltiiye uzun siire maruz kalan galisanlarda isitme
kayiplari s6z konusu olabilir. Bu sebeple dogal tas isleme
tesislerindeki glriltiinin tespiti, is saghg ve glvenligi
acisindan oldukca 6nemlidir. Sengiin vd. (2010) cesitli
dogal tas isleme tesislerinde olusan girilti seviyelerini
belirlemisler ve. tesislerdeki girtlti dizeyinin izin verilen
sinir degerden yiksek oldugunu tespit etmislerdir. Bu
calismada da 8 farkli dogal tas isleme tesisinde ¢alisanlarin
maruz kaldiklari glirtilti degerlerinin sinir degeri (Lex sh=87
dBA) astig1 belirlenmistir. Cinar ve Sensogit (2015)
Karatay-Beysehir (Konya) ilgelerindeki bir dogal tas isleme
tesisinde, guriltu 6lgimi gergeklestirmislerdir. Yaptiklar
dlgiimler neticesinde; Isletme 1’de en yiiksek giiriilti
kaynagi Ebatlama-3 makinasi (96,74 dBA) olarak, en diisiik
glrilti kaynagi ise (89,55 dBA) Silim-2 makinasi olarak
tespit etmislerdir. isletme 2’de ise en yiiksek giriilti
kaynagi Yatay Yarma Makinasi (94,44 dBA), en dusik
guriltt kaynagi ise Katrak Makinasi (87,51 dBA) olarak
belirlemislerdir. Duran vd. (2020) Sivas ve gevresinde
bulunan 7 dogal tag isleme tesisinde gurultu olgimi
yapmiglar. lIscilerin maruz kaldigi en yiiksek giirilti
seviyelerini  S/T, kopri kesme, ebatlama/honlama,
kafa/yan kesme makinelerinde, en dusik guralti
seviyelerini dar cila ve katrak makinelerinde gormislerdir.
Bu gcalismada 8 farkli dogal tas isleme tesisinde guiriilti
Olgimi yapilmistir. Gurdltd 6lgim sonucunda giralta
seviyesi en yiiksek olan makinelerin A tesisinde kafa
kesme, B tesisinde trimming; C, E, F ve H tesislerinde S/T;
D ve G tesislerinde kopri kesme makinelerinin oldugu
tespit edilmistir. 7 tesiste (H fabrikasi harig) S/T
makinelerinin diger makineler ile bir arada bulundugu
gorilmistur. Sadece H tesisinde S/T makineleri ayri bir
bolimde yer aldigi belirlenmistir. Bu béliimde galisanlarin
glrultd maruziyetlerini 6nlemek icin de iki S/T arasina
kabin yerlestirildigi gozlemlenmistir. C tesisinde ise iki S/T
arasinda duvar olmasindan kaynakh olarak gurdlti
degerlerinde bir dists goralmustar.

Bu calismada ayrica tesislerde benzer islev yapan
makinelerin (kopri kesme, S/T, katrak, kafa kesme,
trimming, plaka silim, ¢oklu ebatlama ve firinlar) gurdlti
seviyeleri arasindaki farkliliklarin sebebi belirlenmeye
¢alisilmistir. Makinelerin kestikleri dogal taslarin shore
sertlik degerleri tespit edilmis ve makinelerin ortalama
esdeger gurilth seviyeleriyle iliskilendirilmistir. Coklu
ebatlama makinelerinde R2=%99’luk, trimming
makinelerinde R?=%56’lik, kafa kesme makinelerinde
R2=%87’lik, plaka silim makinelerinde R?=%0’lik, képrii
kesme makinelerinde R?=%32’lik, katrak makinelerinde
R2=%77’lik, S/T makinelerinde ise RZ=%70’lik bir iliski
tespit edilmistir.

Calisma genelinde makinelerin ortalama esdeger girdlti
seviyeleri ile kesilen malzemelerin shore sertlik degerleri
arasinda dogrusal artan bir iliski gériilmistir. Ozetle sert
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olan dogal taslarin kesimi sirasinda daha yiliksek gurulti
seviyesi belirlenmistir. Sadece katrak makinesinde ters
orantil bir iliski gorilmistir. Katrak makinesinin ¢alistigl
bazi tesislerde ¢ok glriltili baska bir makine yokken,
bazi tesislerde ise yiksek gliriiltili makine sayisinin fazla
oldugu ve yiksek guraltili makinelerin birbirine yakin
konumlandirildigi tespit edilmistir. Makine sayisi fazla
olan yiiksek giirilti diizeyine sahip makinelerin yan yana
konumlandiriimasinin da tesis icinde hesaplanan bileske
glrllti degerini ¢ok fazla etkiledigi fark edilmistir. Bu
esasla bazi tesislerdeki katrak makinelerinin ortalama
esdeger glrllti seviyeleri olmasi gerekenden fazla
¢ikmistir. Makinelerin ortalama esdeger gurltl seviyesi
ile kesilen dogal taslarin shore sertlik degerleri arasinda
ters bir iliskiye bu durumun neden oldugu
disinilmektedir.

Plaka slim makinesinde shore sertlik degeri ile ortalama
esdeger girilti  seviyesinin arasinda  bir iligki
kurulamamigstir. E tesisinde plaka silim makinesi diger
makinelerden ayri bir yerde olup, Erdemli Beji’'ne iglem
yapilirken hesaplanan guriltli degeri 83,45 dBA’dir. D
tesisinde de Erdemli Beji'ne islem yapilmakta olup,
hesaplanan gurilti degeri 83,33 dBA’dir. Bu iki deger
birbirine oldukca yakindir. Ancak C ve F tesisinde durum
farkhdir. C tesisinde Erdemli Beji'nden daha disik
sertlikte olan Emperador’a islem yapilmaktadir. Olgiilen
glrlltli seviyesinin yilksek g¢ikmasinin nedeni, kesilen
dogal tasin sertlik degerinden degil; plaka silim’in
etrafinda yuksek guriltiyle ¢alisan trimming, 2 adet S/T
ve kafa kesme  makinelerinin  bulunmasindan
kaynaklandig1 disliniilmektedir. F tesisinde Silifke Beji'ne
islem vyapilmakta olup, plaka silim makinesinin ¢ok
yakininda 2 adet S/T ve kafa kesme makinesi
calismaktadir. Bu sebeplerden otiiri bir iliski olmadigi
diistinilmektedir. Olglim sayilari arttirilarak istatistiksel
acidan daha anlamli sonuglar elde edilebilir.

Ayni anda iki farkh makinede benzer dogal tas kesimi
sirasinda da birbirine ¢ok yakin girulti seviyeleri elde
edilmistir.  Bu durumun ayrica makinenin bakimi
konusunda isverene fikir verebilecegi anlasiimistir.

Bir isyerinde ayni anda iki veya daha fazla sayida makine
calistiginda bileske girilti degeri hesaplanmaktadir. Bu
esasla 8 tesisin bileske glriltl degeri hesaplanmis ve en
yluksek bileske giiriiltii degeri A tesisinde 109,3 dBA olarak
tespit edilmistir. A tesisinde Bazalt tasinin kesimi
yapilmaktadir. Bazalt’in shore sertlik degerinin diger dogal
taslara gore oldukga yiiksek olarak tespit edilmistir.

Tesis icinde makinelerin etrafinda herhangi bir bélme ya
da girulth perdesi bulunmadigindan, kesilen dogal tasin
shore sertlik degerinin yiksek olmasindan, es zamanli
calisan makine sayisindan, makinelerin tesis icindeki
yerlesiminden dolayi bileske giriltli degerleri arasinda

farkhlik oldugu distntlmektedir. Ayrica makinelerin
6mri, makine parcalarinin tdrleri, yeniligi (6rnegin
kullanilan testerenin boyutu, lamalarin yeniligi) ve bakimi
da glraltt degerlerindeki farkliigi etkileyen diger
faktorlerdendir. Cok sayida makine giriltisi olan
isyerlerinde bileske glrilti degeri tespit edilmelidir.

Tesislerde calisanlarin 8 saatlik bir is glnd icin maruz
kaldiklari glrlltlu dizeyleri Guralti Yonetmeligi'ne gore
degerlendirildiginde sinir degeri (Lexsh=87 dBA) astigi
gorilmektedir. Calisanlarin  mutlaka kulak koruyucu
donanim kullanmalarn saglanmali ve kullanimlari sirekli
kontrol edilmelidir. Dogru kulaklk secimi ¢cok 6nemlidir.
Asint koruma saglayan kulak koruyucular calisanlarin is
kazalari yapmalarina neden olabilir. Yetersiz koruma
saglayan kulak koruyucu ise calisanlarin giriltiye bagh
isitme kaybina yakalanmasina neden olabilir.

Sertligi yuksek kayaglarin kesimi yapilan tesislerde gliriilti
ile micadele konusunda ekstra onlemler alinmalidir.
Guriltd kaynag ile guriltiye maruz kalan kisi arasina
gurultiyu onleyici engel koyulmalidir. Sesin gegebilecegi
ve yansiyabilecegi duvar, tavan, taban gibi yerler ses emici
malzeme ile kaplanmalidir. Grultlyl 6nleyici olarak tesis
icinde ses absorbe etmede yaygin kullanilan akustik
slingerler tercih edilebilir. Calisanlar gliriltinin zararlari
hakkinda bilgilendirilmeli ve egitilmelidir.
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