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OZET

Agagisleri Sektorii, calisanlarinin ¢ok yiiksek giirliltii maruziyetine ugradigi sektorlerden
birisidir. Bu nedenle is saghigt ve giivenligi acisindan giiriiltii maruziyeti ile ilgili
aragtirmalar yapilmasit 6nem arz etmektedir. Bu arastirmada, kalinlik makinesinde bazi
malzemelerin islenmesi aninda malzeme tiiri, kesme genisligi ve kesme derinliginin
giiriiltii emisyonuna etkilerinin belirlenmesi amaglanmigtir. Bu amaca yonelik olarak; 30
mm, 60 mm, 90 mm ve 120 mm genisliklerinde Kara Kavak (Populus nigra) ve Dogu
Kayin1 (Fagus orientalis L.) aga¢ malzemeler; 8m/dk besleme hizinda, 1 mm, 2 mm ve 3
mm kesme derinliginde ve 4 kesicili olarak kalinlik makinesinde 20’ser dakikalik stirelerle
rendeleme islemine tabi tutulmustur. Rendeleme islemi aninda DATA LOGGER SOUND
LEVEL METER DT-8852 Giiriiltii Ol¢iim ve Kayit Cihazi kullanilarak islenen
malzemelerin  tiirii ve kesme genisli§ine ve kesme derinligine bagli olarak giiriiltii
seviyeleri (dB(A)) olarak Sl¢iilmiistiir. Elde edilen veriler SPSS-17 (Statistical Package for
the Social Sciences) paket programinda analiz edilmistir. Analiz sonuglarina gore kavaga
kiyasla kayinin igslenmesinde daha yiiksek giiriiltii (84,51 dB(A) ve 89,35 dB(A)) ortaya
cikmaktadir. Kaymin iglenmesinde, 30 mm kesme genisliginde 1 mm, 2 mm, ve 3 mm
kesme derinliklerinde kesme derinligi arttik¢a giiriiltii seviyesi artmaktadir (84,80 dB(A)
86,89 dB(A) ve 89,11 dB(A)). Kayinda 1 mm kesme derinligi ve 30 mm, 60 mm, 90 mm
ve 120 mm kesme genisliklerinde malzeme genisligi arttikga giiriiltii seviyesi artmaktadir
(85,53dB(A), 86,91dB(A), 87,20dB(A) ve 88,09dB(A)).

Bilim Kodu : 120503
Anahtar Kelimeler : s Saghg ve Giivenligi, Giiriiltii, Aga¢c Malzeme, Kalmlik Makinesi.
Sayfa Adedi D77

Danigsman . Prof. Dr. Erol BURDURLU



EFFECTS OF THE MATERIAL PROPERTIES TO THE NOISE EMMISSION IN
SURFACER
(M. Sc. Thesis)

Ali ihsan SENER

GAZI UNIVERSITY
GRADUATE SCHOOL OF NATURAL AND APPLIED SCIENCES
January 2017

ABSTRACT

The wood products sector is one of the sectors where employees are exposed to the highest
noise exposure. For this reason, it is important to carry out researches on noise exposure in
terms of occupational health and safety. In this study, it was aimed to determine the effects
of material type, cutting width and cutting depth on noise emission at the processing of
some materials in surfacing machine. For this purpose, black poplar (Populus nigra) and
East Beech (Fagus orientalis L.) wood materials in widths of 30 mm, 60 mm, 90 mm and
120 mm were subjected to planing process for 20 minutes through 4 cutter surfacing
machine at a feeding speed of 8m/min and cutting depths of 1 mm, 2 mm and 3 mm in
order to obtain the prescribed cutting width. During the planing process, depending on the
type of material being processed and the cutting width and cutting depth, noise levels of
processed materials were measured in (dB(A)) using a noise measurement and recording
device (DATA LOGGER SOUND LEVEL METER DT-8852). The obtained data was
analyzed by a package program of the SPSS-17 (Statistical Package for the Social
Sciences). According to the analysis results, higher noise during planing of the beech wood
compared to poplar wood is produced (84,51 dB(A) ve 89,35 dB(A)). During the
processing of beech wood at the cutting width of 30mm, the noise level increases as the
cutting depth increases at cutting depthes of 1 mm, 2 mm and 3 mm (84,80 dB(A) 86,89
dB(A) and 89,11 dB(A)). For beech at the cutting widthes of 30 mm, 60 mm, 90 mm and
120 mm cutting widthes and the planing depth of 1mm, the noise level increases as the
material width increases (85,53dB(A), 86,91dB(A), 87,20dB(A) and 88,09dB(A)).
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XV

SIMGELER VE KISALTMALAR

Bu calismada kullanilmis simgeler ve kisaltmalar, aciklamalar1 ile birlikte asagida

sunulmustur.

Simgeler Aciklamalar

dB Desibel

g gram

r Rutubet, %

\Y Varyasyon katsayisi, (%)
Xeb En biiyiik deger

Xek En kii¢iik deger

Xort Ortalama deger
Kisaltmalar Aciklama

GS Giiriilti seviyesi

HG Homaojenlik grubu

HK Hava kurusu yogunluk

K Tam kuru yogunluk



1. GIRIS

Ahsap ve tiirevi malzemelerin mobilya, yapi elemanlari, ev, deniz araglar1 vb. sonug
iirlinlere dontstiirilmesinde ¢ok farkli makineler kullanilmaktadir. Bu makineler, ahsap
malzemeyi sonug iirline doniistiirme siirecindeki islemsel gereksinimlere gore asagidaki

sekilde smiflandirilmaktadir:

i)  Boy 6lgiilendirme (Enine/liflere_dik kesme) makineleri

i)  Ebatlama/dilimleme (boyuna/liflere paralel kesme) makineleri
i)  Rendeleme makineleri

iv)  Sekillendirme makineleri

v)  Presleme makineleri

vi) Zimparalama makineleri

vii) Montaj makineleri

viii) Ust yiizey islemleri makineleri

iX) Tasima/istifleme makineleri

Uretim siireci igerisinde, bu makinelerin calistirilmast ile calisanlar, makine ve
gerceklestirilen islemin oOzelligine bagli olarak kendi sagliklarini olumsuz olarak
etkileyebilecek bazi faktorlerin etkisi altinda kalmaktadirlar. Giiriiltii, bu faktorlerin 6nde
gelenlerinden olup, titresim, toz, ugucu organik bilesikler diger onemli faktorlerden

bazilaridir.

Orman f{iriinleri meclisi 2015 sektdr raporuna gore, Aga¢ Mamulleri ve Orman Uriinleri
Imalat Sanayi Sektdriinde 2636’°s1 miihendis, 22011 teknisyen, 6974’1 usta, 438811 is¢i ve
6277si idari personel olmak iizere toplam 62 212 kisi ¢alismaktadir (TOBB, 2015). TUIK
2012 verilerine gore, Tiirkiye’de 39 046 isletmede toplam 196 695 kisi calismaktadir. 2014
yil1 SGK verilerine gore ise 20 867 isletmede 165 118 kisi calismaktadir. Bu verilere gore
mobilya sektori, isletme sayisi agisindan Tiirkiye’de 4. Sektor ¢alisan sayisi agisindan 7.
sektor durumundadir (Asarkaya, 2015). Bu verilere gore, Aga¢c Mamulleri ve Ahsap
Uriinler sektdriinde yaklasik 260 000 calisan, giiriiltiiniin potansiyel etkisi altindadir.



Ahsap ve tiirevi malzemeleri isleyerek sonug iirlin {iretiminde kullanilan makinelerin
giiriiltii  seviyeleri makinelerin, islenen malzemelerin, yapilan islemin ve ortamin

ozelliklerine gore degismektedir.

24, 40 ve 60 disli daire testerelerle Bat1 kayminin liflere dik yonde kesiminde dis sayisi
arttitkga kesim sayisina bagli olarak giiriiltii seviyesinde 1-8dB (A)’ya kadar azalma
goriilebilmektedir. 40 ve 60 disli daire testerelerle kesimde, 6400 kesime kadar giiriiltii
seviyelerinde (98 dB A) bir fark goriilmezken 6400-7600 kesim araliginda 60 disli
testerede daha yiiksek olmak tizere fark 3 dB A’ya (99 ve 102 dB (A)) cikmaktadir. 24
disli testere ile kesimde giirtiltii seviyesi 7 600 kesime kadar 98 dB (A)’dan 106 dB (A)’ya
cikmaktadir. Bu degerlere gore de korliik arttikga giirtiltii seviyesinde 8 dB(A)’ya kadar
artts olmaktadir (Kvietkova ve digerleri, 2015).

Kalinlik makinesi bosta calisirken besleme oraninin artirilmasi ses giictinde ¢ok az bir artis
yaratirken rendeleme aninda besleme oraninin arttirilmasi ses giiclinde bir degisiklik
yaratmamistir. Ancak, artig istatistiksel olarak 6nemli olmadigindan kalinlik makinesinde
hem bosta hem de rendeleme aninda besleme oraninin arttirilmasi giiriiltii emisyonunda
etkili goriillmemektedir. 0,5-2 mm kesme derinliginde, hem bosta hem de rendeleme aninda
giirilti emisyon seviyesi hemen hemen sabit kaldigindan, kesme derinligi ile giriiltii
emisyonu arasinda direkt bir iliski bulunamamistir. Kesici sayisinin ikiden dorde
cikarilmast ses giicli seviyesini azaltmistir. Kesici agiz taskinliginin yatak ucus dairesi
hizasina gore 1 mm'den 1,5 mm'ye ¢ikarilmasi ses giicii seviyesinde makine bosta iken 3
dB(A) artis yaratirken rendeleme aninda 1 dB(A)'lik bir artis yaratmistir (Gross ve Heisel,
2016).

Planya makinesi tablasinin kenarindan itibaren 105-205 mm araliginda siper 15 mm'lik
adimlarla yana dogru kaydirildiginda, ses giicii seviyesinde 7 dB (A)'ya kadar artig ortaya
cikmigtir. Makine bosta calisirken bu iliski s6z konusu degildir. Siperin makine tablasi
kenarima dogru yanastirildikca ses giicli seviyesinin azalmasi kesici blogunun siper

tarafindan kapatilmasindan kaynaklanmaktadir (Gross ve Heisel, 2016).

Kalinlik ve planya makinelerinde kesici devirinin 500-5100 dev/dak aralifinda arttirilmasi
ile ses basinci seviyesinde 35 dB(A)’ya varan artislar gézlenmistir. Kalinlik makinesinde

besleme oraninin 7-9-14-18 m/dk adimlarinda arttirilmasi ile ses basinci seviyesinde ortaya



cikan hafif artig istatistiksel ag¢idan onemsizdir. Planya makinesinde parga beslemesinin
operatdr tarafindan yapilmast ve bu durumda parganin bazen tablaya tam olarak
bastirilamamasi ve besleme hizindaki degismeler nedeniyle ses basinci seviyesinde 5

db(A)'ya varan degiskenlikler gozlenmistir (Gross ve Heisel, 2016).

Nijeryada ahsap triinler iiretiminde faaliyet gosteren bir igsletmede 5 giin icerisinde 15 kez
olmak tizere 30 dk'lik periyotlarla iiretimde kullanilan makinelerin giiriiltii seviyeleri
ol¢iilmiistiir. Olciim sonuglarma gére daire testerenin giiriiltii seviyesi 117,5 dB(A),
motorlu zincir testerenin 114,06 dB(A), serit testerenin 100,72 dB(A), jenaratOriin
99,81dB(A), planya makinesinin 93,40dB(A), ve traktoriin 89.39 dB(A) olarak dlgiilmiistiir
(Anjorin ve digerleri, 2015).

6 adet kereste fabrikasinda kullanilan makinelerin ortalama giiriiltii seviyelerinin 6l¢iildiigi
bir aragtirmada bazi makinelerin 6 fabrika i¢in ortalama giiriiltii seviyeleri su sekildedir:
Serit testere: 99 dB(A), bas kesme makinesi: 97 dB(A), motorlu zincir testere:108 dB(A),
¢oklu dilme: 96 dB(A), planya: 101 dB(A), kabuk soyma: 92 dB(A) ( Choudhari et al,
2011).

Suudi Arabistan'da 14 ahsap trilinler fabrikasinda yapilan ¢aligmada, giiriiltii seviyesi 75,3
dB(A)'dan 95,5 dB(A)'ya farklilik gostermektedir. Bu degerlere gore; ikisi fabrika olmak
iizere 7 isletmede giiriiltii seviyesi kabul edilebilir giiriiltii seviyesi olan 85 dB(A)min
tizerindedir. Glriiltii seviyesindeki degisim de isletmeden isletmeye olduk¢a degisken
olup, ahsap endiistrisinde metal endiistrisine kiyasla varyans oldukga yiiksektir (Noweir ve

digerleri, 2014).

Italya’da, kontrplak iireten bir firmada yapilan 6l¢iimlerde, bazi makinelerin ortalama
guriiltii seviyeleri su sekilde belirlenmistir. Benzinli motorlu zincir testere:114 dB(A),
Elektrik motorlu zincir testere: 88 dB(A), Tomruk soyma: 88 dB(A), Tasinir kabuk soyma:
88 dBA, kalibre zimpara: 87 dB(A), Artik yongalama makinesi: 86 dB(A), kesme kaplama
ekleme: 80 dB(A), kaplama kurutma 77 dB(A), tomruk buharlama: 73 dB(A), tutkal
stirme: 73 dB(A). Tomruk boylama islemlerinde kullanilan motorlu zincir testerelerin
gliriiltii seviyesi limitlerin {izerinde olmakla beraber, 85 dB(A)’lik limit degerin iizerinde

calisanlarin oran1 %12’dir (Balsari ve digerleri, 1999).



Yunanistan’in Thessaly bolgesinde faaliyet gosteren ahsap tiriinler ve mobilya firmalarinda
yapilan Olciimlerde giliriiltii seviyeleri serit testerede 90 dB(A), CNC freze ve delik
makinesinde 93 dB(A), ¢ivi tabancasinda 93 dB(A), dikis makinesinde 82 dB(A),
yongalama makinesinde 125 dB(A), konveyorlerde 94 dB(A) olarak tespit edilmistir.
Ayrica mobilya isletmelerinin farkli birimlerinden alinan Ol¢limlerden ortalama giiriiltii
seviyesi 90 dB(A) olarak gerceklesirken tiim birimlerde ortalama giiriiltii seviyesi 85
dB(A) olan limit degerin tizerindedir. Ahsap endiistrisi isletmelerinde ise ortalama giiriiltii
seviyesi ortalama 80 dB(A) olup iiretim birimi hari¢ tiim birimlerde limitin altindadir

(Ntalos ve Papadopoulos, 2006).

28 Temmuz 2013 tarih ve 28721 sayili Resmi Gazete’de yaymlanan “Calisanlarin Guiriiltii
Ile ilgili Risklerden Korunmalarina Dair Yonetmelige gore sekiz saatlik bir is giinii icin en
yiiksek ses basincinin ve anlik darbeli giiriiltiiniin de dahil oldugu zaman agirlikli giiriilti
ortalamasini temsil eden giinliik giiriiltii maruziyet diizeyini (Lex, ssaat) 85 dB(A) ve sekiz
saatlik bes is gliniinden olusan bir hafta i¢in zaman agirlikli giiriiltii ortalamasini temsil
eden haftalik giiriiltii maruziyet diizeyini (Lex gsaat) 87 dB(A) olarak tanimlamistir. Bu sinir
degerlerin lizerinde giiriiltiili ortamda uzun siireli ¢alisan bireylerde isitme kayiplari
gelismekte ve bu kayiplarin seviyesi zamana bagli olarak artmaktadir (Cizelge 1.1).
Ayrica, bu isitme kayiplar1 isitme esiginin de siirekli olarak yukar1 dogru kaymasina neden

olmaktadir (Cizelge 1.2).

Cizelge 1.1. Giriiltii seviyesi ve giriltii etkilesim siiresine bagli olarak isitma kaybi

(Ozdemir, 2016)
Giiriiltii Seviyesi Isitme Kaybi (%)
(dBA) Caligsma siiresi 5 yila Caligsma siiresi 5-10 Caligsma stiresi 10-20
kadar yila kadar yila kadar
80 0 0 0
90 4 10 16
100 12 29 42
110 26 55 78
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Cizelge 1.2. Calisanlarin isitme esiklerine bagl olarak isitme kaybi dereceleri (Ozdemir,

2016)
Saf Ses Ortalamasi (dB) _
(500 Hz, 1000 Hz ve 2000 Hz’lerdeki isitme | Isitme Kaybi Derecesi
esikleri toplamlarmin ortalamalari)
0-15 Normal isitme
16-40 Cok hafif derecede isitme kayb1
41-55 Hafif derecede isitme kaybi
56-70 Orta derecede isitme kaybi
71-90 fleri derecede isitme kaybi
91 ve lizeri Cok ileri derecede isitme kaybi

Nepal'de 26 isyerinde yapilan giiriiltii 6l¢iimii 88'i ahsap {irlin iiretimi ve 36's1 Kkereste
bigcme faaliyetlerinde ¢alisan 124 birey ilizerinde yapilan odyometrik igitme testlerinde
farkl isletmelerde giiriiltii seviyelerinin 71,2-93,9 dB(A) araliginda degiserek standartlarin
iizerine ¢ikabildigi, ahsap {iriin liretenlerin %3 1'inin ve bicme faaliyetlerinde calisanlarin

%44'iniin isitme kaybi1 yasadigi tespit edilmistir (Robinson ve digerleri, 2015).

Gana'da 463 kisinin calistigit 6 kereste fabrikasinda ortalama giiriiltii seviyeleri serit
testerelerde 99 dB(A),boy kesme makinelerinde 97 dB(A), motorlu zincir testerelerde 108
dB(A), coklu dilmelerde 96 dB(A), frezelerde 95 dB(A), planyalarda 101 dB(A), kabuk
soyma makinelerinde 92 dB(A), ve daire testerelerde 97 dB(A) olarak oSlgiilmiistiir. Bu
degerlerin tamami kabul edilebilir seviye olan 85 dB(A)nin oldukca tizerindedir. Yapilan
odyometrik testlerde 5 yila kadar calisanlarin (114 kisi) %9,6''nda, 6-10 yil arasi
calisanlarin (164 kisi) %17,68'inde, 11-15 yil arasi ¢alisanlarin (89 kisi) %26,97'sinde, 16-
20 1l aras1 ¢alisanlarin (72 kisi) %29,17'sinde ve 21 yil ve daha fazla ¢alisanlarin (24 kisi)
%41,67'sinde ve ortalama olarak toplam g¢alisanlarin (463 kisi) % 20,50'sinde isitme
kayiplari tepit edilmistir (Boateng ve Amedofu, 2004).

30 adet biiyiik 6l¢ekli mobilya fabrikasinin 645 kisinin ¢alistigi kaba kesim ve 855 kisinin
calistig1r mobilya iiretim birimlerinde gerceklestirilen 6lgiimlerde kaba kesim boliimiinde
ortalama girilti seviyesi 130 dB(A) olup burada bulunan tiim makinelerin giiriiltii
seviyeleri 85 dB(A)'lik limitin iizerindedir. Mobilya iiretim birimlerinde ise ortalama
giriiltii seviyesi 67 dB(A)'dir ve sadece 110 dB(A) ile iist freze makinesi limitin {izerinde

bulunmaktadir. 1500 ¢alisanin %65,3"liniin isitme sinir1 30 dB'in altinda olup herhangi bir



isitme kayb1 sorunu yoktur. %25,8'inin igitme sinir1 30-40 dB araliginda olup isitme kayb1
baslangicindadir. % 8,9’unun ise isitme sinir1 40 dB'in iizerinde olup isitme kayb1 sorunu
yasamaktadirlar. Bu calisanlarin ¢alisma siireleri ise sirasi ile 3 yildan az, 3-10 yil aras1 ve

10 yildan fazladir (Ratnasingam ve loras, 2010).

Bu ¢aligmalardan goriilecegi iizere ahsap isleme makinelerinin farkli {iriinler i¢in iiretimde
kullanilmasi ile ortaya ¢ikan giiriiltii, baz1 parametrelere bagli olarak degismektedir. Ortaya
cikan guriiltii seviyesi giinliik mesai saati olan 8 saat i¢in ortalama 85 dB(A)'nin {lizerine
ciktigr zaman ve siirekli oldugu zaman ¢alisanlarda basta isitme kaybi olmak tizere farkli
saglik sorunlarma yol agmaktadir. Bu sorunlarin 6nlenebilmesi igin, islemlerde etkili olan
parametrelere bagli olarak makinelerin giiriiltii seviyelerinin belirlenmesi ve gerekli
onlemlerin alinmas1 gerekmektedir. Buradan hareketle, bu ¢alismada, kalinlik makinesinde
kalinlik ¢ikarma islemi esnasinda ortaya cikan giiriiltii lizerinde etkili olan bazi isleme
faktorlerine bagli olarak giiriiltii seviyelerinin belirlenmesi ve Oneriler ortaya konmasi

amaglanmstir.



2. KURAMSAL TEMELLER VE KAYNAK ARASTIRMASI

2.1. Ses ve Giiriilti

Ses, dalgalar halinde yayilan bir enerji sekli olup, "kulak tarafindan algilanabilen hava, su
ya da benzeri bir ortamdaki basing degisimi" olarak tanimlanabilir. Sesin dogusu ve
yayilmasi; ortamdaki parcaciklarin titresimi ve bu titresimlerin komsu parcaciklara
iletilmesiyle olmaktadir. Ortamdaki parcaciklarin titresmesiyle olusan dalgalar havada
basing degisiklikleri olusturmakta ve bu basing degisiklikleri kulak tarafindan elektrik
sinyallerine ¢evrilerek, beyin tarafindan ses olarak algilanmaktadir. Dalga olayi, maddesel
ortamda madde aktarimi olmaksizin enerji yayilmasidir. Bir kaynaktan g¢ikan titresim
enerjisini alan atom, molekiil gibi ortam tanecikleri, denge konumlar1 ¢evresinde kiigiik
titresim hareketleri ile dalga yaratmakta, olusan bu dalga, titresim enerjisinin komsu
molekiillere aktarilmasi seklinde ortam ig¢inde ilerlemektedir. Ortamin 6geleri tanecikler,
dalgalarin yayilma dogrultusuna dik olarak titresiyorsa, bu dalgalara enine dalgalar,
yayillma dogrultusunda titresiyorsa boyuna dalgalar denmektedir. Kat1 ortamlarda hem
enine hem de boyuna dalgalar yayilabilirken, akiskanlarda ve dolayisi ile havada yalnizca

boyuna dalgalar yayilabilmektedir (Toprak ve Aktiirk, 2004).

Sinilizoidal yayilim gosteren ses dalgasinin atmosfer basincinda yaptigr degisiklikler
"genlik" olarak adlandirilmakta; ses kaynagindan birim zamanda ¢evreye yayilan enerjiye
de" sesin giicii" denilmekte ve “Watt” ile dl¢giilmektedir. Sesin niteligini, frekans ve siddet
olmak iizere, iki 6zelligi belirlemektedir. Bir saniyedeki titresim sayisina “’frekans’’; ses
dalgasinin icerdigi enerjinin birim alandaki enerjiye oranina ise ‘’siddet’’ denilmektedir.
Insan kulagi, titresimi 16 Hz ile 20 000 Hz arasinda olan sesleri isitebilmektedir. 16 Hz
altindaki seslere infrason, 20 000 Hz tizerindeki seslere ultrason denilmektedir (Dedeler,
2008; Akbulut, 1996).

Ortamlarda olusan ses seviyelerinin tespitinde kullanilan 6l¢iim aletlerine A, B, ve C kodlu
olmak iizere ii¢ tip filtre (mikrofon) takilmis olup, bu filtrelere gore ses seviyesi dB(A),
dB (B) ve dB (C) cinsinden ifade edilmektedir. dB (A), ses seviyesini belirlemede en ¢ok
kullanilan yontem olup 1 kHz frekansta 40 dB’ lik esses egrisinin tersine karsilik
gelmektedir. 1 khz frekansta belirlenmis oldugu icin ¢ok yiiksek ve ¢ok diisiik

frekanslardaki seslere duyarli degildir ve bu frekanslardaki sesler i¢in kullanilmaz. Ancak,



insan kulaginin duyarlt oldugu ses frekanslar1 diisiiniildiginde en uygun Olgiim

yontemidir. dB(B) 6lgiim yontemi, dB(A) ve dB(A) arasinda kalir ve kullanim1 ¢ok yaygin

degildir. dB(C) yonteminin 6lgiim egrisi dB(A) egrisine gore daha dogrusal oldugundan

cok yiiksek frekansli seslerin seviyesinin Ol¢iimiinde kullanilir. Orta ve diisiik ses

frekanslarinda saglikli 6lgtim yapilamaz (Sever, 2016).

Herhangi bir ortamdaki ses seviyesinin dB (A), dB(B) ve dB(C) karsiliklar1 Cizelge 2.6’da
verilmistir. Ornegin, 125 Hz’de 40 dB ses seviyesi 40 dB = 23.9 dB(A) = 36 dB(B) = 39.8

dB(C) ‘ye esit olmaktadir (www.erimsever.com).

Cizelge 2.1. Herhangi bir ses seviyesinin dB (A), dB (B)

(Sever, 2016)

ve dB (C) karsiliklari

Frekans
Relatif Karsilik

31,5 |63 125 250 | 500 | 1000 | 2000 | 4000 | 8000
dB (A) -394 | -26,2 |-16,1 |-86 |-3,2 |0 1,2 1 -1,1
dB (B) -17 -9 -4 -1 0 0 0 -1 -3
dB (C) -3 -08 |-02 |0 0 0 -0,2 |-08 |-3

Farkli ortamlarda farkli kaynaklardan olusan seslerin ses basing seviyelerine gore

siiflandirilmasi Cizelge 2.2°de verilmistir.

Cizelge 2.2. Farkli kaynaklardan olusan seslerin ses degerleri basin¢1 (Velicangil, 1970;

Sever, 2016)

Ses basinct | Yogunlugu (W/m®) dKua;S?rak Ses basinct

Seviyesi dB | Ornek sesler (Ses enerjisi 2 _

A) miktarn) sinirindan (N/m* =Pa)

biiytiktiir.

0 Eelﬁfnn;;l sinir1 (soluk alip 102 10° 0.00002

10 Duyum hissi (yaprak 10™ 10t 0,000063
higirtisi),

20 Kagit h1§1ﬁ1s1, acik alanda 1010 102 0,0002
gece sesl

30 Sakin yerlesim bolgesi, 10° 10° 0,00063
tenha sokak

40 Algak sesle sohbet 10°® 10* 0,002

50 Sakin konusma 107 10° 0,0063



http://www.erimsever.com/

Cizelge 2.2. (devam) Farkli kaynaklardan olusan seslerin ses degerleri basing1 (Velicangil,

1970; Sever, 2016)

Ses basmer | Yogunlugu (W/m?) (}j(ua;na!frak Ses basinct

Seviyesi dB | Ornek sesler (Ses enerjisi 2 _

A) miktarr) siirindan (N/m* =Pa)

biiyiiktiir.

60 Gpl}lltulu biiro, Elektrikli 10° 10° 0,02
siiplirge
Telefon zili, kdpek 5 7

70 havlamasi, klasik miizik 10 10 0,063
Yogun cadde trafigi,

80 ciglik atm?k, bagirmak, 10 10° 0.2
torna tezgahi, opera
miizigi

90 ka trer‘l‘l, .tll.rbo jenerator, 10° 10° 0,63
disko miizigi
Gok giriiltiisii, 1m 2 10

100 uzakliktan korna sesi 10 10 2
Ugak pervanesi, rock

110 miizik, 3 m’de silah 10* 10" 6,3
patlamasi

120 Act-agri1 simir1 1 10" 20

140 Jet motoru 10° 10" 200
Kulakliga ¢ok ani ses 4 2

160 vesiliEsi 10 10 2 000

Ses; nesnel bir kavram olup seviyesi 0l¢iilebilir ve bu seviye kisiye bagl olarak degismez.
Giriiltii ise 6znel bir kavram olup, "hosa gitmeyen, istenmeyen, rahatsiz edici ses" olarak
tanimlanmaktadir. Baska bir tanima gore ise fizik nitelikleri insanin diger insanlarla ve
cevre ile olan iliskilerini bozdugunda veya o ses ile ortaya c¢ikan akustik enerji kiside
gereksiz stres yaratip fizyolojik yikima neden oldugunda ses, giriiltii olarak
algilanmaktadir. Ses dalgalariin giiriiltii olarak adlandirilmasi sadece sesin siddetine, tiz
ve tok olmalarma ve siirekliligine bagl degildir. Ayrica, ses ile etkilesime giren kisinin
fiziksel ve ruhsal durumuna da baghdir. Bir giiriiltii ne kadar anlamsiz, ne kadar siddetli,
ne kadar diizensiz ve ne kadar ani olursa o kadar rahatsiz edicidir. Bir sesin gliriiltii olarak
nitelenmesi kisilere bagli olmakla birlikte, bircok giiriiltii tipinin kuskuya yer vermeksizin
herkes tarafindan giiriiltli olarak kabul edilecegi aciktir. Ayrica, ¢ok yiiksek ses; hosa gitse
bile, isitme kaybi1 yami sira fizyolojik ve psikolojik rahatsizliklara da neden olmasi

nedeniyle kontrol edilmesi gerekmektedir (Toprak ve Aktiirk, 2004).
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2.2. Giiriiltiilerin Siniflandirilmasi

2.2.1. Frekans dagilimina gore giiriiltii

Giiriiltiiler frekans dagilimina gore ikiye ayrilmaktadir (Aktiirk ve Unal, 1998):

i. Genis band giiriiltiisii (beyaz giirtiltii)

ii. Dar band giiriiltiisii (pembe giiriiltii)

Genis Bant Giiriiltii, glriiltiyli olusturan saf seslerin frekanslart genis bir araliga
dagildiginda s6z konusu olmaktadir. Yani, giiriiltiiniin frekans dagilimi hicbir frekans
bandinda toplanmamis, tiim frekans bandi boyunca yayilmistir. Tabiatta mevcut biitlin
renklerin karigiminin beyaz rengi meydana getirmesi gibi, tiim frekans araliklarina sahip

stirekli spektrumu seslere de Beyaz Giirtiltii ad1 verilmektedir.

Dar Bant Giiriiltii ise, genis bant giiriiltiisiiniin tersine, giiriiltiinlin frekans dagilimi belli bir
frekans bandinda toplandiginda s6z konusu olmaktadir. Diger bir tanimla, giiriiltiiyi

olusturan saf seslerden frekansi belli bir aralikta olan ses baskin olmaktadir.

2.2.2. Zamana bagh olarak giiriiltii

Ses diizeyinin zamana bagli degisimine gore giriltiiyli, Kararli Giiriilti ve Kararsiz

Giiriiltii olmak {izere yine iki ayr1 grupta incelemek miimkiindiir (Aktiirk ve Unal, 1998).

Kararl Giiriilti, zaman i¢inde diizeyinde 6nemli bir degisme meydana gelmeyen giirtiltii
tipidir. Kararsiz Giiriiltii ise, zaman ic¢inde diizeyinde 6nemli miktarda degisikliklerin
meydana geldigi giiriiltiidiir. Zamanla degisme, dalgalanma ya da durup yeniden baslama

(kesikli olma) seklinde olabilmektedir.

Kararsiz giiriiltii kendi i¢inde, dalgal giiriiltii, kesikli giiriiltii ve darbe giiriiltiisii olarak da

gruplandirilabilir (Giiler ve Cobanoglu, 1994).

Dalgali giiriiltii (aralikli giiriiltii): Ol¢iim siiresince, diizeyinde siirekli ve dnemli degisimler

olan giiriiltiidiir. Ugak giiriiltiisi buna 6rnektir.
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Kesikli giiriiltii: Olgiim siiresince diizeyi birden ortam giiriiltii diizeyinin iizerine ¢ikan ve
en az 1 sn sabit olarak siirdiikten sonra ortam giiriiltii diizeyine donen giiriiltii tipidir. Trafik

giirtiltiisli, buzdolabi, vantilator giiriiltiileri gibi.

Darbe giiriiltiisti (anlik giirtiltii, vurma giiriiltiisii): Her biri 1 sn’den daha az siiren bir ya da
birden ¢ok vurusun cikardigi giiriiltiidiir. Ceki¢ ya da percin makinelerinin ¢ikardigi
giiriiltii 6rnek verilebilir. Standart darbeli giiriiltii; standart darbeler vuran bir aracin bir

mekanda tirettigi giirtiltiiyli tanimlamaktadir.

2.3. Mekana Gore Giirultiiler

Girtltiler, giiriilti kaynaginin bulundugu mekana baghi olarak asagidaki sekilde

siniflandirilmaktadir (Vural, 2001):

i. D1s ortam giiriiltiileri

ii. Ic mekan giiriiltiileri

D1s ortam giirtiltiilerinin kaynaklar1 ulasim, insaat ve endiistriyel faaliyetlerde kullanilan
araglarin ¢ikardig giiriiltiller olup, hem dis ortamda hem de i¢ mekanlarda faaliyette

bulunan insanlar iizerinde etkilidir.

Dis ortam giiriiltiilerinin iletilmesinde ve etki siddetinde ses kaynag: dinleyici arasindaki

uzaklik, topografik durum, atmosfer ve iklim kosullar1 ve engeller etkili olmaktadir.

Di1s ortam ve i¢ mekan giiriiltiileri ile ilgili diizenlemeler Cizege 2.3, Cizege 2.4, Cizelge

2.5’te verilmistir (Resmi Gazete, 04/06/2010 ve Sayi: 27601).
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Cizelge 2.3. Kara yolu ¢evresel giiriiltii sinir degerleri

Planlanan/Yenilenmis/
Mevcut yollar
Onarilmis yollar
Alanlar
Lgﬁndﬁz Laksam Lgece Lgi'mdiiz Laksam Lgece
(dBA) |(dBA) |(dBA) |(dBA) |(dBA) |[(dBA)
Gilriiltiiye hassas kullamimlardan egitim,
kiiltiir ve saglik alanlari ile yazlik ve kamp | 60 55 50 65 60 55
yerlerinin agirlikli oldugu alanlar
Ticari yapilar ile giiriltiiye hassas
kullanimlarin birlikte bulvundugu 63 58 53 68 63 58
alanlardan konutlarin yogun olarak
bulundugu alanlar
Ticari yapilar ile giiriiltiiye hassas
kullammlar.ln b1r111Ft§ buluvndugu 65 60 55 70 65 60
alanlardan igyerlerinin yogun olarak
bulundugu alanlar
Endiistriyel alanlar 67 62 57 72 67 62
Cizelge 2.4. Hava alani ¢evresel giiriiltii sinir degerleri
Kiigiik hava alanlar Biiyiik hava alanlar
(y1lda elli binin altinda inis/ | (y1lda elli bin ve iistii inis/
kalkisin oldugu hava kalkigin oldugu hava
Alanlar alanlari) alanlar)
Lgﬁndﬁz Laksam Lgece Lgﬁndiiz Laksam Lgece
(dBA) |(dBA) |(dBA) |[(dBA) |[(dBA) |(dBA)
Gilriiltiiye hassas kullanimlardan
egitim, kiiltiir ve sagh.k glan}arl ile 63 58 53 65 60 55
yazlik ve kamp yerlerinin agirlikli
oldugu alanlar
Ticari yapilar ile giiriiltiiye hassas
kullanimlarin birlikte bulvundugu 65 60 55 68 63 58
alanlardan konutlarin yogun olarak
bulundugu alanlar
Ticari yapilar ile giiriiltiiye hassas
kullanlmlar'm b1r11kt§ buluvndugu 67 62 57 79 67 62
alanlardan igyerlerinin yogun olarak
bulundugu alanlar
Endiistriyel alanlar 0 65 60 ™ 70 65
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Cizelge 2.5. Endiistri tesisleri i¢in ¢evresel giirtiltii sinir degerleri

Lgﬁndijz Laksam I—gece

(dBA) | (dBA) |(dBA)

Alanlar

Giiriiltiiye hassas kullanimlardan egitim, kiiltiir ve saglik alanlari ile
. - g 60 55 50
yazlik ve kamp yerlerinin yogunluklu oldugu alanlar

Ticari yapilar ile giirtiltiiye hassas kullanimlarin birlikte bulundugu
alanlardan konutlarin yogun olarak bulundugu alanlar 65 60 55

Ticari yapilar ile giiriiltiiye hassas kullanimlarin birlikte bulundugu
alanlardan igyerlerinin yogun olarak bulundugu alanlar 68 63 58

Endiistriyel alanlar 70 65 60

Ic mekan giiriiltiileri tek veya bitisik mekanlarda konusma, yiiriime, iletisim, ¢alisma,
temizlik, carpma, vb. faaliyetlerden kaynaklanip, hava etkili ve darbe etkili olarak
yayilabilir. Ic mekan giiriiltiileri, siddetine bagh olarak giiriiltiiniin kaynagmin bulundugu
mekanda faaliyette bulunanlar etkiledigi gibi, komsu mekanlarda faaliyette bulunanlar1 da

etkiler. Bu etkiler giirtiltiiniin seviyesine gore farklilik gosterir (Vural, 2001).

Insanlarin farkli giiriiltii seviyelerine dayanimlar1 belli olmakla birlikte, giinliik hayattaki
eylemlerini yerine getirirlerken maksimum verim alinabilmesi i¢in, bulunduklar1 mekanin
akustik konforunun amaca uygun olmasi gerekir. Mekanlarin akustik konfor degerleri,
kabul edilebilir giiriiltii seviyelerine uygunlukla dl¢iiliir. Kabul edilebilir giiriiltii seviyesi,
mekan islevine bagl asilmamasi gerekli giirtiltii diizeyi olarak tanimlanir. Mekanlara bagh

kabul edilebilir giirtiltii diizeyleri Cizelge 2.6’da verilmistir.
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Cizelge 2.6. i¢ ortam giiriiltii seviyesi siir degerleri

Kullanim Alani

Kapali Acgik
Pencere Pencere
Leg (BA) | Lg (dBA)

Kullanim alanlarinda
herhangi bir faaliyet olmadig1
durumlardaki degerler:

Tiyatro salonlar 30 40
L . Sinema salonlar1 30 40
Kiiltiirel Tesis Alanlari Konser salonlart 25 35
Konferans salonlari 30 40
Yatakl1 tedavi kurum ve
. kuruluslari, dispanser, poliklinik, 35 45
Saglik Tesis Alanlan bakim i/e huzurpevleri Vpe benzeri.
Dinlenme ve tedavi odalari 25 35
Okullardaki derslikler, 6zel egitim
tesisleri, kresler, laboratuarlar ve 35 45
Egitim Tesisleri benzeri.
Alanlart Spor salonu, 55 65
Yemekhane 45 55
Kreslerdeki yatak odalart 30 40
Turizm Yerlesme Stel, motel, tatil kdyii, pansiyon ve 35 45
Alanlar enzeri yatak o_da51_ :
Konaklama tesislerindeki restoran 35 45
Sit Alanlar gxrkeol_ojik, dogal, kentsel, tarihi ve 55 65
enzeri.
Biiytik ofis 45 55
Toplanti salonlari 35 45
Biiyiik daktilo veya bilgisayar 50 60
odalari
o Oyun odalari 60 70
Ticari Yapilar Ozel biiro (uygulamali) 45 55
Genel biiro (hesap, yaz1 bdlmeleri) 50 60
Is merkezleri, diikkanlar ve benzeri. 60 70
Ticari depolama 60 70
Lokantalar 45 55
Ofisler 45 55
Kamu Kurum Laboratuarlar 45 55
Kuruluslar Toplant1 salonlari 35 45
Bilgisayar odalar1 50 60
Spor Alanlar Spor salonlar1 ve ylizme havuzlar 55 65
Yatak odalar1 35 45
Konut Alanlar Oturma odalar1 45 55
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2.4. Algilamisina Gore Giiriiltii Tiirleri

Ses ve giiriiltii seviyelerinin algilanmasina bagli olarak caligsan tizerindeki etkileri Cizelge

2.7¢de verilmistir.

Cizelge 2.7. Seviyelerine gore giiriiltiiniin algilanis1 (Topalgokgeli, 1995)

Giirtiltii Degeri (dB) Insan tarafindan algilanisi
20-25 Cok sessiz

30-35 Sessiz

40-45 Biraz giiriiltiilii

50-55 Giriltila

60 ve lizeri Cok giirtltiilii

Ayrica, giiriiltii seviyesinin rahatsizlikla iliskisi asagidaki gibidir (Vural, 2001).

I.  Seviyesi arttik¢a giiriiltiiniin rahatsizlik etkisi artar,

ii. 2000 Hz’den diisiik frekansl sesler daha yiiksek frekansli seslere kiyasla daha rahatsiz
edicidirler,

iii. Ayni seviyede kesikli sesler siirekli seslerden daha fazla rahatsiz edicidir,

iv. Aniden ortaya ¢ikan sesler daha rahatsiz edicidir.

2.5. Olusturdugu Olumsuz Etkilere Gore Giiriiltii Stmiflar:

Giriilti seviyesi arttikca insan sagligina olan etki farklilagmaktadir. Seviyesine gore
giirliltliniin insan saglig1 lizerindeki etkileri 5 grupta siniflandirilmaktadir. Diistik giiriilti
seviyelerinde rahatsizlik psikolojik boyutta kalirken seviye yiikseldikge, rahatsizlik,
fizyolojik ve fiziksel boyuta dogru gitmektedir. En yliksek seviyelerde ise, kalict hasara
yol agabilmektedir (Cizelge 2.8).
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Cizelge 2.8. Seviyesine bagli olarak insan saghigina etkileri ag¢isindan giiriiltiiniin
siiflandirilmasi (Demirkale, 2007)

Sif Giiriilti seviyesi araligt | Olumsuz Etki

Konforsuzluk
Rahatsizlik
Sikint1 duygusu

L. Derecedeki Giirtiltiiler 30 - 65 dB(A)
Kizginlik

Konsantrasyon eksikligi
Uyku Bozuklugu
Fizyolojik giiriiltii

Kalp atiginin degigimi

I1. Derecedeki Giiriiltiiler 65-90 dB(A)
Solunum hizlanmasi

Beyindeki basincin azalmasi

Fizyolojik tepkilerin artmasi
II1. Derecedeki Giiriiltiiler | 90- 120 dB(A) Fizyolojik giiriilti

Bas agris1

Denge bozuklugu

IV. Derecedeki Giiriiltiler | 120-140 dB(A) - :
I¢ kulakta siirekli hasar

Ciddi beyin tahribar1

Kulak zarinin patlamasi

V. Derecedeki Giriiltiiler 140 > dB (A)

Cizelge 2.8°de goriilecegi lizere gliriiltli seviyesi artik¢a bireye verecegi zarar artmaktadir.
Giiriiltii seviyesinin belirlenen seviyelerin tizerine ¢ikmasi ve giiriiltiiye maruz kalinmasi
gereken slireden daha fazla bu tiir ortamlardan kalinmasi tedavisi zor ve maliyetli bir¢cok

hastaligin ortaya ¢ikmasina sebep olabilmektedir.

Yiiksek giiriiltii seviyelerinin insan tizerindeki olumsuz etkilerinin ortaya c¢ikmasi
nedeniyle, calisanlarin ses siddetine gére maruz kalabilecekleri maksimum stireler sinirlidir

(Cizelge 2.9).
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Cizelge 2.9. Calisanlarin ses siddetine goére maruz kalabilecekleri maksimum siireler
(Kayili, 1994)

dGélIzlpl\;u Seviyesi ls\:lj?éuz kalinabilecek é}élzz\l)tu Seviyesi Maruz kalmabilecek siire
80 16 saat 106 3,8 dk.

82 12 saat 109 1,9 dk

85 8 saat 112 57 sn

88 4 saat 115 28,8 sn

91 2 saat 118 14,4 sn

94 1 saat 121 7,2sn

97 30 dk. 124 3,6sn

100 15 dk 127 1,8 sn

103 7,5 dk 130 0,9sn

Cizelge 2.9’a gore de giinlilk calisma mesai siiresi olan 8 saatlik siirekli ¢alisma igin
giiriiltii seviyesinin en yiiksek 85 dB (A) olmas1 gerekir. Giirtiltii seviyesinin 91 dB (A)'ya
cikmast durumunda kisinin en fazla 2 saat siirekli olarak calistirilmasini uygun

gorilmiistiir.

23/12/2003 tarih ve 25325 sayil giiriiltii yonetmeligine gore gilinlik giiriiltii etkilesim
(maruziyet) sinir degeri 85 dB (A) ve haftalik giiriiltii etkilesim sinir degeri 87 dB (A)
olarak tespit edilmistir. Giinliik giiriiltii etkilesim sinir degeri ile “anlik darbe giirtiltiisii de
dahil olmak {iizere giinliik etkilesim diizeylerinin zaman agirlikli ortalamasi1” ve haftalik
etkilesim sinir degeri ile de “giinliik etkilesim diizeylerinin bir hafta i¢in zaman agirlikl

ortalamas1” ifade edilmektedir (23/12/2003 tarih ve 25325 sayili giiriiltii yonetmeligi).

"Is¢i Saghg ve Is Giivenligi Tiiziigii Madde 78"e gore; giiriiltiilii islerde calisan isciler ise
alinirken, genel saglik muayenelerinin yapilmasi, 6zellikle duyma durumlar1 ve derecesi
Olciilmeli, kulak ve sinir sistemi hastalig1 olanlar ile bu sistemde arizasi bulunanlarin ve
hipertansiyonlularin bu islere alinmamasi gerekmektedir. Ancak, dogustan sagir ve dilsiz
olanlar bu islere alinabilir. Giiriiltiilii islerde ¢alisan is¢ilerin, periyodik olarak genel saglik
muayenelerinin yapilmasi gerekmektedir. Duyma durumunda azalma ve herhangi bir
bozukluk goriilenler ile kulak ve sinir hastalig1 bulunanlar ve hipertansiyonlular ¢alistiklar

islerden alinarak, kontrol ve tedavi altina alinmalidir.
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2.6. Ahsap Isleme Siirecinde Giiriiltii Seviyesi Uzerinde Etkili Olan Faktorler

Agag isleri endiistrisinde ¢ok farkli formlarda, 6zelliklerde ve dlgiilerde ahsap {iriin iiretimi
yapilmaktadir. Uriin 6zelliklerinin degismesi makinelerde islenen iiriin pargalarinin da
malzeme ve Ol¢li agisindan farklilasmasini gerektirir. Mekanin kapali veya agik olma
durumuna gore de giriiltii farkliligt olusmaktadir. Bu durumda, makinelerde ¢alisan
iscilerin etkilestigi giiriiltii seviyesi de farklilagsmaktadir. Herhangi bir parcga tiiriiniin
islenmesinde calisanin giiriiltii etkilesimi limitlerin altinda iken baska bir parca tiiriinde
limitlerin {lizerine ¢ikmaktadir. Calisma ortaminda giiriiltii seviyesinin limitlerin {izerine
cikmasi ile ¢aligma zamaninin da azaltilmasi gerektiginden gerekli tedbirlerin alinabilmesi
acisindan farkli degiskenlere gore giiriiltii seviyelerinin bilinmesi 6nem arz etmektedir. Bu
nedenle; ahsap ve ahsap esasli malzemelerin iiriine doniistliriilmesi siirecinde ¢esitli
makine ve islem noktalarinda gerceklestirilen islemler aninda ortaya ¢ikan giiriiltiiniin

seviyesi lizerinde etkili olan faktorler asagida agiklanmistir.
2.6.1. Parca genisligi

Parca titresimi ana giiriilti kaynagi oldugundan parga genisligi pargaya giren enerji
seviyesinin bir gostergesidir ve bu enerji seviyesi de liretilen giiriiltii seviyesini gosterir.
Birim parga genisligine tekabiil eden enerji sabit oldugundan, islenmekte olan parca, her
birim alanindan giiriiltii yayan bir radyator olarak kabul edilir. Bu durumda, dar bir parcaya
kiyasla genis bir pargaya olan toplam enerji girisi daha fazladir ve daha ¢ok is yapilir. Ses
enerjisi formunda gii¢ ¢ikis1; parga titresimine, parcanin ylizey alanina ve transvers hizina
gore degismektedir. Yapilan arastirmanin sonuglarina gore parga genisliginin iki katina

¢ikmasi giiriiltii seviyesinde 6 dB’lik bir artisa neden olmaktadir (Steward, 1972).
2.6.2. Parca uzunlugu

Kesiciden pargaya aktarilan enerjinin parca uzunlugu boyunca dagilmasi nedeniyle, parca
uzunlugu ortaya cikan ses seviyesinin biiylikliigli iizerinde etkisizdir. Uzunluga bagh
olarak yiizey hizindaki degisiklikler parca yiizey alanindaki degisme ile dengelendiginden,
titresimsel enerjinin bu sekilde yayilmasinin bir sonucu olarak toplam ses emisyonu parca
uzunluguna bagli degildir. Ancak, par¢ca uzunlugu arttik¢a hizlanma seviyesi Onemli

derecede artar (Steward, 1972).
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2.6.3. Agac tiirii

Islem goren parcanin agag tiirii, parcanin tepkisel frekans aralig: iizerinde 6nemli bir etkiye
sahiptir. Par¢a, bir dereceye kadar, tiim itimli frekanslara ve seslere karsilik verir; ancak,
tiim tepkisel frekanslar, karsilik gelen giiclii parca rezonanslari, islenmekte olan parganin
agac tiiriinden 6nemli derecede etkilenir. i¢ soniimlenme, sertlik ve yonga koparmak icin
gerekli enerjideki degismeler kadar elastiklik modiilii ve yogunluk da degisimde etkilidir.
Rutubet miktar1 da i¢ sonlimlenme derecesi ve bu dogrultuda tiretilen ses tizerinde etkilidir

(Steward, 1972).
2.6.4. Parca kesme genisligi

Parca kalinligi, toplam iiretilen ses basincimi dikkate deger dlciide etkilememekle birlikte,
parcadaki dogal vibrasyon frekanslarini etkilemektedir. Dogal bir frekans itimli bir frekans
veya sese yakin oldugu zaman parca karsilik vereceginden, parga kesme genisliginin

yaptig1 etki agac tiirlinlin yaptig1 etki ile hemen hemen benzer olacaktir (Steward, 1972).
2.6.5. Kesme derinligi

Kesme derinligi 6nemli derecede arttirildigi veya azaltildigi zaman homojen olmayan
kesimden kaynaklanan baska faktorler ses analizi yapilmasini imkénsizlastirmaktadir.
Kesici bigaklarin ayni ugus dairesinde olmamasi kadar ¢ok az derinlikli kesim ve ylizey
diizensizlikleri kesikli kesime neden oldugundan ses alanin1 da diizensizlestirir (Steward,
1972).

2.6.6. Kesici keskinligi

Parcalardan talas koparmak icin gerekli kuvvet arttigindan ve bu yiizden parcaya aktarilan
kuvvet arttifindan, kesici bigaklar koreldik¢e ortaya ¢ikan giiriiltii artar. Bu durum parcaya
olan enerji girisindeki artisa ve bu enerjinin de bir kisminin ses olarak yayilmasina neden

olur (Steward, 1972).
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2.6.7. Basing sikilig1 ve homojenligi

Islem goren pargalarin makine tablalarma dogru sikistirilmasini saglayan basincin seviyesi
parca titresiminin biiyiikliiglinii ve bu oranda da tretilen giiriiltiiyli biiyiik oranda etkiler.
Basincin yiizeyine yaptig1 etki ile is parcasinin tablalara siki temasi bigaklarin periyodik

carpmasinin par¢adaki etkisini azaltir (Steward, 1972).

2.6.8. Makine besleme hizi

Besleme hiz1 dikkate deger derecede arttirildiginda ses ve titresim sinyalleri, yapis1 geregi
gecici hale geldiginden ve tam olarak 6lgmek zor oldugundan, birka¢ yliz m/dk araliginda
degisen hizlarda giris besleme hiz1 giriiltii seviyesini dikkate deger derecede

etkilememektedir (Steward, 1972).

2.6.9. Kesici baglanti elemani tasarimi

Aerodinamik giiriiltii ve parcanin itimli vibrasyonu kaynakli giiriiltii olmak iizere kesici
yatagr ve bicaklardan dogan giiriiltii iki grupta toplanmaktadir. Makine bosta iken
aerodinamik giiriiltii daha etkili iken parca islenirken parca titresimi ile ortaya cikan

giiriiltii aerodinamik giiriiltiiye kiyasla ¢ok daha etkilidir (Steward, 1972).

2.6.10. Talas toplama kanallar

Talas toplama kanallari, tek baglarna birincil giriiltii kaynaklar1 degildir. Ancak,
makinelerden uygun sekilde izole edilmezlerse, titresimler kanallara aktarilabilir ve bunun
sonucunda kanallarda giiriiltii olusabilir. Standard bir kanalin konstriiksiyonu kesici
yataklarinda direkt olarak firetilen giiriiltiiyli i¢ermeyecek kadar kiigliktiir ve bazi
durumlarda bosluk rezonanslar1 toplam giiriiltii problemine katki yapabilir. Ancak, talasg
kanallar1, ahsaptan koparilan talaglar carptig1 zamanki enerjiyi yayarlar. Bu ses radyasyonu
toplam ses probleminin yaninda oldukga etkisizdir. Ancak yine de talas kanallarinin
yapiminda ses yutucu malzemeler kullanarak giiriiltii azaltisina katkida bulunulmalidir.
Toplam giiriiltiiye katki yapmamasi i¢in, talas kanallari, makine giriglerine saglam ve siki

bir sekilde baglanmalidir (Steward, 1972).
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2.6.11. Elektrik motorlarmin giiriiltiisii

Elektrik motorlarindaki giiriiltii ii¢ kaynaktan olusmaktadir. Bunlar; doniisel hava hareketi,
elektromanyetik alan ve mekanik parcalardir. Doniisel riizgar giiriiltiisii cevresel hizin beg
katina kadar degistiginden yiiksek hizli elektrik motorlar1 toplam makine giiriiltiistine ciddi
katki yapar ve yiiksek hizli makinelerde ana giiriiltii kaynagidir. Riizgar giiriiltiisii, fan
kanatlarimin temel frekansi ve diger doner parcalarin temel frekanslarindan ve genis band
guriiltiden kaynaklanir. Genis band riizgar girtltisit donen elektrik makinesinin bir
ozelligidir ve genelde 150-1200 Hz frekans araligindadir. Bu giiriiltii; fanlarin rotor, hava

¢ikisi, bobin baglariin dontisii, stator ve eklentileri gibi kompleks yollardan havay1 hareket

ettirdikge ortaya ¢ikan hava tiirbiilansi araciligr ile tiretilir (Steward, 1972).

2.6.12. Parca hareket sistemleri

Parcanin makine i¢i hareketini saglayan sistemlerle iiretilen giiriiltii toplam giiriiltiiye
dikkate deger derecede katki yapmamaktadir. Makine mekanik agidan iyi durumda ise, bu
giiriltii, bos c¢alisma anindaki veya aerodinamik giiriiltiiden genelde daha diisiiktiir.
Beslemede ortaya c¢ikan vibrasyon tayfinin ana bilesenleri kiiciik genlikli diisiik
frekanshidir. Besleme sistemi, besleme silindirleri araciligi ile emilen veya yansitilan
titresim enerjisi miktarina bagli olarak parca radyasyonu araciligi ile tretilen giriiltiiyii

etkilemektedir (Steward, 1972).

2.6.13. Makine bilesenleri titresimi

Makinedeki c¢alisma boyunca bigaklarin vurusundan kaynaklanan vibrasyon, makineden

asagidaki sekillerde aktarilir (Steward, 1972);

i. Parcadan 6rs yapisina (kalinlik makinelerinde) buradan da makineye direkt aktarim
ii. Is parcasindan parga ile direkt temas1 olan makine bilesenlerine direkt olarak aktarilan
vibrasyon

iii. Kesici yatagindan makine boyunca aktarilan enerji
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2.6.14. Besleme yataklar:

Besleme yataklari frekans bilesenlerini sadece ¢ok az etkilediginden olusan giiriiltiiye ¢cok

onemli bir katk1 yapmazlar (Steward, 1972).

2.6.15. itme silindirleri yataklar

On vyatak, diisiik itimli harmonik frekanslarda (240 ve 480 Hz) maksimum karsilik verir.
Diistik frekanslarda, yapi, sesi yayabilir ve bu yiizden yap1 vibrasyondan izole edilmeli

veya ses yapisal olarak soniimlen dirilmelidir (Steward, 1972).

2.6.16. Cekme silindirleri yataklar

1200 Hz ve 1900 Hz lik frekanslarda yatak maksimum karsilik verir. Toplam ses
emisyonuna katkisi ¢ok az olmakla birlikte izolasyon veya soniimlendirme uygun olur

(Steward, 1972).

Bu degiskenlerin giiriiltii seviyesi lizerindeki etkisine yonelik yapilan bazi caligmalarin

bazi sonuglar1 asagida verilmistir.

Planya makinesinde kayimin rendelenmesi isleminde ortaya ¢ikan giiriiltii seviyesi (90,11
dB(A)), kavagin islenmesinde ortaya g¢ikan giiriiltii seviyesinden (88,92 dB(A)) daha
yiiksektir. Kesme derinligi arttikga giiriiltii seviyesi de artmaktadir. 1 mm kesme
derinliginde giirtiltii seviyesi (87,89 dB(A)) iken bu deger 2 mm kesme derinliginde
(89,82 dB(A))'ya ve 3 mm kesme derinliginde (90,82 dB(A))'ya yiikselmektedir. Malzeme
genisligi artis1 da giirtiltii seviyesini beraberinde getirmektedir. 40 mm, 80 mm ve 160 mm
malzeme genislikleri, sirasi ile (86,77 dB(A)), (89,61 dB(A)), ve (92,18 dB(A))'dir (Goren,
2015).

Agac tirii ve kesme derinligi ikili etkilesimine gore, 2 mm ve 3 mm kesme
derinliklerinde kaymin rendelenmesinde daha yiiksek giiriilti (91,90/89,78 dB(A) ve
90,94/88,71 dB(A)) ortaya cikarken 1 mm kesme derinliginde kavagin rendelenmesinde
daha ytiksek giirtiltii (88,25/87,53 dB(A)) ortaya ¢ikmaktadir. Ayrica, hem kayin hem de
kavagm 3 mm kesme derinliginde rendelenmesinde, 1 mm ve 2 mm kesme derinliginde

rendelemeye kiyasla daha az giiriiltii ortaya ¢ikmaktadir. Agag tiirii ve malzeme genisligi
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ikili etkilesimine gore 40 mm ve 80 mm kesme genisliklerinde kayinin rendelenmesinde
daha yiiksek giiriiltii (87,70/85,87 dB(A) ve 90,82/88,44 dB(A)) ortaya ¢ikarken, 160
mm kesme genisliginde ise kavagin rendelenmesinde daha ytiksek giirtiltii (92,52/91,83
dB(A) ortaya ¢ikmaktadir. Hem kavagin rendelenmesinde (85,87 dB(A)'dan (92,52
dB(A)'ya) hem de kayinin rendelenmesinde (87,70 dB(A)'dan (91,83 dB(A)'ya) malzeme
genisligi arttikca giirtiltii seviyesi artmaktadir (Goren, 2015).

Malzeme genisligi ve kesme derinligi ikili etkilesimine gore malzeme genisligi arttik¢a
giiriiltii seviyesi artarken 40 mm, 80 mm ve 160 mm malzeme genislikleri i¢in 2 mm
kesme derinliginde, diger kesme derinliklerine gore daha yiliksek giiriiltii ( 40 mm igin
86,48/87,82/86,38 dB(A), 80 mm icin 87,91/90,73/90,20 dB(A) ve 160 mm igin
89,24/94,37/92,99 dB(A) ) ortaya ¢cikmaktadir. Bunu 3 mm ve 1 mm kesme derinlikleri
izlemektedir (Goren, 2015).

Kayinin planya makinesinde islenmesinde kesme derinligi ve malzeme genisligi
degiskenleri tekli olarak veya (kesme derinligi x malzeme genisligi) ikili etkilesimi ile
giiriiltii seviyesi tizerinde etkili bulunmustur. Kesme derinligi arttik¢a giiriiltii seviyesi
artarken en yiiksek giiriiltii (91,90 dB(A)) 3 mm kesme derinliginde ortaya ¢ikarken bunu
sirast ile 2 mm kesme derinligi (90,94 dB(A)) ve 1 mm kesme derinligi (92,52 dB(A))
takip etmektedir. Malzeme genisligindeki artis da giiriiltii seviyesini arttirmaktadir. 40
mm genislikte giiriiltii seviyesi (87,70 dB(A)) iken giiriiltii seviyesi 80 mm genislikte
(90,82 dB(A))'ya ve 160 mm genislikte (91,83 dB(A))'ya ylikselmektedir. Kesme derinligi
ve malzeme genisligi ikili etkilesimine bagli olarak en yiiksek giiriiltii (94,32 ve 94,02
dB(A)) aralarindaki fark onemli olmamak iizere 160 mm genislikteki kayinin 2mm ve
3mm kesme derinliginde islenmesinde ortaya ¢ikarken bunu sirasi ile 80 mm genislikteki
malzemenin 2 mm kesme derinliginde islenmesi (93,26 dB(A)) ve 80 mm genislikteki
malzemenin 3 mm kesme derinliginde islenmesi (92,13 dB(A)) takip etmektedir. En diisiik
giirtiltli seviyesi ise (86,92 dB(A)) 40 mm genislikteki malzemenin 3mm kesme derinligi

ile islenmesinde ortaya ¢ikmaktadir (Goren, 2015).

Yatay Freze makinesinde Kayin, kavak ve MDF malzemelerin yatay freze makinesinde
islenmesinde malzeme c¢esidi, malzeme kalinliklari, bicak sayist ve kesme derinligi
degiskenleri tekli olarak ve istisnai durumlar hari¢ grup halinde giiriiltii seviyesi tizerinde

etkili bulunmustur (Durcan, 2014).
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Malzeme tiirtine gore tim degiskenler esas alindiginda en yiiksek giriiltii kavagin
islenmesinde (88,31 dB(A)) ortaya ¢ikarken bunu kayn (87,59 dB(A)) ve MDEF’nin
islenmesi (86,47 dB(A)) takip etmistir. Malzeme tiirii géz Oniine alinmadan islenen
malzemenin kesme genisligi arttikga gliriiltii seviyesi artmaktadir. 30 mm’lik malzemenin
islenmesinde giiriiltli seviyesi (91,54 dB(A)) iken giiriiltii seviyesi 25 mm’lik i¢in (89,42
dB(A))’ya, 18 mm’lik icin (87,29 dB(A))’ya, 12 mm’lik i¢in (85,80 dB(A))’ya ve 6
mm’lik i¢in de (83,23 dB(A))’ya diismektedir. 4 bigakla malzeme islemeye kiyasla (86,69
dB(A)) 1 bigakla malzeme islemede giiriiltli seviyesi (88,23 dB(A)) daha yiiksektir. Kesme
derinligi arttikga giirtiltii seviyesi artmaktadir. 3 mm kesme derinliginde giiriiltii seviyesi
(90,27 dB(A)) iken bu deger 2 mm’de (87,85 dB(A)) ve 1 mm’de (84,26 dB(A))’dir
(Durcan, 2014).

Kavakta tiim degiskenler esas alindiginda en yiiksek giiriiltii seviyesi (94,54 dB(A)) 1
bigcakla 30 mm kesme genisliginde 3 mm kesme derinliginde islemede ortaya ¢ikarken
bunu aralarindaki fark dnemsiz olarak 4 bigakla 30 mm kesme genisliginde 3 mm kesme
derinliginde ve 1 bigakla 30 mm kesme genisliginde 2 mm kesme derinliginde islenmesi
stiregleri (94,54 ve 94,60 dB(A)) takip etmektedir. En disiik girilti seviyesi (82,75
dB(A)) ise kavagin 4 bigakla 6 mm kesme genisliginde 1 mm kesme derinliginde islenmesi
stirecinde goriilmektedir. Ayrica, islenen kavakta kesme genisligi arttik¢a giiriiltii seviyesi
artmakta (6 mm kesme genisliginde 84,48 dB(A)’dan, 30 mm kesme genisliginde 92,39
dB(A)’ya), 4 bicakla islemeye kiyasla 1 bigakla islemede daha yiiksek giiriiltii ortaya
cikmakta (87,46 ve 89,16 dB(A)) ve kesme derinligi arttik¢a giiriiltii de artmaktadir (1, 2
ve 3 mm kesme derinligi i¢in 85,36; 88,63 ve 90,94 dB(A)) (Durcan, 2014).

Kayinda tiim degiskenler esas alindiginda en yiiksek giiriiltii seviyesi (95,11 ve 94,56
dB(A)) aralarindaki fark onemsiz olmak iizere 1 bicakla 30 mm ve 25 mm kesme
genisliklerinde 3 mm kesme derinliginde islemede ortaya g¢ikarken bunu, sirasi ile, 4
bicakla 30 mm kesme genisliginde 3 mm kesme derinliginde isleme (93,54 dB(A)) ve 1
bigakla 18 mm kesme genisliginde 3 mm kesme derinliginde isleme siirecleri (92,71
dB(A)) takip etmektedir. En diisiik giiriiltii seviyesi (79,74 dB(A)) ise 4 bicakla 6 mm
kesme genisliginde 1 mm kesme derinliginde isleme siirecinde goriilmektedir. Kaynin
islenmesinde kesme genisligi arttikca giiriiltii seviyesi artmakta (6 mm kesme genisliginde
83,04 dB(A)’dan 30 mm kesme genisliginde 91,53 dB(A)’ya), 4 bigakla islemeye kiyasla 1
bicakla islemede daha yiiksek giiriiltii ortaya ¢ikmakta (86,86 ve 88,32 dB(A)) ve kesme
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derinligi arttikca giiriiltii de artmaktadir (1, 2 ve 3 mm kesme derinligi i¢in 83,57; 88,54 ve
90,67 dB(A)) (Durcan, 2014).

MDF'nin islenmesinde tiim degiskenler esas alindiginda en yiiksek giiriiltii seviyesi (93,71
dB(A)) 1 bigakla 30 mm kesme genisliginde 3 mm kesme derinliginde islemede ortaya
cikarken bunu 1 bigakla 25 mm kesme genisliginde 3 mm kesme derinliginde isleme
(92,86 dB(A)) ve 4 bigakla 30 mm kesme genisliginde 3 mm kesme derinliginde isleme
stirecleri (91,88 dB(A)) takip etmektedir. En disiik giriilti seviyesi (78,14 ve 78,62
dB(A)) ise, aralarindaki fark Onemsiz olarak, MDF'nin 1 ve 4 bigakla 6 mm kesme
genisliginde 1 mm kesme derinliginde islenmesi siirecinde goriilmektedir. MDF'nin
islenmesinde kesme genisligi arttikca giiriiltii seviyesi artmakta (6 mm kesme genigliginde
82,16 dB(A)’dan 30 mm kesme genisliginde 90,72 dB(A)’ya), 4 bicakla islemeye kiyasla 1
bicakla islemede daha yiiksek giiriiltii ortaya ¢ikmakta (85,75 ve 87,20 dB(A)) ve kesme
derinligi arttikca giiriiltii de artmaktadir (1, 2 ve 3 mm kesme derinligi i¢in 83,85; 86,37 ve
89,20 dB(A)) (Durcan, 2014).

2.7. Giiriiltiiniin Saghk Uzerine Olumsuz EtkKileri
2.7.1 Giiriiltiiniin isitme tizerine etkisi

Gecici esik kaymasi

Duyma esigi kaymasi veya duyma yorulmasi olarak bilinen isitme duyarliligindaki gecici
kayiptir. Yiiksek siddetteki giirtiltiiniin i¢ kulakta meydana getirdigi histokimyasal
(hiicrelerin kimyasal dengesi) degisiklikler sonucu isitmenin gegici olarak bozulmasidir.
Bozulmalar, oncelikle 4000-6800 Hz’de baslamakta ve daha sonra 500, 1000 ve 2000
Hz’de isitme esiginin yiikselmesi (normal kulaga goére aymi sesi duyabilmek i¢in daha
yiiksek diizeylere gereksinim duyulmasi) olarak goriilmektedir. Baslangigtaki etki isitme
yorgunlugu olarak tanimlanmaktadir. Maruz kalinan sesin siddeti ve yogunlugu arttikca
isitme yorgunlugu da artmaktadir. Bunun sonucunda tek bir ses birbirinden ayr iki ses
olarak algilanabilmektedir. Ses ardi ¢inlama, ugultu gibi belirtiler goriilebilmektedir.
Glirtiltliiniin siddetine ve siiresine gore, 10 dakika ile 10 giin arasinda degisen siirelerde
isitme esikleri normal seviyelerine donmektedir Giiriiltiiye ne kadar uzun silire maruz

kalinirsa, isitme duyusunun normale dénmesi de o kadar uzun slirmektedir. Giiriiltiiniin
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hicbir iz birakmamasi igin giiriiltiiden uzak sakin bir yerde gecirilecek siire, gliriiltiide
kalinan siirenin karesi kadardir. Yani iki saat giiriiltiilii ortamda c¢alisan is¢inin kulaginda
hi¢bir iz kalmamasi i¢in dort saat giiriiltiiden uzak kalmasi1 gerekir (Toprak ve Aktiirk,

2004; Belgin, 1994; MEGEP, 2011).

Kalic1 esik kaymasi

Glirtiltiiniin devamli olmasi halinde, istirahat edemeyen i¢ kulak hiicrelerinde geri doniisii
olmayan bozulmalar olusmakta ve isitme kaybi kalic1 bir karakter kazanmaktadir. Kalic
isitme kaybina “mesleki sagirlik” da denilmektedir. Bunlarin disinda ani patlamalarin
meydana getirdigi i¢ kulak zarlarindaki yirtilmalar ¢ogu zaman isitmenin tamamen yok
olmasina neden olabilmektedir. Genelde akustik travma olarak nitelenen sesin kulaga olan
etkisi, en ¢ok, yiksek frekans isitme bdlgesinde, Ozellikle 4000 Hz civarinda
goriilmektedir. Bu durum isitme sisteminin anatomik ve fizyolojik o6zelliginden
kaynaklanmaktadir. 4000 Hz’de gecici kayma, baslangicta konusma anlagilabilirligini
engellemedigi icin fark edilmemektedir, ancak kayip orta frekanslarda yayildikca 6zellikle
giiriiltiilii yerlerde konusma anlasilmaz olmaktadir. Isitme kaybi kisinin yas1, cinsiyeti,
daha once gecirdigi kulak enfeksiyonlar1 ve daha dnceki isitme diizeyine baghdir (Toprak

ve Aktiirk, 2004; Ozgiiven, 1986; MEGEP, 2011).

Calisanlarin  siirekli esik asimmin goriildiigli calisma ortamlarinda siirekli ¢alisma
durumlarinda esik asimina neden giiriiltii seviyelerine baglh olarak duyma kayiplar1 da

goriilebilmektedir (Cizelge 2.10).

Cizelge 2.10. Siirekli esik asimina neden olan giiriiltii seviyelerine gore isitme kayiplar
(Ratnasingam, 2010)

Lo s . 4-6 kHz bandinda siirekli esik asimina alisma | ; .

Iscilerin %’si neden olan giiriiltii seviysesi (ilB) ¢ Ylsll Isitme Kaybr
8,9 >40 >10 Onemli
25,8 30-40 3-10 Az
65,3 <30 <3 Onemsiz

Cizelge 2.10°da goriildiigii iizere, 10 yildan daha uzun siireli ¢alisanlarda esik seviyesinin
40dB’in iizerinde siirekli asilmasi durumunda 6nemli isitme kayiplar1 ortaya cikarken

esigin 30-40 dB asilmasi durumunda 3-10 yillik ¢alisma araliginda daha az isitme kaybi1
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olugmaktadir. 30 dB’in altindaki esik asimlarinda ve 3 yildan daha az siireli ¢calismakta

olan is¢ilerdeki isitme kayiplari ise onemsizdir.

Bu verilere gore, yiiksek giiriiltii seviyeleri isitme kayiplarina neden oldugundan
calisanlarin ¢alisma aninda kulaklik takmasi ve yliksek giiriiltii seviyesine sahip islem

noktalarinda c¢alisanlarin rotasyona tabi tutulmasi 6nem arz etmektedir (Ratnasingam,

2010).

133’1 ahsap isleme (ortalama yas 41 ve ortalama calisma siiresi 9 yil) ve 80’1 bigcme
boliimiinde ¢alisan (ortalama yas 39 ve ortalama calisma siiresi 7,5 yil) toplam 213 kisi
iizerinde yapilan isitme testinin sonuglarina gore yas, caligma siiresi ve frekans artisi isitme
seviyesini 50 dB’e kadar arttirmakta, dolayisiyla igitme kaybini da arttirmaktadir (Mc
Bride, 2010).

1 kHz frekans sinirindan sonra isitme seviyesi hizli bir artis gostermekte, 4kHz’de ileri yas
grubu igin en yiiksek seviye olan 50dB’e kadar ¢ikmaktadir. Calisma siiresine bagli olarak
ornegin; 250 Hz frekansta isitme seviyeleri 1 yildan az siireli ¢alisanlarda 2 dB, 1-2 yil
stireli ¢alisanlarda 0 dB, 3-4 yil ¢alisanlarda 5 dB, ve 5-9 yil ¢alisanlarda 8 dB iken 4 kHz
frekansta bu seviyeler sirasi ile 5 dB, 14 dB, 18 dB ve 30 dB’dir. 40-52 yil ¢alisanlarda da
isitme seviyesi 250 Hz frekansta 15 dB ve 4 KHz frekansta 50 dB’dir (Mc Bride, 2010).

Yasa bagh olarak 6rnegin 500 Hz frekansta isitme seviyeleri tiim yas gruplarinda 10 dB
civarinda iken 6 kHz frekansta 15-30 yas grubunda 15 dB, 31-40 yas grubunda 20 dB, 41-
50 yas grubunda 25 dB ve>50 yas grubunda ise 45 dB’dir (Mc Bride, 2010).

2.7.2. Giiriiltiiniin fizyolojik etkileri

Uvku tizerine etkileri

Giriilti nedeniyle uykunun yoniinden bozulmasi uzun yillardan beri arastirilmaktadir.
Giliriiltiiniin uyku 6ncesi etkilerinden en 6nemlisi, uykuya dalma siiresinin uzunlugudur. Bu
konuda Fransa’da yapilan bir arastirmada, giiriiltii nedenli uyuyama ve uyku ilaci tiiketimi
arasinda dogrudan bir iligki bulunmustur. Giiriiltii, kisinin derin uykuya gecisini ve boylece
tam bir dinlenme olmasim1 engellemektedir. Uyku sirasinda ise c¢esitli uyku

kademelerindeki bozukluklar ve viicut hareketlerinin artigi gibi olgular gozlenmektedir.
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Kalp atisindaki artiglar uykuda daha belirgin olmaktadir. Uyku halinde ortaya c¢ikan
giiriiltii, 6zellikle sabaha karsi olan giiriiltii nedenli ani uyanmalar, insanlar1 daha fazla
rahatsiz etmektedir. Uyku sonrasi ortaya c¢ikan giiriiltiiniin etkileri ise uyanma sirasindaki
ruhsal durum degisimi, dinlenmemis olma duygusu, yorgunluk, bas agrilar1 ve genel olarak
insan performansinin diismesi seklinde ortaya ¢ikmaktadir. Son yapilan arastirmalarda, 35
dB(A) diizeyinde meydana gelen hafif bir sesin bile uyanmaya neden oldugu ortaya
konulmustur. Binalarin disinda meydana gelen 60 dB(A) diizeyindeki giiriiltiiniin gecede
10 kez olmast uykunun kalitesini etkileyen bir esik olarak belirlenmistir (Kurra, 1998;

Toprak ve Aktiirk, 2004).

GOrme lizerine etkileri

50-5 000 Hz frekanslar araliginda 95 dB(A) giiriiltii seviyesinde yapilan gérme degisimi
testlerinde gorme duyarliligmin giiriiltiiyle azalmadigi, ancak renk ayriminin zayifladigi, az
1sikta ve gece gOrme yeteneginin zayifladigi tespit edilmistir. Giliriiltiiniin deneklerin
mesafe degerlendirmelerinde de olumsuz etkileri oldugu gozlemlenmistir. 15 dakika siiren
bir giiriiltliden sonra deneklerin, alisilmis renkli tablolar1 ve cetvelleri okumakta hata
gostermedikleri, fakat bu tablolarin ani olarak gosterilmeleri halinde ise %75 oraninda hata
yaptiklari, 6rnek olarak yesilin beyaz olarak adlandirildig: tespit edilmistir. Gece goriisii
de, bir nesnenin verebilecegi en hafif parlakligi bile kaydedebilen 6zel aygitlar yardimiyla
incelenmis ve deney sonucunda 0.09-0.21 oraninda bir fark oldugu ve bu farkin
giiriiltiinlin kesilmesinden 1 saat sonra ortadan kalktigi tespit edilmistir. Bu bulgular,

makine operatorleri i¢in 6nem arz etmektedir (Toprak ve Aktiirk, 2004).

Metabolik Sistem ve hastalik direncine etkisi

Giriiltiiye bagli isitme kaybina ugrayan kisilerdeki kollesterol diizeyinin, isitme diizeyi
normal olan kisilere oranla daha yiiksek bulunmustur. Giiriiltiiniin metabolizmada meydana
getirdigi degisikler sonucunda, hiicre hasarina yol a¢tig1 ve karaciger enzimlerinde artiga
neden oldugu tespit edilmistir. Ayrica, giiriiltiiye maruz kalanlarda karaciger hastaliklarinin
tespitinde kullanilan enzimlerin diizeylerinin, giiriiltiiye maruz kalmayanlara oranla daha
yiikksek bulundug ortaya konulmustur. Hastalik olusturulmadan giiriiltiiye maruz birakilan
deneklerde 16kosit sayisinda ciddi bir diislis gézlemlenmis ve bunun genel viicut direncini

disiirdiigline dikkat ¢ekilmistir (Kurra, 1998; Toprak ve Aktiirk, 2004).
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Hamilelik doneminde giiriiltiiye maruz birakilan deneklerin 6lii dogum oraninin kontrol
grubuna oranla ¢ok yiiksek bulunmustur. Giiriiltiiniin d6llenme donemindeki etkileri de 6lii
dogumlara yol agabilmektedir. Yiiksek frekansl giiriiltiinlin lireme organlarinda anatomik
degisikliklere yol agmakta ve erkekte canli sperm sayisini onemli Ol¢lide azaltmaktadir.
Glrtltiinlin, ¢ocuklarin gelisimleri ile ilgili olumsuz etkileri de arastirmalarla
belirlenmistir. Havaalani yakinlarinda oturan ve devamli giiriiltliye maruz kalan annelerden
dogan c¢ocuklarin dogum kilolari, sessiz bir ¢evrede dogan ¢ocuklara oranla daha diisiik
bulunmustur (Belgin, 1994; Toprak ve Aktiirk, 2004). Norolojik bozukluklar nedeni ile
kullanilan ilaglarin giiriiltiilii ortamlarda kullanilmasi sonucu yan etki olarak ilag zararl

boyutlar kazanabilmektedir (Lehman, 1970).

2.7.3. Giiriiltiiniin psikolojik etkileri

Giriltiniin 6zellikle adrenalin, kortisol, biiyiime hormonu, hipertansiyon, noradrealin,
prolaktin ve stres iizerindeki etkileri arastirllmis ve kan basincinda ve hormonlarda
olumsuz degisikler gozlemlenmistir. Ayrica, aralikli ve ani giiriiltii kiside ani adrenalin
salgilanmasina yol agmakta ve bunun sonucunda kalp atig oraninin, solunum sayisinin, kan
basincinin artmasma, dikkat azalmasina, uyku diizeninin bozulmasina, gérme
keskinliginde azalma ve hatta derinin elektrik direncinde olumsuz yonde degisime neden
olabilmektedir. Ani giiriiltii sonucunda kalp hizi artmakta, gdzbebeklerinde irilesme
olmaktadir. Giiriiltii ortadan kaldirilinca bu olumsuzluklarin da ortadan kalkmaktadir.
Ancak, giiriiltii siirekli ise, yiiksek kan basinci kalici olabilmektedir. Bu rahatsizliklara
ilave olarak, giiriiltiinlin migren, {lser, kalp krizi, dolasim bozukluklar1 ve adale
gerilimlerine neden oldugu ileri siiriilmiigse de kulak rahatsizliklar1 disinda kalan belirtiler

tam anlamiyla ispatlanmis degildir (Giiler,1994; Kurra,1998; Toprak ve Aktiirk, 2004).

Bilimsel aragtirmalarda giiriiltiiye maruz kalmis kisilerin hemen hemen tiimiinde psikolojik
rahatsizliklar bulunmustur. Giiriiltiili yerlerde yasamanin en belirgin etkisi “annoyance”
olarak tanimlanan rahatsizlik, sikint1 ve gerilim duygusudur. Giiriiltii gereginden yiiksekse
ve kaynag belirsiz ise veya neden oldugu gerilim yeteri kadar fazla ise asagidaki davranis

bozukluklar1 goriilmektedir (Ratnasingam, 2010).
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I.  Rahatsizlik, ani parlamalar, 6fkeye hakim olamama ve kendini

Ii. kaybetme gibi asir1 tepkilere ve davranislara doniisebilir. Cesitli {ilkelerde oldugu
gibi iilkemizde de gazetelerde ve polis kayitlarinda giiriiltii nedenli asir1 davranislarin
Ozelikle giiriiltii yapanlara kars1 cinayetlere kadar vardig1 goriilmektedir

li. Kizgmlik ve 6fkenin ige yoneltilmesi: Kendini suglama ve asiri sessizlik ve ige
kapanma

iv. Kizgmlik ve 6fkenin disa vurumu: Tartismaci ve karamsar olma durumu

v. Sakinlestirici kullanimi: Uyku hapi tiiketiminin artmasi

vi. Hosgoriiniin azalmasi

vii. Yardim isteginin azalmasi

viii. Davranis bozukluklari

ix. Ofkelenme

X. Rahatsizlik Duygusu

xi. Sikilma

2.8. Giiriiltiiniin Yahtim

Dis ortam ve i¢ mekanlardaki farkli kaynaklardan yayilan yiiksek seviyeli giiriiltiilerin
yonetmeliklerde ongoriilen giiriiltii seviyelerine indirilebilmesi i¢in yalitilmalar1 gerekir.

Giirtlti yalitimi ti¢ farkl yolla yapilabilir (Steward, 1972).

I. Giriltiiniin kaynaginda yalitimi,
ii. Giriiltiiniin yaymimi aninda yalitilmast,

iii. Gliriiltiintin alicida (Kulakta) yalitima.

Giriiltiinlin kaynaginda yalitimi, makine ve techizatlarin tasarimi asamasinda ele alinmakta
olup, makine ve techizattan ortama yayilan sesin daha tasarim asamasinda minimuma

indirilmesi gerekir. Bu baglamda alinabilecek 6nlemler su sekilde siralanabilir (Steward,
1972).

i. Is pargasmnn titresimi fiziksel etkilerle 5nlenmelidir,
ii. Isitilebilir alanin altindaki veya iistiindeki frekanslarda is par¢asinin titresimine imkan

verilmelidir,



Vi.

Vil.

viii.

Xi.

Xii.

Xiil.
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Ses olarak yayilan enerjinin bir kismin1 azaltmak i¢in is pargasina yapisal veya viskoz
sontiimlendiriciler ilave edilmelidir,

Kesici yataginin yaninda titresim engelleme aletleri kullanarak parga boyunca titresim
enerjisi yayilimi 6nlenmelidir,

Ses yutucu malzeme kullanarak par¢anin yayilim yapan yiizeyleri etrafinda alan
yaratilmalidir,

Kesici bigaklarin parga ile temas seklini degistirerek pargada vibrasyon olusturan
yollar degistirilmelidir,

Orsiin dogal rezonans frekanslarmi gdz Oniine alarak  orsii fiziksel etkilerle
siirlanmali veya yapisal olarak giliglendirilmelidir,

Orse yapisal soniimlendirici ilave edilmeli ve &rs makinenin diger bilesenlerinden
izole edilmelidir,

Akustik emici malzemelerle rsiin ¢evresi kapatilmalidir,

Aerodinamik giiriiltiiyli azaltmak icin kesici ve/veya yakin ylizeyleri geometrik olarak
ortalama makine bosta iken ki veya calisirken ki giiriiltii i¢in bazi durumlarda akustik
eklenti yararl olabilir,

Yeniden tasarimlayarak veya itimli havanin veya diger sogutma yoOntemlerinin
kullanildig1 akustik eklentilerle elektrik motorlart araciligi ile iretilen giiriilti
azaltilmalidir,

Yataklar makinenin diger eklentilerinden izole edilmeli veya yapisal olarak
sontimlendirilmelidir,

Talas toplama kanallar1 makineden izole edilmeli ve kanallara kismi akustik eklentiler

ilave edilmelidir.

Kalinlik Makinesi

Kalinlik makinesi, bir yiizii planya makinesinde diizgiin olarak rendelenmis kereste veya is

parcalarinin  kalinliklarin1 rendeleme islemi ile esit ve diizgiin sekilde ¢ikarmakta

kullanilan, otomatik sevk diizenli bir rendeleme makinesidir (Resim 2.1 ).
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Resim 2.1. Kalinlik makinesi (Eroglu Makine, 2016a)

Kalinlik makineleri de planya makineleri gibi bigak boylar1 ve tabla genisliklerine gore
siniflandirilir. Bigak boylar1 30, 40, 50, 160 cm’dir. Ornegin; bicak boyu ya da tabla

genisligi 30 cm olan bir kalinlik makinesi "30’luk kalinlik makinesi" olarak adlandirilir.

Ayn1 anda rendelenen yiizey sayisina gore kalinlik makineleri "tek tarafli" ve "¢ift tarafli"
olarak adlandirilir. Tek tarafli kalinlik makinelerinde kesici mili iistte olup, net ebatlama
i¢cin planya makinesinde yliz ve cumba a¢gma islemine gerek duyulur. Cift tarafli kalinlik
makinelerinde ise hem altta hem de iistte kesici mili olup, birinci islemde yiiz agma

islemine gerek olmayip ikinci islemde planyada yiiz agma islemi gereklidir.
2.9.1. Kalinhk makinesinin elemanlari
Kalinlik makinesinin 6nemli elemanlar1 agagida siralanmistir;

e GoOvde
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e Tabla

e Mil ve bigaklar

¢ Geri tepme emniyet tirnaklari
o Ust sevk silindirleri

e On baski kirisi

e Arka baski kirisi

e Kapak

e Hiz ayarlayici

o Altsilindirler

¢ Yiikseklik ayar kolu

2.9.2. Govde

Makinenin tiim elemanlarini iizerinde tasir. Govde iizerinde par¢a kalinligini ayarlamay:

kolaylastiran bir 6l¢ii cetveli bulunur.

2.9.3. Tabla

Makinenin govdesi icinde yatay olarak duran tabla, is parcasinin iizerinden kaydirilarak
kalinliginin ¢ikarilmasia yarar. Tablanin yiiksekligi istenen parg¢a kalinligina gore bir
yiikseklik ayar kolu yardimiyla ayarlanabilir ve bu ayar gdvde lizerindeki bir Olcii

cetvelinden okunur.

2.9.4. Mil ve bigaklar

Bigaklar1 baglamak iizere govdeye yataya paralel olarak yataklanmis bir mil bulunur ve bu

mil iizerinde 3 veya 4 adet bigak baglanir.

2.9.5. Geri tepme emniyet tirnaklari

Bu tirnaklar, makineye verilen is parcasinin, bigaklar tarafindan geriye firlatilmasin
onlemeye yarar. Itme silindirinden once gelir. Makinenin zorlanmamasi i¢in ¢ok kaln

parcalarin makineye verilmesini de engeller.
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2.9.6. Ust sevk silindirleri

Ust sevk silindirleri itme ve ¢ekme silindirleri diye ikiye ayrilirlar. itme silindiri bigaktan
once gelir, is parcasini iterek bicaga veren silindirdir. Pargay1 iyi kavramasi igin ¢evresine
boylu boyunca disler agilmistir. Bigak ugus dairesinden 1 mm kadar asagidadir. Ayni1 anda
degisik kalinliktaki pargalarin makineden gegirilebilmesi i¢in silindirler ¢ok parcali ve

icten yayli yapilmustir.

Bigaklarin arkasinda bulunan silindire ¢ekme silindiri denir. Kalinlig1 ¢ikan parcanin
rendelenmis yliziiniin zedelenmemesi i¢in yiizeyi diizgiindiir hatta baz1 makinelerde ¢ekme
silindirinin ylizeyi lastik ya da kaugukla kaplanmistir. Bigak ucus dairesinden 0,5 mm

asagidadir.

2.9.7. On bask Kirisi

Itme silindirleri ile mil arasinda ve bigak ugus dairesinden 0,2-0,5 mm asagidadir. itme
silindirinden kurtulan is pargasini yayli olarak bastirtarak titrememesini saglar. Farkli
kalinliklardaki pargalar1 ayn1 anda makineye bastirabilmek i¢in, itme silindirinde oldugu

gibi ¢ok parcali olarak yapilmistir (MEGEP, 2006).

2.9.8. Arka bask Kirisi

Mil ile ¢ekme silindiri arasinda bulunan arka baski kirisi tek parga halinde ve iki
baslarindan yayli olarak calisir. Bigaktan kurtulan is parcasinin titremeden disar1 ¢ikmasini

saglar.

2.9.9. Kapak

Bicak ve silindirlerin iizerini Orterek talas ve kiiciik parcalarin firlamasin1 6nler.

Gerektiginde ve bigaklar degisecegi zaman acilip kapanabilecek sekildedir.
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Resim 2.2. Agilabilen kapak (Eroglu Makine, 2016b)
2.9.10. Hiz ayarlayici

Ust silindirler hareketlerini makinenin ana motorundan ayr1 bir motordan alirlar. Parcanin
ilerleme hiz1 iist silindirlerin devir sayisina baghdir. Ilerleme hizi dar pargalarda fazla,
genis pargalarda az olmalidir. Hiz ayarlayici bu ilerleme hizini ayarlar, gerekirse ilerleme
hizin1 dolayisiyla st silindirlerin hareketini tamamen durdurabilir. Hiz ayarlayiciya vites

kutusu da denir.

2.9.11. Altsilindirler

Alt tabla iizerinde itme ve cekme silindirlerinin tam karsisinda bulunurlar. Kalinligi
cikacak pargaya bicak ve st silindirler kuvvetle basar ve bir siirtlinme meydana gelir. Bu
stirtlinmeyi ortadan kaldirmak icin alt silindirler yapilmistir. Alt silindirler siirtiinmeyi
azaltmak i¢in tabla ylizeyinden 0,2-0,3 mm yukandadirlar. Hareketlerini motordan

almazlar, stirtiinme sayesinde donerler.
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2.9.12. Yiikseklik ayar kolu
Alt tablanin yiiksekligini dolayisiyla is parcasinin kalinligin1 ayarlayan, makinenin yan

tarafinda olan ve elle kumanda edilen koldur. Bazi firmalarin irettigi makinelerde

yiikseklik ayar1 otomatik olarak yapilabilir.

Resim 2.3. Otomatik yiikseklik ayar1 ve 6lgii cetveli

2.9.13. Kalinhik makinesi calisma giivenligi

Parga yiizeyinde ¢ivi, tas, vb. yabanci cisimlerin bulunup bulunmadigi kontrol edilir,

gerekirse tel firca ile temizlenir.

e Budakl, catlak ve bir yiizii planya makinesinde diizeltilmemis parcalar makineye
verilmez.

e Parca, daima elyaf yoniinde makineye verilir.

e [s pargasmnin boyu sevk silindirleri arasindaki mesafeden biraz daha uzun olmalidir. Bu

mesafeden kisa parcalar makineye verilmemelidir.

e lcm’den daha ince pargalar alt destek parcasi olmaksizin makineye verilmez.
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Kalinlig1 az, genisligi fazla olan pargalarin genislikleri makinede ¢ikarilmaz. Parga yana
egilir ve agis1 bozulur.

Calisirken makinenin tam arkasinda degil yan tarafinda durulmalidir.

Tabla hizasina egilerek ¢alisan makinenin i¢ine kesinlikle bakilmaz.

Itme silindirleri ¢ok parcali degilse farkli kalinliktaki pargalar makineye yan yana
verilmez.

Is parca, makineye verilirken ve alinirken el, tabla hizasindan daha iceri
sokulmamalidir.

Rendeleme sirasinda sikisma olursa hemen sevk sistemi ve makine durdurulur. Sonra
tabla asag: indirilerek is pargasi geriye ¢ekilir.

Uzun pargalarin makineden ¢ikista sarkmasini1 dnlemek i¢in bir yardime1 eleman veya
destek sehpasi kullanilmalidir.

Talas kalinligi, isin 6zelligine gore ve makineyi zorlamayacak sekilde ayarlanmalidir.
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3. MATERYAL VE METOT

3.1. Materyal

3.1.1. Kara kavak (Populus nigra)

Arastirmada kullanilacak kara kavak aga¢ malzeme, paralel bigme yontemiyle 100 mm
kalinlikta, 300 mm genislikte ve 3 000 mm uzunlukta bi¢ilmis kereste olarak Bitlis’ten
temin edilmistir. Kereste temininde segilen kerestelerin diizgilin, en kesitte yillik halka

dagiliminin homojen ve yapisal 6zellikler a¢isindan kusursuz olmasina 6zen gosterilmistir.

3.1.2. Dogu kaymm (Fagus orientalis L.)

Paralel bigme yontemiyle 100 mm kalinlikta, 300 mm genisliginde ve 3000 mm uzunlukta
bi¢ilmis kereste olarak Bitlis’ten temin edilmistir. Kereste temininde secilen kerestelerin
diizgiin, enine kesitte yillik halka dagilimmin homojen ve yapisal 6zellikler agisindan

kusursuz olmasina 6zen gosterilmistir.

3.1.3. Giiriiltii 6l¢iim ve kayit cihaz

Kavak ve kayin malzemelerin kalinlik makinesinde islenmesi aninda kisinin maruz kaldig:
glirlilti seviyesinin dl¢timiinde "Data Logger Sound Level Meter Dt-8852" model Giiriiltii
Olgiim ve Kayit Cihazi (Resim 3.1) kullanilmustir. Cihaz ile 0,001 dB(A) hassasiyetle
giirliltli seviyesi Ol¢iilebilmekte, yarim saniyeden bes saniyeye kadar kullanicinin istegine
bagli olarak herhangi bir zaman diliminde otomatik olarak giiriilti emisyonu kaydi

alinabilmekte ve tiim degerler bilgisayar ortamina aktarilabilmektedir.
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Resim 3.1. Giiriiltii 6l¢iim ve kayit cihazi
3.1.4. Kalinhk makinesi

Arastirmada EROGLU markali KA 500 Model kalinlik makinesi kullanilmistir (Resim 3.2

ve resim 3.3) . Makine ile ilgili sayisal verileri ¢izelge 3.1’de verilmistir.

Cizelge 3.1. Kalinlik makinesinin sayisal degerleri (Eroglu Makine, 2016a)

Max Isleme Genisligi 502 mm

Max Isleme Yiiksekligi 200 — 250 mm

Max Talag Kaldirma 8 mm
Kesici Bigak Adedi 4 Ad
Kesici Bigak Dénme Hizt 4500 d/dak
Cekis Hiz1 7/14 m/dak
Cekici Motor Giicii 0,6/0,9 0,8/1,25 KW HP
Tabla Ebadi 110 mm
Otomatik Tabla Motoru 0,25- 0,35 KW — HP
Net Agirhik 650 Kg




41

Resim 3.2. KA 500 kalinlik makinesinin 6n goriiniisii

Resim 3.3. KA 500 kalinlik makinesinin arka goriiniisii
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3.1.5. Deney numunelerinin hazirlanmasi

Kara kavak ve Dogu kayini keresteler, temin edilmesini takiben testlerin yapilacagi
zamana kadarki gegen 1 yillik siire boyunca kapali ve 1sitmali ortamda dogal kuruma
sartlar1 altinda beklemeye tabi tutularak hava kurusu rutubet miktarina gelmeleri
saglanmistir. Bu siire sonunda, keresteler, kalinlik makinesinde rendeleme aninda parga
hareketini ve kontroliinii kolaylastirmak tizere boy kesimi islemi ile 1 metrelik kisa
kerestelere doniistiiriilmiistiir. Bu kerestelere de, +5 mm genislik toleransi ile taslak kesim
islemi, taslak pargalara yliz-cumba a¢gma islemi ve net rendeleme test genislikleri olan 30
mm, 60 mm, 90 mm ve 120 mm olarak net genislik ¢ikarma islemleri uygulanarak her

genislik grubundan yeterli miktarda 1 metre uzunlukta numune pargalar iiretilmistir.

3.2. Metot

3.2.1. Yogunlugun belirlenmesi

Deneyde kullanilan numunelerin yogunluklar1 TS EN 323 (1999) ve TS 2472 (1976)’da
verilen yogunluk belirleme esaslarina gore tayin edilmistir. Kiitle olgtimleri 48 saat
araliklarla 0,001 g hassasiyetli terazilerle yapilmistir. Son 6l¢timdeki kiitle farkinin %0,1
degerinin altinda olmasi durumunda elde edilen degerler degismez kiitle olarak kabul

edilmistir. Numunelerin yogunluklar1 asagidaki esitlikle hesaplanmistir.

P.> =Hava kurusu yogunluk (g/cm3)

M = Numune kiitlesi (g)

I W, T= Numune 6lgiileri (uzunluk, genislik, kalinlik) (mm)
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3.2.2. Rutubet miktarnin tayini

Deneyde kullanilacak olan numunelerin rutubetleri TS EN 322 (1999), TS 2472, (1976).
ve TS 2471 (1976)'da belirtilen rutubet 6l¢iim kriterlerine gore yapilmistir. Numuneler,
baslangic kiitle degeri 6l¢iimiiniin ardindan, %65 bagil nem ve 20°C sicaklik sartlarma
sahip iklimlendirme kabinlerinde bekletilerek, kiitlelerinin degismez olmasi saglanmistir.
Kiitle dl¢iimleri 6 saat ara ile hassas teraziler yardimiyla ve 0,01 g hassasiyetle yapilmistir.
Son iki Olgiimde sabit kalan kiitle degeri degismez kiitle olarak kabul edilmistir.

Numunelerin rutubet degerleri asagidaki esitlik kullanilarak belirlenmistir.

H :uxlog
m,

Burada;

H = Rutubet miktar1 (%)

mH Numunenin baslangic kiitlesi (g)

My = Tam kuru haldeki numune kiitlesi (g)

3.2.3. Giiriiltii seviyelerinin belirlenmesi

Kalinlik makinesinin yatakli kesici topuna yeni bilenmis olan bigaklar takilmis ve degisken
gerekliligine bagli olarak kesme derinlikleri de 1 mm, 2 mm veya 3 mm olarak

ayarlanmistir.

Malzemelerin kalinlik makinesinde islenmesi aninda ortaya ¢ikan giiriiltii seviyesinin dB
olarak belirlenmesi i¢in ortam giiriiltli seviyesinin 6l¢iilmesinde Data Logger Sound Level
Meter Dt-8852'in Giiriiltii Olgiim ve Kayit Cihazi’nin algilayicisi, ¢alisma aninda
calisanin kulak bolgesini 30 cm’den fazla gegcmeyecek ylikseklikte ve ¢aligma hattinin tam
ortasina gelecek sekilde 6zel bir diizenekle yerlestirilmistir. Bu hazirliklardan sonra;
malzeme ¢esidi ( 2) x kesme derinligi (3) x kesme genisligi (4) = 24 farkli duruma gore
kalinlik makinesinde 20’ser dakika siireli calisilarak dakikada bir giiriiltii seviyeleri

Olciilmiis, 20 adet giiriiltii seviyesi degeri otomatik olarak cihaz tarafindan kaydedilmistir.
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Her durum degisiminde, bir onceki duruma ait giiriiltii degerleri yani sira en kiigiik, en

biiyiik ve ortalama giiriiltii degerleri bilgisayar araciligi ile kaydedilmistir.

3.2.4. Verilerin analizi

Testlerle elde edilecek verilerin istatistiksel analiz tekniginin belirlenmesi i¢in 6ncelikle
dagilimin normal ve varyanslarin homojen olup olmadigi arastirlmigtir. Farkl
degiskenlere bagl olarak testlerle elde edilen verilerin dagiliminin normal dagilima uygun
olup olmadigmin belirlenmesi amaciyla Kolmogorov-Smirnov testi yapilmistir. Test
sonuglarina gore ortaya ¢ikan dagilimin grafik goriiniimii tiim giiriltii degerleri ic¢in Sekil
3.1, kavak agac1 giiriiltii degerleri icin sekil 3.2 ve kayin agaci giirtiltii degerleri i¢in Sekil

3.3’te ve istatistiksel analiz degerleri Cizelge 3.2’de verilmistir.

75 80 85 90 95
Gurilti Seviyesi dB(A)

Sekil 3.1. Tiim giiriiltii test degerleri i¢cin Kolmogorov Smirnov testi
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75 80 85 90 95 100
Garilta Seviyesi dB(A)

Sekil 3.2. Kavagin rendelenmesine ait tiim giiriiltii test degerleri i¢cin Kolmogorov Smirnov
testi

75 80 85 90 95 100

Guriilti Seviyesi dB(A)

Sekil 3.3. Kaymin rendelenmesine ait giiriiltii test degerleri i¢in Kolmogorov Smirnov testi
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Farkl1 degiskenlere ait giiriiltii degerlerinin dagiliminin normal dagilima uyup uymadigina

yonelik istatistiksel analiz Cizelge 3.2'de verilmistir.

Cizelge 3.2. Verilerin dagiliminin normal dagilima uygun olup olmadiginin belirlenmesi
amaciyla yapilan Kolmogorov Smirnov testi sonug degerleri

N Tim Veriler Kayin Agaci Kavak Agaci
288 144 144

Normal Parametreler X 90,02 90,98 89,06
SS 4,62 4,80 4,25
Mutlak 0,058 0,055 0,075

Ug Farklar Pozitif 0,035 0,055 0,050
Negatif -0,058 -0,048 -0,075

z 0,983 0,662 0,904

P 0,289 0,774 0,387

Cizelgeden goriilecegi lizere tiim faktdrlerde z degerleri ve buna bagli anlamlilik diizeyi (p)
degerleri ( >0,05) oldugundan dagilim normal dagilimdan anlamli bir farklilik

gostermemektedir.

Varyanslarin homojen ve esit olup olmadiginin arastirilmasi igin verilere Levene Testi

uygulanmistir (Cizelge 3.3).

Cizelge 3.3. Levene testi analiz degerleri

Parametreler Agag tiirii Kesme derinligi Malzeme genisligi
Levene Degeri 1,462 2,999 1,560

dfl 1 2 2

df2 286 285 285

p 0,228 0,051 0,212

Cizelgeden goriilecegi lizere, Sigma degeri (>0,05) oldugundan varyanslar homojen ve

esittir.

Verilerle iligkili dagilimin normal dagilim olmasi, varyanslarin homojen olmasi, verilerin
Ol¢ciim yoluyla elde edilmesi, nispeten homojen ve siirekli olmasi, degiskenler ile ilgili test
Ol¢tim sayilarinin birbirlerine esit sekilde 20 olmasi ve hata seviyesinin de (p) dinamik

olmasi gibi nedenlerle; bagimsiz degiskenlerin (malzeme ¢esidi, kesme derinligi ve kesme
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genisligi) bagimli degisken ( giiriiltii seviyesi) lizerinde tekli veya grup halinde etkili olup
olmadigmnin belirlenmesinde " VARYANS ANALIZI (F TESTI)" tercih edilmistir. Bu
analize bagl olarak etkinin varligi durumunda, etkilesimin oldugu tekli degiskende grup
icinde ya da etkilesimin oldugu c¢oklu degiskenlerde gruplar arasi olarak, ortalamalari,
pozisyonlarni da dikkate alarak biiyiliklik sirasina gore karsilagtirmak i¢in "DUNCAN
COKLU ARALIK TESTI" tercih edilmistir. Verilerin analizinde SPSS 17.0 (Statistical

Package for the Social Sciences ) paket programi kullanilmistir.
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4. BULGULAR VE VERI ANALIZI

4.1. Testlerde Kullanilan Malzemelere iliskin Bazi1 Fiziksel Ozellikler

4.1.1. Yogunluklar

Arastirmada kullanilan aga¢ malzemelerin tiiriine gore hava kurusu ve tam kuru

yogunluklarina iligkin bazi istatistiksel degerler Cizelge 4.1°de verilmistir.

Cizelge 4.1. Deneyde kullanilan aga¢ malzemelerin hava kurusu ve tam kuru
yogunluklarina iliskin bazi istatistiksel degerler

X (gricm?®) Xep (gricm’) Xon (gr/cm?®) V (%)
Agac Tiru

TK HK | TK HK | TK HK | TK HK
Kavak 047 |045 |053 |051 |049 |o048
Kayin 064 |067 |069 |075 |067 |070 |5 6

Xex: En kiiciik deger; Xep: En biiyiik deger; X Ortalama deger; v: Varyasyon katsayisi
HK: Hava kurusu yogunluk; TK: Tam kuru yogunluk

4.1.2. Rutubet miktarlar

Deneyde kullanilan aga¢ malzemelerin rutubet miktarlarina iligkin bazi istatistiksel

degerler Cizelge 4.2°de verilmistir.

Cizelge 4.2. Deneyde kullanilan aga¢ malzemelerin rutubet miktarlarina iligkin bazi
istatistiksel degerler

Agac Tiird Xek (%0) Xep (%) Kort (%) V (%)
Kavak 7,58 8,78 7,64 3
Kayn 7,32 8,84 7,59 3

Xek: En kiiciik deger; Xe,: En biiyiik deger; Xo: Ortalama deger; v: Varyasyon katsayisi

4.2. Kavak ve Kayin Malzemelerin Kalinhik Makinesinde Islenmesinde; Agac Tiirii,
Malzeme Genisligi ve Kesme Derinliginin Giiriiltii Seviyesine Etkisi

Kavak ve kayin malzemelerin kalinlik makinesinde islenmesinde aga¢ tiiri, malzeme
genisligi ve kesme derinligine gore giirliltii seviyesine iliskin bazi istatistiksel degerler

Cizelge 4.3 te verilmistir.
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Cizelge 4.3. Kavak ve kayin malzemelerin kalinlik makinesinde islenmesinde agag tiird,
malzeme genisligi ve kesme derinligine gore giiriiltii seviyesine iliskin bazi
istatistiksel degerler

A | Kesme | Malzeme
Tiiri Derinligi | Genisligi | Xek(dB(A)) | Xep(dB(A)) | Xor(dB(A)) | S(AB(A)) | V(%)
(mm) | (mm)
30 76,40 81,10 79,48 3,17 3,97
1 60 81,90 84,80 82,39 2,88 3,49
90 80,00 82,70 81,33 2,30 2,82
120 81,10 83,70 82,84 2,21 2,66
30 82,60 85,80 84,12 2,29 2,72
KAVAK | 60 83,10 85,30 84,60 2,10 2,48
90 82,80 86,50 84,75 2,37 2,79
120 84,10 89,20 85,55 3,16 3,69
30 85,30 87,90 86,13 2,43 2,82
3 60 86,00 88,70 86,97 2,48 2,85
90 86,10 88,90 87,34 2,31 2,64
120 87,10 91,30 87,99 3,52 4,00
30 77,40 80,80 79,52 3,57 4,48
1 60 80,00 83,70 81,48 2,88 3,53
90 81,60 84,90 82,32 2,30 2,79
120 81,20 83,70 83,03 2,20 2,64
30 83,10 85,90 83,91 2,29 2,72
60 83,80 86,20 84,60 2,18 2,57
KAYIN 2 90 84,10 86,90 84,75 2,37 2,79
120 85,10 92,30 86,14 3,36 3,90
30 85,30 88,90 86,27 2,53 2,93
3 60 85,10 88,70 86,97 3,28 3,77
90 86,40 89,90 87,14 3,11 3,56
120 87,10 93,30 88,35 3,52 3,98

Xek: En kiicilik deger; X¢p: En biiyiik deger; Xo: Ortalama deger; S: Standart sapma; v: Varyasyon katsayisi

Kavak ve kayin malzemelerin kalinlik makinesinde islenmesinde farkli degiskenlere bagh
olarak Cizelge 4.3’te verilen giiriiltii seviyelerine gore aga¢ tiirli, malzeme genisligi ve
kesme derinligi degiskenlerinin tekli veya grup etkilesimli olarak giiriiltii seviyesi lizerinde
etkili olup olmadiginin belirlenmesine iligkin varyans analizi sonuglar1 Cizelge 4.4’te

verilmistir.
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Cizelge 4.4. Agag tiirli, malzeme genisligi ve kesme derinligi degiskenlerinin tekli veya
grup etkilesimli olarak kalinlik makinesinin giiriiltii seviyesi lizerinde etkili
olup olmadiginin belirlenmesine iliskin varyans analizi

Desiskenler Kareler Serbestlik | Kareler F Dederi Hata
gl Toplami | Derecesi | Ortalamasi g Seviyesi (p)

Agag tiiri 294,842 1 283,324 36,249 0,000

Kesme derinligi 1384,079 | 2 678,625 85,367 0,000

Malzeme genisligi 2341,188 | 2 1050,832 165,159 0,000

Agag tiiril x Kesme 102,80 |2 54,128 21.143 0,012

derinligi

Agag tiirl x Malzeme 87,634 |2 47,023 9,325 0,017

Genisligi

Kesme derinligi x Malzeme | 1) g5 | 4 37.004 3,158 0,036

Genisligi

Agac tiirii x Kesme

derinligi x Malzeme 97,012 4 28,369 1,367 0,033

Genigsligi

Cizelgede gorildiigii gibi; agac tirili, kesme derinligi ve malzeme genisligi tekli
degiskenleri ve (Agag tiiri x Kesme Derinligi) ve (Agag tiirii x Malzeme Genisligi),
(Kesme Derinligi x Malzeme Genisligi) ve (Agag tiirli x Kesme Derinligi x Malzeme
Genisligi) grup etkilesimleri kalinlik makinesinin giiriiltii seviyesi lizerinde etkilidir
(p<0,05). Etkili olan degiskenlerin ve etkilesimlerin giriiltii seviyesi degerlerini,
pozisyonlarmn1 da dikkate alarak biiyiikliik sirasina gore karsilastirmak icin DUNCAN

Coklu Aralik Testleri yapilmis ve degisken tiiriine gore sonuclar agsagida verilmistir.

4.2.1. Agag tiiriiniin giiriiltii seviyesine etkisi

Agagc tiliriine bagli olarak giiriiltii seviyesi degerleri ve homojenlik gruplar1 Cizelge 4.5’te

ve sonuglarin grafik gosterimi Sekil 4.1'de verilmistir.

Cizelge 4.5. Agag tiiriine gore giiriiltii seviyeleri ve homojenlik gruplari

Agac Tiri GS (dB(A)) S(dB(A)) HG
Kavak 86,32 4,32 B
Kayin 88,89 4,65 A

GS: Giiriilti Seviyesi; S: Standart Sapma; HG: Homojenlik Gruplari; dB(A): Desibel. LSD: 0,56
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Sekil 4.1. Agag tiiriine gore giiriiltii seviyeleri

o
42
0o)
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Kavak

88,89

Kayin

Cizelge 4.5 ve Sekil 4.1'de goriildiigi gibi, kalinlik makinesinde rendelenmesinde kayin

agacimin giriiltii seviyesi (88,89 dB(A)), kavak agacinin giiriiltii seviyesinden (86,32

dB(A)) daha ytiksektir.

4.2.2. Kesme derinliginin giiriiltii seviyesine etkisi

Kesme derinligine bagli olarak giiriiltii seviyesi degerleri ve homojenlik gruplar1 Cizelge

4.6°da ve sonuglarin grafik gosterimi Sekil 4.2'de verilmistir.

Cizelge 4.6. Kesme derinligine gore giiriiltii seviyeleri ve homojenlik gruplari

Kesme derinligi (mm) |GS (dB(A)) S(dB(A)) HG
1 86,52 3,86 C
2 88,89 3,67 B
3 90,35 4,32 A

GS: Giiriiltii Seviyesi; S: Standart Sapma; HG: Homojenlik Gruplari; dB(A): Desibel; LSD: 0,48
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Sekil 4.2. Kesme derinligine gore giiriiltli seviyeleri

Cizelge 4.6 ve sekil 4.2'de goriildiigii gibi, kayin ve kavak malzemelerin kalinlik
makinesinde rendelenmesinde kesme derinligine gore en yiiksek giiriiltii seviyesi 3 mm
kesme derinliginde ortaya cikarken (90,35 dB(A)), bunu 2 mm kesme derinligi (88,89
dB(A)) ve 1 mm kesme derinligi (86,52 dB(A)) izlemektedir. Kesme derinligi arttikca

giiriiltii seviyesinde artig goriilmektedir.

4.2.3. Malzeme genisliginin giiriiltii seviyesine etkisi

Malzeme genisligine bagli olarak giiriiltii seviyesi degerleri ve homojenlik gruplar Cizelge

4.7°de ve sonuglarin grafik gosterimi Sekil 4.3'te verilmistir.

Cizelge 4.7. Malzeme genisligine gore giiriiltli seviyeleri ve homojenlik gruplari

Malzeme Genisligi (mm) GS (dB(A)) S(dB(A)) HG
30 78,63 1,35 D
60 80,45 3,15 C
90 85,24 3,39 B
120 91,75 4,36 A




54

GS: Giriiltii Seviyesi; S: Standart Sapma; HG: Homojenlik Gruplari; dB(A): Desibel; LSD:0,64
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Sekil 4.3. Malzeme genisligine gore giiriiltli seviyeleri

Malzeme genisligine gore en yiiksek giirtiltii seviyesi (91,75 dB(A)) 120 mm genislikte
parca islerken ortaya ¢ikarken, bunu sirastyla 90 mm malzeme genisligi (85,24 dB(A)), 60
mm malzeme genisligi (80,45 dB(A)) ve 30 mm malzeme genisligi (76,63 dB(A))
izlemektedir. Buna gére, islenen malzemenin genisligi arttikga giiriiltii seviyesinde artis

goriilmektedir.

4.2.4. Agag tiirii ve kesme derinliginin giiriiltii seviyesine etkisi

Agag tiirline ve kesme derinligine baglh olarak giiriiltii seviyesi degerleri ve homojenlik

gruplar Cizelge 4.8’de ve sonuglarin grafik gdsterimi Sekil 4.4'te verilmistir.

Cizelge 4.8. Agag tiirli ve kesme derinligine gore giiriiltii seviyeleri ve homojenlik gruplari

Agag Tiirti
Kesme Derinligi (mm) s Kayin s Kavak
S(dB(A))HG S(dB(A)) [HG
1 86,05 3,50 D 78,94 (3,81 F
2 89,65 4,40 B 84,47 |4,40 E
3 92,35 3,75 A 88,65 (3,75 C

GS: Giiriiltii Seviyesi; S: Standart Sapma; HG: Homojenlik Gruplari; dB(A): Desibel; LSD:0,44
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Sekil 4.4. Agag tiirli ve kesme derinligine gore giiriiltii seviyeleri

Agac tiirli ve kesme derinligi ikili etkilesimine gore en yliksek giiriiltii seviyesi (92,35
dB(A)) kaymin 3 mm kesme derinliginde rendelenmesinde ortaya ¢ikarken bunu kayimnin
2mm kesme derinliginde rendelenmesi ve kavagin 3mm kesme derinliginde rendelenmesi
takip etmektedir. En az girilti (78,94 dB(A)) ise kavagin 1 mm kesme derinliginde

rendelenmesinde goriilmektedir.

4.2.5. Agag tiirii ve malzeme genisliginin giiriiltii seviyesine etkisi

Agagc tiirli ve malzeme genisligine bagl olarak giiriiltii seviyesi degerleri ve homojenlik

gruplar Cizelge 4.9’da ve sonuglarin grafik gdsterimi Sekil 4.5'te verilmistir.

Cizelge 4.9. Agag tiirii ve malzeme genisligine gore giiriiltii seviyeleri ve homojenlik

gruplari
Agac Tiirt
Malzeme Genisligi (mm) s Kayin s Kavak
S(dB(A)) [HG S(dB(A)) HG
30 84,54 3,42 E 78,23 3,19 G
60 89,13 3,74 C 82.42 3,87 F
90 91,12 4,18 B 84,69 3,58 E
120 93,45 4,56 A 88,15 4,27 D

GS: Giiriiltii Seviyesi; S: Standart Sapma; HG: Homojenlik Gruplari; dB(A): Desibel; LSD:0,64




56

o~
-

-~
-
()]

O
N
89,13

Giiriiltii Seviyesi dB(A)
o0
N

Agag Turd meluvakrmnkwak~mnmkvkwmmk.
Malzeme Genisligi (mm) 30 60 90 120

Sekil 4.5. Agag tiirii ve malzeme genisligine gore giiriiltii seviyeleri

Agag tiirli ve malzeme genisligi ikili etkilesimine gore en yliksek giiriiltii seviyesi (92,45
dB(A)) 120 mm genislikteki kayinin rendelenmesinde ortaya cikarken bunu sirasiyla 90
mm genislikteki kaymin rendelenmesi (91,12 dB(A)), 60 mm genislikteki kaymin
rendelenmesi (89,13 dB(A)), ve 120 mm genislikteki kavagin rendelenmesi (88,15 dB(A)),
takip etmektedir. Burada 30 mm kavak malzemenin rendelenmesinde ortaya ¢ikan giiriiltii
seviyesi (84,54dB(A)) ile 60 mm kayin malzemenin rendelenmesinde ortaya ¢ikan giiriilti
seviyesi (84,69 dB(A)) arasindaki fark istatistiksel olarak onemsizdir. En az giriiltii ise

(78,23 dB(A)) 30 mm genislikteki kavagin rendelenmesinde ortaya ¢ikmaktadir.

Ayrica, hem kayin hem de kavak malzemenin rendelenmesinde, malzeme genisligi arttik¢a

gliriiltii seviyesi artmaktadir.
4.2.6. Malzeme genisligi ve kesme derinliginin giiriiltii seviyesine etkisi

Malzeme genisligi ve kesme derinligine bagli olarak giiriilti seviyesi degerleri ve

homojenlik gruplar1 Cizelge 4.10’da ve sonuglarin grafik gosterimi Sekil 4.6'da verilmistir.
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Cizelge 4.10. Malzeme genisligi ve kesme derinligine gore giirtltii seviyeleri ve
homojenlik gruplari

Kesme derinligi (mm)

Malzeme 1 2 3
Genisligi (mm) GS Gs Gs
aB(a) [SEBA) [HG |28 1) IS@B(A) HG |2 )
30 78,56 (3,10 82,47 13,25 J 88,14 (2,45
60 82,19 |2,89 85,32 [3,51 G 90,28 (2,21
90 83,36 |3,38 86,95 14,89 F 91,84 (3,43
120 84,61 |3,52 88,94 14,37 E 92,35 14,32
GS: Giiriiltii Seviyesi; S: Standart Sapma; HG: Homojenlik Gruplari; dB(A): Desibel; LSD: 0,42
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Sekil 4.6. Malzeme genisligi ve kesme derinligine gore giiriiltii seviyeleri

Malzeme genisligi ve kesme derinligi ikili etkilesimine gore en yliksek giiriiltii seviyesi
(92,35 dB(A)) 120 mm genislikteki malzemelerin 3 mm kesme derinligi ile
rendelenmesinde ortaya cikarken bunu 90 mm genislikteki malzemelerin 2 mm kesme
derinliginde rendelenmesi (91,84 dB(A)) ve 60 mm genislikteki malzemelerin 3 mm kesme
derinliginde rendelenmesi (90,28 dB(A)) takip etmektedir. En diisiik giiriiltii seviyesi
(78,56 dB(A)) 30 mm genisliginde ve 1 mm kesme derinliginde ortaya ¢ikmaktadir.

Aralarindaki farklar istatistiksel olarak 6nemsiz oldugundan 30 mm genislikteki kavak ve

kayin malzemelerin 3 mm kesme derinliginde islenmesinde ortaya ¢ikan giiriiltii seviyesi
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ile 120 mm genislikteki malzemelerin 2 mm kesme derinliginde islenmesinde ortaya ¢ikan
giriiltii seviyesi ve 60 mm genislikteki malzemelerin 1 mm kesme derinliginde
rendelenmesindeki giirtiltii seviyesi ile 30 mm genislikteki malzemelerin 2 mm kesme

derinliginde rendelenmesindeki giiriiltii seviyesi aynidir.

4.2.7. Agag tiirii, malzeme genisligi ve kesme derinliginin giiriiltii seviyesine etkisi

Agag tiirli, malzeme genisligi ve kesme derinligine baglh olarak giiriiltii seviyesi degerleri
ve homojenlik gruplart Cizelge 4.11'de ve sonuclarin grafik gosterimi Sekil 4.7'de

verilmistir.

Cizelge 4.11. Agac tiirii, malzeme genisligi ve kesme derinligine gore giiriiltii seviyeleri
ve homojenlik gruplari

Kesme Malzeme Agag Tird

Derinligi Genisligi Kavak Kayin

(mm) (mm) Xo(dB(A)) | S(AB(A)) | HG | Xon(dB(A)) | S(dB(A)) | HG
30 79,48 3,17 N 79,52 3,57 N
60 82,39 2,88 K 81,48 2,88 M

! 90 81,33 2,30 M 82,32 2,30 L
120 82,84 2,21 K 83,03 2,20 J
30 84,12 2,29 H 83,91 2,29 |

, 60 84,60 2,10 G 84,60 2,18 G
90 84,75 2,37 G 84,75 2,37 F
120 85,55 3,16 E 86,14 3,36 D
30 86,13 2,43 D 86,27 2,53 D
60 86,97 2,48 C 86,97 3,28 C

3 90 87,34 2,31 C 87,14 3,11 C
120 87,99 3,52 B 88,35 3,52 A

Xort: Ortalama deger; S: Standart Sapma; HG: Homojenlik Gruplart; dB(A): Desibel; LSD: 0,44
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Sekil 4.7. Agag tiirii, malzeme genisligi ve kesme derinligine gore giiriiltii seviyeleri

Agag tiirli, malzeme genisligi ve kesme derinligi {iglii etkilesimine gore en yiiksek giiriiltii
120 mm malzeme genisligindeki kaym ve 120 mm malzeme genisligindeki kavagin 3 mm
kesme derinliginde rendelenmesinde ortaya ¢ikmistir. Ancak bu giiriiltii seviyeleri (88,35
dB(A), 87,99 dB(A)) arasindaki fark istatistiksel olarak anlamsizdir. Bunu 60 mm
genislikteki kaymin 3 mm kesme derinliginde rendelenmesinde ortaya ¢ikan giiriilti takip
etmektedir. En az giiriilti ise 30 mm genislikte kavagim 1 mm kesme derinliinde

rendelenmesinde ortaya ¢ikan giiriiltii (79,48 dB(A)) takip etmektedir.

4.3. Kavagin Rendelenmesinde, Kesme Derinligi ve Malzeme Genisliginin Giiriiltii
Seviyesine Etkisi

Kavagin kalinlik makinesinde rendelenmesinde kesme derinligi ve malzeme genisligine

gore gliriiltli seviyesine iliskin bazi istatistiksel degerler Cizelge 4.12°de verilmistir.
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Cizelge 4.12. Kavagin rendelenmesinde kesme derinligi ve malzeme genisligine gore
giiriiltii seviyesine iligskin bazi istatistiksel degerler

Kesme Malzeme

Derinligi Genisligi Xex(dB(A)) Xen(dB(A)) Xor(dB(A)) | S(AB(A)) | v (%)

(mm) (mm)
30 76,40 81,10 79,48 3,17 3,97
60 81,90 84,80 82,39 2,88 3,49

! 90 80,00 82,70 81,33 2,30 2,82
120 81,10 83,70 82,84 2,21 2,66
30 82,60 85,80 84,12 2,29 2,72

) 60 83,10 85,30 84,60 2,10 2,48
90 82,80 86,50 84,75 2,37 2,79
120 84,10 89,20 85,55 3,16 3,69
30 85,30 87,90 86,13 2,43 2,82
60 86,00 88,70 86,97 2,48 2,85

3 90 86,10 88,90 87,34 2,31 2,64
120 87,10 91,30 87,99 3,52 4,00

Xek: En kiiciik deger; Xep: En biiyiik deger; Xo: Ortalama deger; S: Standart Sapma v: Varyasyon katsayisi

Kavak aga¢ malzemenin kalinlik makinesinde rendelenmesinde farkli degiskenlere bagl
olarak Cizelge 4.13’te verilen giiriiltii seviyelerine goére malzeme genisligi ve kesme
derinligi degiskenlerinin tekli veya grup etkilesimli olarak giiriiltii seviyesi iizerinde etkili
olup olmadiginin belirlenmesine iligkin varyans analizi sonuglart Cizelge 4.13’te

verilmistir.

Cizelge 4.13. Kavak malzemenin kalinlik makinesinde rendelenmesinde malzeme genigligi
ve kesme derinligi degiskenlerinin tekli veya grup etkilesimli olarak giirtiltii
seviyesi lizerinde etkili olup olmadiginin belirlenmesine iliskin varyans

analizi
Desiskenler Kareler Serbestlik Kareler F Deeri Hata
gls Toplami Derecesi Ortalamast £ Seviyesi (p)
Kesme derinligi 332,852 2 215459 | 32,581 0,000
Malzeme genisligi 986,357 2 786,429 96,578 0,000
Kesme derinligi x 10,853 2 3,589 3,458 0,032
Malzeme Genisligi

Cizelgeden de goriildiigii gibi; kavagin kalinlik makinesinde rendelenmesinde, p<0,05
oldugundan, kesme derinligi, kesme genisligi ve (kesme derinligi x malzeme genisligi)

tizerinde etkili bulunmustur. Etkili olan degiskenlere ait giiriiltii seviyesi degerlerini,
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pozisyonlarni da dikkate alarak biiyiiklik sirasma gore karsilastirmak icin DUNCAN

Coklu Aralik Testleri yapilmis, degisken tiirline gére sonuglar asagida verilmistir.
4.3.1. Kavagin rendelenmesinde malzeme genisliginin giiriiltii seviyesine etkisi

Kavak malzemenin rendelenmesinde malzeme genisligine bagli olarak giiriiltii seviyesi
degerleri ve homojenlik gruplar1 Cizelge 4.14’te ve sonuglarin grafik gosterimi Sekil 4.8'de

verilmistir.

Cizelge 4.14. Kavak malzemenin kalinlik makinesinde rendelenmesinde malzeme
genisligine gore gliriiltii seviyeleri ve homojenlik gruplari

Malzeme genisligi (mm) GS (dB(A)) S(dB(A)) HG
30 78,51 3,13 D
60 83,56 4,47 C
90 87,63 4,19 B
120 92,22 3,97 A

GS: Giriiltii Seviyesi; S: Standart Sapma; HG: Homojenlik Gruplari; dB(A): Desibel; LSD: 0,46

100
98 -
96 -
94 -
92 -
90 -
88 -
86 -
84
82

80

78 -
76
74 -
72 -
70 A
Malzeme Genigligi (mm) 30

[}
Nlh

o

[

m
)

r~

o0

o
Lo
o
0

-
=
o0
P~

Guralti Seviyesi dB(A)

120

Sekil 4.8. Kavak malzemenin rendelenmesinde malzeme genisligine gore giirtilti
seviyeleri

Kavagin rendelenmesinde malzeme genisligine bagl olarak en yiliksek giiriiltii (92,22
dB(A)) 120 mm genislikte ortaya ¢ikarken bunu sirasi ile 90 mm genislik (87,63 dB(A)) ve
60 mm genislik (83,56 dB(A)) takip etmektedir. Kavagin rendelenmesinde en diisiik
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guriiltii ise (78,51 dB(A)) 30 mm genislikte ortaya ¢ikmaktadir. Rendelenen malzeme
genisligi arttik¢a ortay ¢ikan giiriiltii de artmaktadir.

4.3.2. Kavagin rendelenmesinde kesme derinliginin giiriiltii seviyesine etkisi

Kavagin rendelenmesinde kesme derinligine bagl olarak giiriiltii seviyesi degerleri ve

homojenlik gruplar Cizelge 4.15’te ve sonuglarin grafik gosterimi Sekil 4.9°da verilmistir.

Cizelge 4.15. Kavak malzemenin islenmesinde malzeme genisligine gore giiriiltli seviyeleri

ve homojenlik gruplari

Kesme Derinligi (mm) GS (dB(A)) S(dB(A)) HG
1 79,48 3,52 C
2 81,55 3,87 B
3 82,32 4,29 A

GS: Giriiltii Seviyesi; S: Standart Sapma; HG: Homojenlik Gruplari; dB(A): Desibel; LSD: 0,32
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Sekil 4.9. Kavak malzemenin islenmesinde kesme derinligine gore giirtiltii seviyeleri

Kavagin rendelenmesinde kesme derinligine bagl olarak en yiiksek giiriiltii (82,32 dB(A))
3 mm kesme derinliginde ortaya ¢ikarken bunu sirasi ile 2 mm kesme derinligi (81,55

dB(A)) ve 1 mm kesme derinligi (79,48 dB(A)) takip etmektedir.
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4.3.3. Kavagin rendelenmesinde kesme derinligi ile malzeme genisliginin giiriiltii
seviyesine etkisi

Malzeme genisligi ve kesme derinligine bagli olarak giriltii seviyesi degerleri ve
homojenlik gruplar1 Cizelge 4.16’da ve sonuclarin grafik gosterimi Sekil 4.10'da

verilmistir.

Cizelge 4.16. Malzeme genisligi ve kesme derinligine gore giiriilti seviyeleri ve
homojenlik gruplari

Kesme derinligi (mm)
Malzeme 1 2 3
Genisligi (mm
she (mm) ( dBG(SA)) S(B(A) | HG | dBG(SA)) S(ABA)| HG | dg&» S(B(A))| HG
30 79,48 | 3,17 G | 8412 | 229 DE | 86,13 | 243 C
60 82,39 | 2,88 EF | 8460 | 210 D | 8697 | 248 B
90 81,33 2,30 F | 8475 | 2,37 D | 8734 | 231 B
120 82,84 | 221 E | 8555 | 3,16 D | 879 | 352 A

GS: Giiriiltii Seviyesi; S: Standart Sapma; HG: Homojenlik Gruplari; dB(A): Desibel; LSD:0,52
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Sekil 4.10. Kavak malzemenin islenmesinde kesme derinligi ve malzeme genisligine gore
giiriiltii seviyeleri

Kavagin rendelenmesinde kesme derinligi ve malzeme genisligi ikili etkilesimine bagh
olarak en yiliksek giiriiltii seviyeleri (87,99 dB(A) ve 87,34 dB(A)) arasindaki fark
onemlidir. Bu giiriiltii seviyesini sirasiyla 90 mm ve 120 mm genislikteki malzemelerin 3

mm kesme derinliginde rendelenmesinde ortaya ¢ikmis olup bunu 60 mm genislikte
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malzemenin 3 mm kesme derinliginde rendelenmesi (86,97 dB(A)) ve 30 mm genislikteki
malzemenin 3 mm kesme derinliginde rendelenmesiyle ortaya ¢ikan giiriiltii (86,13 dB(A))
takip etmektedir. En diisiik giiriiltii (79,48 dB(A)) ise 30 mm genislikteki malzemenin 1

mm kesme derinliginde rendelenmesinde ortaya ¢ikmaktadir.

4.4. Kayin Malzemenin Rendelenmesinde Kesme Derinligi ve Malzeme Genisliginin
Giiriiltii Seviyesine Etkisi

Kaymin kalinlik makinesinde rendelenmesinde kesme derinligi ve malzeme genisligine

bagh giirtiltii seviyelerine iligkin bazi istatistiksel degerler Cizelge 4.17°de verilmistir.

Cizelge 4.17. Kayin malzemenin rendelenmesinde kesme derinligi ve malzeme genisligine
bagh giiriiltii seviyelerine iliskin bazi istatistiksel degerler

Kesme Malzeme

Derinligi Genisligi Xek(dB(A)) Xen(dB(A)) Xort(dB(A)) | S(dB(A)) | v (%)

(mm) (mm)
30 77,40 80,80 79,52 3,57 4,48
60 80,00 83,70 81,48 2,88 3,53

! 90 81,60 84,90 82,32 2,30 2,79
120 81,20 83,70 83,03 2,20 2,64
30 83,10 85,90 83,91 2,29 2,72

) 60 83,80 86,20 84,60 2,18 2,57
90 84,10 86,90 84,75 2,37 2,79
120 85,10 92,30 86,14 3,36 3,90
30 85,30 88,90 86,27 2,53 2,93

3 60 85,10 88,70 86,97 3,28 3,77
90 86,40 89,90 87,14 3,11 3,56
120 87,10 93,30 88,35 3,52 3,98

Xek: En kiiciik deger; Xey: En biiyiik deger; Xort: Ortalama deger; S: Standart sapma; v: Varyasyon katsayisi

Kaym malzemenin islenmesinde farkli degiskenlere baglh olarak Cizelge 4.16’da verilen
giiriiltii seviyelerine gére malzeme genisligi ve kesme derinligi degiskenlerinin tekli veya
grup etkilesimli olarak giiriiltii seviyesi iizerinde etkili olup olmadiginin belirlenmesine

iligkin varyans analizi sonuglar1 Cizelge 4.18’de verilmistir.

Cizelge 4.18. Kayin malzemenin islenmesinde malzeme genisligi ve kesme derinligi
degiskenlerinin tekli veya grup etkilesimli olarak giiriiltii seviyesi lizerinde
etkili olup olmadiginin belirlenmesine iliskin varyans analizi

| Degiskenler | Kareler | Serbestlik | Kareler | F Degeri | Hata |
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Toplam Derecesi Ortalamast Seviyesi (p)
Kesme derinligi 089,478 2 478,249 41,257 0,000
Mal isligi
alzeie genistigl 856,159 2 583,257 35635 0,000
Kesme derinligi x 756,124 4 69,581 4,542 0,014
Malzeme genisligi

Cizelgeden de goriildiigli gibi; kaymnin islenmesinde, p<0,05 oldugundan, kesme derinligi
ve malzeme genisligi degiskenleri tekli olarak veya (kesme derinligi x malzeme genisligi)
ikili etkilesimi ile giiriilti seviyesi lizerinde etkili bulunmustur. Etkili olan degiskenlere ve
etkilesimlere ait giiriiltii seviyesi degerlerini, pozisyonlarin1 da dikkate alarak biiyiikliik
sirasina gore karsilagtirmak icin DUNCAN Coklu Aralik Testleri yapilmis ve degiskenlere

bagli sonuglar ¢izelge ve grafik olarak asagida sirasiyla verilmistir.

4.4.1. Kaymin rendelenmesinde kesme derinliginin giiriiltii seviyesine etkisi

Kesme derinligine bagl olarak giiriiltii seviyesi degerleri ve homojenlik gruplar1 Cizelge

4.19’da ve sonuglarin grafik gosterimi Sekil 4.11'de verilmistir.

Cizelge 4.19. Kayinin islenmesinde kesme derinligine baglh giiriiltii seviyesi degerleri ve
homojenlik gruplari

Kesme derinligi (mm) GS (dB(A)) S(dB(A)) HG
1 87,25 3,31 C
2 92,13 4,76 B
3 93,21 3,87 A

GS: Giiriilti Seviyesi; S: Standart Sapma; HG: Homojenlik Gruplar1; dB(A): Desibel; LSD:0,43
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Sekil 4.11. Kaymin malzemenin rendelenmesinde kesme derinligine gore girilti
seviyeleri

Kaymin rendelenmesinde kesme derinligine bagl olarak en yiiksek giirtiltii (93,21 dB(A))
3 mm kesme derinliginde ortaya ¢ikarken bunu sirasi ile 2 mm kesme derinligi (92,13
dB(A)) ve 1 mm kesme derinligi (87,25 dB(A)) takip etmektedir. Bu degerlere gore, kesme
derinligi arttikca giiriiltii seviyesi artmaktadir.

4.4.2. Kaymin rendelenmesinde genisligin giiriiltii seviyesine etkisi

Malzeme genisligine bagli olarak giiriiltli seviyesi degerleri ve homojenlik gruplar1 Cizelge

4.20°de ve sonuglarin grafik gosterimi Sekil 4.12'de verilmistir.

Cizelge 4.20. Kaymnin rendelenmesinde malzeme genisligine bagh giiriiltii seviyesi
degerleri ve homojenlik gruplari

Malzeme genisligi (mm) GS (dB(A)) S(dB(A)) HG
30 87,28 3,47 D
60 91,47 3,76 C
90 92,09 4,12 B
120 93,03 4,32 A

GS: Giriiltii Seviyesi; S: Standart Sapma; HG: Homojenlik Gruplari; dB(A): Desibel; LSD: 0,53



67

100 -
98 -
96
94
92 -
90 -
88 -
86 -
84 -
82 -
80 -
78 -
76
74 -
72
70 .

Malzeme Genisligi (mm) 30 60 90 120

)
=
)
(=]

92,09

I~
w\
-
(=3}

=]
™
[
[==]

Giiriiltii Sevivesi dB(A)

Sekil 4.12. Kayimnin rendelenmesinde malzeme genisligine bagl giiriiltli seviyeleri

Kaymin rendelenmesinde malzeme genisligine bagl olarak en yiiksek giiriiltii (93,03
dB(A)) 120 mm genislikte ortaya ¢ikarken bunu sirasi ile 90 mm genislik (92,09 dB(A)),
60 mm genislik (91,47 dB(A)) ve 30 mm genislik (87,28 dB(A)) takip etmektedir. Bu

degerlere gore, malzeme genisligi arttikca giiriiltli seviyesi de artmaktadir.

4.4.3. Kesme derinligi ve malzeme genisliginin giiriiltii seviyesine etkisi

Kesme derinligi ve malzeme genisligine bagli olarak giiriiltii seviyesi degerleri ve

homojenlik gruplar1 Cizelge 4.21'de ve sonuglarin grafik gosterimi Sekil 4.13'te verilmistir.

Cizelge 4.21. Kaymin islenmesinde kesme derinligi ve malzeme genisligine baglh giirtiltii
seviyesi degerleri ve homojenlik gruplari

Kesme derinligi (mm)

Malzeme 1 2 3
Genigligi (mm) ( dBG(SA» S(ABA) | HG | dg(i)) S(B(A) | HG | dBG(i)) S(dB(A) | HG
30 7952 | 448 | K | 8391 | 272 | G | 8627 | 293 | D
60 8148 | 353 | J | 8460 | 257 | F | 8697 | 377 | C
90 8232 | 279 | | | 8475 | 279 | E | 8714 | 356 | B
120 8303 | 264 | H | 8614 | 390 | D | 8835 | 398 | A

GS: Giiriiltii Seviyesi; S: Standart Sapma; HG: Homojenlik Gruplari; dB(A): Desibel; LSD: 0,23
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Kesme Derinligi(mm) 1 2 3 1 2 3 1 2 3 1 2 3
Malzeme Genisligi (mm) 30 60 90 120

Sekil 4.13. Kayinin rendelenmesinde kesme derinligi ve malzeme genisligine bagh giirtilti
seviyeleri

Kayinin rendelenmesinde kesme derinligi ve malzeme genisligine bagli olarak en yiiksek
guriilti (88,35 dB(A)) 120 mm genislikteki kaymm 3 mm kesme derinliginde
rendelenmesinde ortaya ¢ikmaktadir. Bu giiriiltii seviyesini takip eden 90 mm genislikteki
malzemenin 2 mm kesme derinliginde rendelenmesi ile 60 mm kesme genisligi ve 3 mm
kesme derinligi arasindaki fark istatistiksel olarak (87,14 dB(A) ve 86,97 dB(A))
anlamsizdir. En disiik giiriiltii seviyesi ise (79,52 dB(A)), 30 mm kesme genislikteki

malzemenin 1 mm kesme derinligi ile rendelenmesinde ortaya ¢ikmaktadir.

Makine bosta calisirken ortalama giiriiltii seviyesi 77,54 dB(A) olarak ol¢iilmiistiir. Parca
kalinlig diistiikge giirtiltii seviyesinde bir artma veya azalma gézlenmemistir. Bu durumda

parca kalinliginin giirtiltii seviyesine etkisi yoktur.
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5. SONUCLAR VE ONERILER

Bu calismada kavak ve kaym malzemelerin kalinlik makinesinde rendelenmesinde
malzeme genisligi (30 mm, 60 mm, 90 mm ve 120 mm) ve kesme derinliginin (1 mm, 2
mm ve 3 mm) giirliltii seviyesine etkisi arastirilmistir. Agag tiirii (2) x Malzeme genisligi
(4) x kesme derinligi (3) = 24 farkl1 kombinasyonda yapilan testlerden elde edilen verilerin

istatistiksel degerlendirilmesinden asagidaki sonuglar elde edilmistir.

Kayin ve kavak malzemelerin kalinlik makinesinde rendelenmesinde agag tiirli, kesme
derinligi ve malzeme genisligi degiskenleri tekli olarak ve (Agag tiirii x Kesme Derinligi)
ve (Agag tiiri x Malzeme Genisligi), (Kesme Derinligi x Malzeme Genisligi) ve (Agac
tirli x Kesme Derinligi x Malzeme Genisligi) grup etkilesimleri ile giiriiltii seviyesinde

etkili bulunmustur.

Kaymin rendelenmesinde ortaya c¢ikan giiriilti seviyesi (88,89 dB(A)) kavagin
rendelenmesinde ortaya ¢ikan giiriiltii seviyesinden (86,32 dB(A)) daha yiiksektir.

Agag tiirii ve rendeleme genisligi géz Oniinii alinmadan 1 mm, 2 mm ve 3 mm kesme
derinliklerinde rendeleme derinligi arttikga giiriiltii seviyesi artmaktadir (86,52 dB(A),
88,89 dB(A) ve (90,35 dB(A)).

Agag tlirii ve kesme derinligi g6z Oniinii alinmadan 30mm, 60 mm, 90 mm ve 120 mm
rendeleme genisliklerinde rendeleme genisligi arttik¢a giiriiltii seviyesi artmaktadir (76,63

dB(A), 80,45 dB(A), 85,24 dB(A) ve 91,75 dB(A)).

Malzeme genisligi géz Oniine alinmadan agac tiirii ve kesme derinligi ikili etkilesimine
gore en yiiksek giriilti seviyesi (92,35 dB(A)) kaymin 3 mm kesme derinliginde
rendelenmesinde ortaya ¢ikarken bunu kaymin 2 mm kesme derinliginde rendelenmesi ve
kavagimm 3mm kesme derinliginde rendelenmesi takip etmektedir. En az giiriiltii (78,94

dB(A)) ise kavagin 1 mm kesme derinliginde rendelenmesinde goriilmektedir.

Kesme derinligi gbz Oniine alinmadan agac tiirli ve malzeme genisligi ikili etkilesimine
gore en yliksek giriiltii seviyesi (92,45 dB(A)) 120 mm genislikteki kaymnin

rendelenmesinde ortaya ¢ikarken bunu sirastyla 90 mm genislikteki kayinin rendelenmesi



70

(91,12 dB(A)), 60 mm genislikteki kayinin rendelenmesi (89,13 dB(A)), ve 120 mm
genislikteki kavagin rendelenmesi (88,15 dB(A)) takip etmektedir. En az giiriiltii ise (78,23
dB(A)) 30 mm genislikteki kavagin rendelenmesinde ortaya ¢ikmaktadir.

Agac tiirli goz Oniine alinmadan malzeme genisligi ve kesme derinligi ikili etkilesimine
gore en yiiksek giiriiltii seviyesi (92,35 dB(A)) 120 mm genislikteki malzemelerin 3 mm
kesme derinligi ile rendelenmesinde ortaya c¢ikarken bunu 90 mm genislikteki
malzemelerin 2 mm kesme derinliginde rendelenmesi (91,84 dB(A)) ve 60 mm
genislikteki malzemelerin 3 mm kesme derinliginde rendelenmesi (90,28 dB(A)) takip
etmektedir. En diistik giirtiltii seviyesi (78,56 dB(A)) 30 mm genisliginde ve 1 mm kesme

derinliginde ortaya ¢ikmaktadir.

Agac tiirii, malzeme genisligi ve kesme derinligi ti¢lii etkilesimine gore en yiiksek giiriiltii
120 mm malzeme genisligindeki kayin ve 120 mm malzeme genisligindeki kavagin 3 mm
kesme derinliginde rendelenmesinde ortaya ¢ikmistir. Ancak bu giiriiltii seviyeleri (88,35
dB(A), 87,99 dB(A)) arasindaki fark istatistiksel olarak anlamsizdir. Bunu 60 mm
genislikteki kaymin 3 mm kesme derinliginde rendelenmesinde ortaya ¢ikan giiriiltii takip
etmektedir. En az giiriilti ise 30 mm genislikte kavagin 1 mm kesme derinliginde

rendelenmesinde ortaya ¢ikan giiriiltii (79,48 dB(A)) takip etmektedir.

Kavagin rendelenmesinde 30 mm, 60 mm, 90 mm ve 120 mm rendeleme genisliklerinde
rendeleme genisligi arttikga giiriiltii seviyesi artmaktadir (78,51 dB(A), 83,56 dB(A), 87,63
dB(A) ve 92,22 dB(A)). 1 mm, 2 mm ve 3 mm kesme derinliklerinde rendeleme derinligi
arttikga giiriiltli seviyesi artmaktadir (79,48 dB(A), 81,55 dB(A) ve (82,32 dB(A)).
Kavagin rendelenmesinde kesme derinligi ve malzeme genisligi ikili etkilesimine bagl
olarak en yiiksek giiriiltii seviyeleri (87,99 dB(A) ve 87,34 dB(A)) arasindaki fark
onemlidir. Bu giiriiltii seviyesini sirastyla 90 mm ve 120 mm genislikteki malzemelerin 3
mm kesme derinliginde rendelenmesinde ortaya ¢ikmis olup bunu 60 mm genislikte
malzemenin 3 mm kesme derinliginde rendelenmesi (86,97 dB(A)) ve 30 mm genislikteki
malzemenin 3 mm kesme derinliginde rendelenmesiyle ortaya ¢ikan giiriiltii (86,13 dB(A))
takip etmektedir. En diisiik giiriiltii (79,48 dB(A)) ise 30 mm genislikteki malzemenin 1

mm kesme derinliginde rendelenmesinde ortaya ¢ikmaktadir.
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Kayinin rendelenmesinde 30 mm, 60 mm, 90 mm ve 120 mm rendeleme genisliklerinde
rendeleme genigligi arttikca giiriiltii seviyesi artmaktadir (87,28 dB(A), 91,47 dB(A), 92,09
dB(A)) ve 93,03 dB(A)), 1 mm, 2 mm ve 3 mm kesme derinliklerinde rendeleme derinligi
arttikca giiriiltii seviyesi artmaktadir (87,25 dB(A), 92,13 dB(A) ve (93,21 dB(A)). Kesme
derinligi ve malzeme genisligine bagli olarak en yiiksek giiriiltii (88,35 dB(A)) 120 mm
genislikteki kaymin 3 mm kesme derinliginde rendelenmesinde ortaya ¢ikmaktadir. Bu
giirtiltii seviyesini takip eden 90 mm genislikteki malzemenin 2 mm kesme derinliginde
rendelenmesi ile 60 mm kesme genisligi ve 3 mm kesme derinligi arasindaki fark
istatistiksel olarak (87,14 dB(A) ve 86,97 dB(A)) anlamsizdir. En diisiik giiriiltii seviyesi
ise (79,52 dB(A)), 30 mm kesme genislikteki malzemenin 1 mm kesme derinligi ile

rendelenmesinde ortaya ¢ikmaktadir.

Bulgular genel anlamda degerlendirildiginde sonuclar su sekilde 6zetlenebilir;

I. Kesme (rendeleme) derinligi arttik¢a giiriiltii seviyesi artmaktadir.

Ii. Malzeme (rendeleme) genisligi arttikga giiriiltii seviyesi artmaktadir.

iii. Daha yiiksek yogunluktaki aga¢ malzemenin (kaym) islenmesinde daha disiik
yogunluklu aga¢ malzemeye (kavak) kiyasla daha ytiksek giirtiltii olusmaktadir.

iv. Kesme derinligi, malzeme genisligi ve yogunluk artisi ile giiriiltii seviyesinin artmasi

bu degiskenlerin ikili ve ti¢lii etkilesimlerinde de benzer sonuglar1 getirmektedir.

Kesme derinligi ve malzeme genisligi arttikca kalinlik makinesi kesicisinin temas ettigi
hiicre duvar1 bilesenleri (Seliilloz, hemiseliiloz, lignin, ekstraktif maddeler) miktari
artmakta, bu artigla koparma zorlamasi da artmakta ve daha fazla giiriiltii ortaya
cikmaktadir. Kesme derinligi ve malzeme genisligi arttikca giirtilti seviyesindeki artis bu

etkiden kaynaklanabilir.

Ahsaptaki yogunluk artis1 ile birim hacimdeki bosluk miktar1 azalmakta hiicre duvar1 ve
bilesenleri miktar1 artmaktadir. Boylelikle, rendeleme aninda ayni sartlarda kesici daha az
bosluk ve daha fazla yapisal madde ile temas etmekte bu da giiriiltii seviyesi artisina neden
olmaktadir. Kavak malzemeye kiyasla kayinin rendelenmesinde daha fazla giiriiltii ortaya

cikmasi bu etkiden kaynaklanabilir.
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Glirtiltli yonetmeligine gore 8 saatlik ¢alisma mesaisi i¢in kabul edilebilir giiriiltii etkilesim
sinir degeri 85 dB(A) olarak belirlenmistir. Hem kayin hem de kavak malzemenin kalinlik
makinesinde rendelenmesinde ortaya c¢ikan giiriiltii degerleri parametrelere bagli olarak
incelendiginde, giiriiltli seviyesi 3 mm kesme derinliginde 30 mm, 60 mm, 90 mm ve 120
mm’lik tiim malzeme genislikleri i¢gin ve 2 mm kesme derinliginde 120 mm’lik malzeme

genisliginde 85 dB(A)’lik limitin tizerine ¢ikarak 88,35 dB(A)’ ya kadar yiikselmektedir.

2 mm ve 3 mm’lik kesme derinligi 6zellikle kap1 ve pencere iiretimi olmak tizere her tir
ahsap tirlin iiretiminde ¢ok uygulanan bir kesme derinligi oldugu icin, ¢alisanlarin limit
degerin tizerinde bir giiriiltl etkilesimi igerisinde olduklar1 ortaya ¢ikmaktadir. Bu durum,
uzun vadede c¢aliganlarda saglik sorunlarina yol agabilir. Bu nedenle, calisanlara kulaklik

taktirilmasi ve rotasyon uygulanmasi gibi 6nleyici tedbirlere bagvurulmalidir.
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