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Bu calismada kaynak teknolojisinin sik kullanildigi ¢calismalarda is giivenligi 6nlemleri
incelenmistir. Temel olarak kaynak teknolojisi, bina kurulmasindan, cihaz onarimlarina,
agir sanayiden gemi sanayine kadar c¢ok genis bir alanda kullaniimaktadir. Sayisiz
teknolojik yararlarinin yani sira, son yillarda kaynak ile iliskili oldugundan kusku duyulan
sayisiz saglik sorunlari bulunmaktadir. Kaynak islemi sirasinda ¢alisanlar toksik gazlara,
metal dumanina, metal partikiillerine, infrared ve ultraviyole iginlarina, ¢ok yliksek
yogunlukta gériiniir isinlara ve asiri sicakliga maruz kalmaktadir.

Gerekli is giivenligi 6nlemlerinin alinmadigi durumlarda, kaynak islemi sirasinda ortama
yayilan duman solunum yollarinda, asiri parlak igiklar (infrared ve ultraviyole i1ginlar) ise
g6z ve renk gérme iizerinde istenmeyen saglik sorunlarina neden olmaktadir.

Cogunlukla metallerin astar boyali veya galvanizlenmis olmasi nedeniyle kadminyum,
kursun ve cesitli diger materyaller kaynak dumanina maruziyetle olusabilecek saglk
sorunlari yelpazesini genisletmektedir.

Cesitli saglik zararlarinin yani sira oksijen veya asetilen lireten cihazin patlamasi veya
kaynak esnasinda bir kazanin patlamasi ile olusan is kazalani da olayin incelenmesi
gereken baska bir boyutunu géstermektedir.

Bu nedenle, kaynak islemi sirasinda is kazasi ve meslek hastaliklarinin olusmamasi igin
yOneticilerin, ¢alisan kisilerin gerekli énlemleri almis, yeterli egitim ve bilgiye sahip
olmalari gerekir.

Bu makale, TMMOB Makine Mdihendisleri Odasr’nin 1-12 Mayis 2001 tarihinde Adana’da
yaptigr “Is Saghgi ve Is Giivenligi Kongresi’nde olarak sunulan bildirinin yeniden gézden
gecirilerek yazilmis seklidir.
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BOLUM |
GiRiS

Gunimizde metallerin kesilmesinde veya birlestiriimesinde kaynak teknolojisinin mekanik
yontemlere nazaran daha kolay ve ¢abuk olmasi nedeniyle kaynagi kullanilmayan imalat¢i veya
tamirci kalmamistir.

insanoglu, iki metal parcasini isitarak ve gekigleyerek birbirinden ayrilmayacak sekilde
birlestirmeyi, en az Ug¢ bin yil énce 6grenmigti. Bileginin gucu ile metallere sicak ve soguk
cekiclemeyle baglayan kaynak teknigi, o zamanki sanatkarlarinin yerini bu giin dev gibi kaynak
sanayiine birakmistir.

Zaman zaman; bir oksijen tipunin, bir karpit kazaninin (asetilen Ureten cihaz) patladigini,
kaynak esnasinda bir figinin infilak ettigini duyariz. Kaynak isini yaparken olusan zehirli gazlarin
ortama yayildigini ve bunun solunum yollari ile ¢alisana zarar verdigi gibi yanginlara da neden
oldugunu da biliriz. Buna ragmen, kaynak sirasinda kaynak tuplerinin yakininda acik atesle
calismaya veya diger hatalara karsi gerekli dnlemleri almayiz.

Bu itibarla, bu tehlikelere karsi kaynak kullanilan igyerlerindeki ydneticilerin, kaynak isleri ile
ugrasan mihendis, usta veya iscinin buyuk tehlikelerle dolu bu igin yapiimasi sirasinda her turlt
gereken dnlemlerin dnceden almasi ve bu hususta yeterli bilgi sahibi olmasi gerekmektedir.

Kaynak nedir

Basit anlamda kaynak, 1si araciligi ile iki parcanin birbirine birlestiriimesidir. Genel olarak
kaynak; imalat, onarim ve tamir iglerinde bir yéntem olarak kullanilir. imalat yéntemi olarak,
dokimin veya dévmenin bir bagka seklidir. Bir bagka deyimle, metal veya sentetik parcgalari
termik yolla birlestirmek icin yapilan kaynak islemidir. Bu islemde ana ilke, kaynaklastirilacak
parcalarin dokunma yerlerini ergime derecelerine kadar i1sitilarak kendi aralarinda birlegtiriimesi
ya da ayni bilesimli malzemeden dolgu maddesi (sentetik ise dzelligine uygun sentetik madde,
metal ise kaynak teli veya elektrot) kullanilarak birbirlerine eklemektir.

Pratik anlamda kaynak; kaynak yerinin yiksek isi ile erimesi veya metalin ergime sicakligina
yakin sicakliga kadar isitiimasi ile yapiimaktadir.

BOLUM 1I
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KAYNAK VE KESIM iSi TURLERI

1. GAZ KULLANILARAK YAPILAN KAYNAK VEYA KESIM

Gaz kaynaginda parcalarin birlesme yerlerini ergime
sicakhdina kadar isitmak icin asetilen, hidrojen, havagazi,
metan, propan, bltan vb. gazlardan vyararlaniimaktadir.
Ancak, teminindeki kolaylik ve yiksek Is1 vermesi (yaklagik
3000° C) nedeniyle bunlardan en cok asetilen gazi ile LPG
tercih edilmekte, cabuk yanmasi ve yuksek isi elde edilmesi
icin de ayrica oksijen kullaniimaktadir. Bu sicaklik metalleri
eriterek  birbirine kaynatmaya yetecek kadar yiksek
oldugundan otomobil, gemi ve ugak yapimindaki kaynak ve
kesim iglerinde asetilen ve oksijen karisimla yanan alev,
hamlag “saloma - (fleg” denen ayarli bir musluktan
puskuartulerek kullanilir. Buna oksi-asetilen kaynagi denilir.
(Bakiniz_resim:1)

Kaynak salomalari iki tiptir. Esit basin¢li salomalar, gazlar salomanin mikserine regulatérden
¢ikis basinglari ile gelirler. Bu tip salomalarda oksijen ve asetilen gazi basinglari yaklasik olarak
birbirine egittir. Bu tip salomalar genellikle kalin pargalarin kaynaginda kullanilir. Digeri ise
enjektorla tip’tir. Bu tip salomalar, daha ziyade ince pargalarin kaynaginda kullanilir. Dasuk
basincgtaki asetilen gazi, daha yilksek basingtaki oksijen gazinin hizindan vyararlanilarak
salomaya suruklenir.

Gaz kullanilarak yapilan kaynak veya kesim iglerinde olusan gazlarin fiziksel ve kimyasal
Ozelliklerinin bilinmesi kaynak islerinde alinacak givenlik 6nlemleri bakimindan buyldk 6nem
tasimaktadir.

2. ELEKTRIK KULLANILARAK YAPILAN KAYNAK VEYA KESIM ISLERI

2.1 Elektrik Ark Kaynagi

Gucli bir elektrik akimi devresinde kisa bir
bosluk olustugunda, bu aralikta elektrik arki
olusur. Bu arkin sicakhgi 3500° — 4000° C’ ye
ulasir. Bir elektrik arki kaynaginda ark, iki karbon
¢cubuk arasinda ya da kaynak yapilacak metal ile
bir karbon veya metal ¢ubuk arasinda
olusturulur.

Bu metal veya karbon gubuklara “kaynak elektrotu” denir. Kullanilacak elektrot genellikle kaynak
makinesinin arti kutbuna, topraklama kablosunun ise eksi kutba baglandiktan sonra elektroda
gerilim uygulanir.

Elektrot Gzerinden ylksek miktarda akim (100-250A) gecisi saglandiktan sonra; katot'dan
yayllan elektronlar yiksek hizla anot kutbunu bombardiman etmeye baslar ve nétr molekiller
iyonize olarak arki olusturur. Olusan ark sonrasinda ¢ok yuksek bir sicaklik ulasilir ve hem ana
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metal hem de dolgu metali ergir. Eriyen metal, kaynak yapilan noktaya dolar. Karbon elektrot
kullanildiginda, ayrica metal bir dolgu ¢ubugu bulunmasi gerekir. Bu dolgu gubugu eriyerek
kaynak noktasinin sivi metalle dolmasini saglar.

Elektrik ark kaynagi makineleri, genel olarak
yiksek gerilim ve duastuk akim siddetindeki
sebeke akimini, disuk gerilimli yiksek akim
siddetindeki kaynak akimina  geviren
araclardir.

El ile yapilan normal ark kaynaginda ark
gerilimi 25 ila 55 volt akim giddetinde 10 ila
600 amper arasinda degisir. Elektrik ark
kaynagdini hem dogru akimla (Kaynak
redresort) hem de alternatif akimla (Kaynak
transformatorii) yapmak mimkinddar.

Kaynak yapabilmek icin yuksek Isiya gereksinim
vardir. Bu da elektrik arki ile ergime igin gerekli isi
saglanir. Olusan bu elektrik akimini tasiyan iletken
parcaya ya da gubuga “elektrot” denir. Bir elektrot,
kaynak metalini olusturan ve Uzerinden kaynak
akimini geciren “cekirdek” ile degisik kalinlikta ve
cekirdegin kilifini olusturan ve ¢ekirdekle tamamen es
merkezli olan “Orti” den meydana gelir.

2.2 Punta kaynag

Bu tur kaynak, kaynak olacak pargalarin elektrik
akimi gecisine olan direncinden yararlanan bir
kaynak islemidir. iki metal levhanin kenarlari (st
Uste binecek bigcimde birlesmesi ve elektrik
kaynagina bagh iki bakir elektrot arasindan
gegirilen gucli  bir elektrik akiminin  metal
levhalarin temas noktasini kaynastirmasi ile
meydana gelir.

Agirlikli olarak otomotiv endustrisinde, &zellikle
ince ve ayni kalinlikta yumusak sac plakalarini
birbirine ilave metal olmadan vyapilan kaynak
taradar.

2.3 Gazalti kaynagr (MIG-Metal Inert Gas, MAG-Metal Active Gas)

Gazalti kaynagi, kaynak icin gerekli i1sinin,

tiikenen bir elektrot’ ile is parcasi arasinda

olusan arkla yapilan bir kaynak yéntemidir. ¢

Kaynak Uflecinden kaynak bdlgesine asal 06.07.2008
gaz puskdrtalar. Bu gaz bélgenin hava ile

temasini  keser. Bodylece hem kaynak

bolaesinin oksitlenmesini Onler hem de hizh
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Bazen, %5'i asmamak kosuluyla karisimda oksijen bulunmasi da olasi olabilir. Tozalti
kaynaginin aksine dikey, yatay, diyagonal her tirli pozisyonda kaynaklama mimkin olabilir.

Kaynak bdlgesine sirekli sekilde bir motor sayesinde beslenen tel elektrot ergiyerek tikendikge
dolgu malzemesi olarak kaynak metalini olusturur. Elektrot, kaynak banyosu, ark ve is
parcasinin kaynaga yakin bolgeleri, atmosferin zararl etkilerinden kaynak tflecinden gelen soy
gaz veya karisim gazlar tarafindan korunur.

Gazalti kaynaginda soy ve aktif gazlar veya bunlarin gesitli oranlarindaki karigimlari kullanilir.

Bu yontemin ilk gelisme yillarinda koruyucu gaz olarak helyum ve argon gibi soy gazlardan
yararlaniimistir. Sonradan bunlarla birlikte karbondioksit gazi da karisim olarak kullaniimigtir.

2.4 Sualti kaynagi

Genellikle, liman ingsaati ve onarimlarinda, kopri
ayaklarinin yapiminda, kanal havuzlarinin insaatinda,
gemi ve denizaltilarin onarimlarinda, su altindaki boru
hatlarinin baglanti yerlerinin yapim ve onarimi gibi
yerlerde sualti kaynagi uygulanir.

Bu tlr kaynak, tamamen islak ortamda veya su iginde
ancak noktasal olarak sudan korunmus yerlerde ya da
yine su icinde kuru ortamda ve ylksek basin¢ altinda
yapilr. Sualti kaynagi atmosferik kosullarda yapilan
kaynaga nazaran Ozellikle elastisite agisindan dlsutk
mekanik Ozellikler vermeye meyillidir. Bu nedenle, son
zamanlara kadar sualti kaynagi yalnizca gegici onarim ve ;
kurtarma operasyonlarinda kullaniimaktadir. —

Glnumuzde kullaniimakta olan sualti kaynaklari, ortuli veya 6zlu elektrot ile veyahut plazma
ark kaynagi ile yapiimaktadir.

2.5 Lazer Kaynagi

Lazer kaynagi gunumlzde sanayide hizla
gelisen bir uygulama olarak gorulmektedir.
fa Lazer, diunyada bir ¢ok kullanim alanina sahip
bir uygulamadir. Tekstil, gida, kimya, igcecek vb.
gibi hafif veya orta sevide korozif ortamlarda

kullanilan paslanmaz c¢elik malzemenin tek
taraftan ve riet fiete hindirilmice diirtimda iken il
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Lazer kaynagi, yukarida sOzu edilen 1sinin milisaniyelerle hesaplanabilecek seviyelerde
malzemeyi 1sitmasi ile yapilir. Lazer isini Uretildikten sonra, enerji, optikler sayesinde tam odak
noktasina yiiksek yogunlukla birakilir. ince lazer 1sini sayesinde kiiciik alanlarda is1 dagilmadan
kaynak islemi yapilmaktadir.

2.6 TiG kaynagi

Bu kaynak tdru, kaynak igin gerekli isinin,
tikenmeyen bir elekirot (tungsten elektrod) ile is
parcasi arasinda olusan ark araciligi ile ortaya
ciktigr bir ark kaynak yontemdir. Elektrot, kaynak
banyosu, ark ve is parcasinin kaynagda yakin
bolgeleri, atmosferin zararli etkilerinden kaynak
salomasindan (torcundan) gelen gaz veya karigim
gazlar tarafindan korunur. Gaz, kaynak bdlgesini
tam olarak koruyabilmelidir, aksi halde, ¢ok kuguk
bir hava girisi dahi kaynak metalinde hataya neden
olur.

TIG kaynagi, surekli bir kaynak dikisi yapmak, araliklarla kaynak yapmak ve punto kaynagi
yapmak icin hem elle, hem de otomatik kaynak sistemleri ile uygulanabilir. Elektrot tikenmedigi
icin ana metalin ergitiimesiyle veya ilave bir kaynak metali kullanarak kaynak yapilir.

Buna karsin, TIG kaynagdinin metal yigma hizi diger ark kaynak yéntemlerine gore dusuktur

2.7 Tozalti kaynagi

Tozalti kaynagi, otomatik bir kaynak yontemidir. Ozellikle,
nukleer enerji tesislerinde, kimya endistrisinde genis
uygulama alanina sahiptir. Tozalti kaynagi, TiG kaynagi
aksine kaynak igin gerekli 1sinin, tikenen elektrot (veya
elektrotlar) ile is parcasi arasinda olusan ark (veya arklar)
tarafindan ortaya ciktigi bir ark kaynak yontemidir.

Bu yéntemde ark, kaynak verme .
olusur. Bu nedenle, bu yontem tozalti ark kaynagi olarak adlandiriimigtir

Tozalti kaynaginda, elektrik, arki metalin ergimesi icin gerekli i1siy1 saglar. Boylelikle arkin

Urettigi yuksek miktardaki 1si birlestirilecek pargalarin kenarlarini ergitirken, surekli olarak
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kaynak bdlgesine itilen elektrot ergiyerek gerekli ilave metali sadlar. arktan ve ergimis metal ile
ergimis curuftan olusan kaynak banyosundan gecer. ark isisi elektrotu, kaynak tozunu ve ana
metali ergiterek kaynak agzini dolduran kaynak banyosunu olusturur. Korozif etkenlere ve

asinmaya karsi dayanikli gesitli tabakalarin doldurulmasinda cesitli bilesimlere sahip bant
elektrotlar kullanilr.

Bant elektrotlariyla yapilan tozalti doldurma kaynaginda kullanilan tozlar; Sio, , MnO, caO,
MgO, Al, O;, CaF, gibi maddeleri icermektedir.

ERGiMi ELEKTROD [y TOZ
CURUF BORUSU

L' R g,/ GRANULLU

KATILASMIS ERGIMIS \ \ . \. '
KAYNAK METALI KAYNAK METALL  ARK PATIKASL L ESASMETAL

BOLUM 1Nl
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KAYNAK iSLERINDE OLUSAN TEHLIKELER
VE GALISANLAR UZERINDEKIi ETKILERI

Endustride yaygin kulanim alanina sahip elektrik veya
gaz kaynagi, glvenli calisma ortami saglandidi
strece is kazasi olasiligi az olan kesme kaynak
yapma yoéntemidir. Meydana gelecek is kazalarindan
korunmaya iligkin énlemleri almak, Is Kanunu geregi
oncelikle igverenlerin gorevi ise de kaynak isini yapan,
kendisini kazalardan koruyan, c¢evresine de zarar
vermeyen kisilerdir.

Kaynak ve kesme iglemi sirasinda galisanin saghgi
Uzerinde tehlike olusturan etkenler; isyeri ortam
havasinin kirilligi (gazlar ve dumanlar ile), havasiz-
oksijensiz ortam (kapali yerde yapilan kaynak ve
kesme isleri ile), radyasyon (yodun ark isimasinda
olusan kizilétesi — IR ve Mordtesi — UV isinlan),
elektrik carpmasi, gurlltd, yangin ve patlama olarak
Ozetlenebilir.

Kaynakli imalat islerinde 6zellikle kaynak atdlyelerinde Uretim slreci boyunca isin niteliginden
kaynaklanan cesitli riskler olusmaktadir. Risklerin olusmasinda; uygulanmakta olan kaynak
yonteminin yani sira;

e Kaynak yapilan ana malzemenin kimyasal yapisi,

e Yanma gazi, akim siddeti, ark gerilimi, ark boyu, kaynak hizi ve siresi,

¢ Ana malzeme Uzerindeki kaplama ve boyalar,

e Kaynak sarf malzemeleri, kaynak ekipmanlarinin niteligi,

o Kaynak elektrotunun yapisi,
gibi etmenler etkili olmaktadir.

Kaynak yapim sirasinda bu etmenlerin de etkisiyle olusan bu kimyasallarin, ézellikle solunum
yollarina zarari blyiktir. Ornegin; kaynak ve kesme iglemlerinde ark sicakh@inin etkisi ile
kaynak sarf malzemesi, kaynak yapilan ana malzeme Uzerindeki kesme sivisi, yag, gres gibi
artiklarin ve boya, galvaniz gibi kaplamalarin yanmasi ya da buharlagsmasi sonucunda cesitli
gazlar ortaya c¢ikar. Yahut, gaz kaynagi islemlerinde kullanilan asetilen, propan, butan, metan
gibi yanici gazlarin oksijen gaziyla yanmasi sonucu karbonmonoksit, karbondioksit ve azot oksit
gibi gazlarin yani sira, kullanilan dolgu malzemesi ve lzerinde islem yapilan ana malzemeye
bagl olarak ¢inko, bakir, kadmiyum, kursun gibi metallerin partikil ve buharlari ile florar, klorir
esasli gazlar meydana gelmektedir.

KAYNAK iSLERINDE OLUSAN GAZ, DUMAN VE TOZLARIN TEHLIKESI

Kaynak islemi sirasinda olusan ark; kaynak islemine tabi tutulan malzemenin i1sinmasina
(6rnegin, olusan 1s1 3000 — 4000° C'tir.) ve hatta yanmasina neden olmaktadir. Dolayisiyla,
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erimis halde bulunan hemen hemen tim metaller havadan oksijen ve azotu absorbe ederler.
Erimis metalde ¢6zliinen bu gazlar, katilasan kaynak metalindeki elementler ile birlesir ve yeni
bilesikler olustururlar. Bu islem sirasinda, gézle goriinen duman ve goézle gériinmeyen gazlar
ortaya ¢ikar. Ayrica, bazi kaynak iglemlerinde kullanilan koruyucu gaz, drnegin helyum, argon
gibi soy gazlar da havaya karisir.

Duman ve gazlarin miktari ve bilesimi, kaynak yapilacak metalin bilesimine doldurulan
malzemenin bilesimine, akim seviyesine ve ark slresine baglidir. Bu duman ve gazlara fazla
miktarda maruz kalmak genelde mide bulantisi, bas adrisi, bas donmesi ve metal dumani atesi
(metal fume fever) denen hastaliga neden olur. Zehirli maddelerin bulunmasi halinde ¢ok ciddi
baska etkiler de goralur.

Kaynakl imalat atélyelerinde Uretim slreci geredi olusan ve galisma ortamina yayilan gaz, toz
ve dumanlar viicuda solunum yolu ile girerler. S6z konusu hava kirleticilerinden bazilari kronik
(uzun dénemde) ortaya c¢ikan hastaliklara neden oldugu gibi, etkilenme dizeyine bagdlh olarak
akut (ani-birdenbire) rahatsizliklara da neden olabilmektedir. Ornegin kaynakgilarda siklikla
gorulen metal dumani atesi genellikle gegici bir rahatsizliktir, ancak, kronik rahatsizliklarin da
gelismesine yardimci olmaktadir.

Kaynak sirasinda olusan gaz ve dumanlarin kisa stirede (akut ddnemde) yarattigi saglik sorunlari

Metal buharini (6rnegin ¢inko, magnezyum, bakir ve bakir oksiti) soluyan kaynakgi, metal
buhari atesine (metal fume fever) yakalanabilir. Bu hastahdin belirtileri (semptomlari) buhar
solunduktan sonra dort ila on iki saat icerisinde titreme, susama, ates, kas agrisi, gégus agrisi,
Oksuruk, hirilltil soluma, yorgunluk, mide bulantisi ve agiz da metalik (madeni) bir tat seklinde
kendini gdsterir. Buharin solunmasindan birka¢ saat sonra kiside ¢ok yiksek derecelerde ates
goralir. Vicut sicakligi bir ila dort saat icinde normale donmeden once terleme ve titreme
olusur.

Kaynak yaparken olusan duman gozleri; koku alma glcunul, gogsu ve solunumla ilgili organlari
tahris ederek; Oksurage, hiriltili solumaya, nefes daralmasina, bronsite, akcigerde su
toplanmasina ve zatirreye (akcigerin iltihaplanmasina) neden olur. Mide bulantisi, istahsizlik,
kusma, kramplar ve yavas sindirim gibi sorunlar da kaynak ile beraber ortaya ¢ikar.

Kaynak dumanindaki bazi maddeler de 6rnegdin kadmiyum veya kadmiyum oksit bilesikleri ¢cok
kisa slre icerisinde 6ldiricl olabilir. Ayrica, kaynak yonteminde kullanilan koruyucu gazlar son
derece tehlikelidir. Havadaki azot ve oksijen kaynak islemi sirasinda reaksiyona girerek azot
oksit ve ozon (temizlikte kullanilan) olusur. Bu gazlar yluksek dozlarda ¢ok 6limculdir ve ayrica
burun ve bogazin tahrig olmasina ve ciddi akciger hastaliklarina da neden olmaktadir.

Kaynak esnasinda olusan ultraviyole isinlari, klorlanmis hidrokarbon ¢oézicllerle (6rnedin
trikloroetilen, trikloroetan, metilen ve perkloretilen) reaksiyona girerek fosgen (karbonoksit

klortrll) gazini olusturur. Fosgenin ¢ok kiguk miktarlari bile éldurtcudur. Ancak, hastalgin ilk
belirtileri genellikle 5-6 saat sonra bas donmesi, titreme ve dksurik olarak ortaya cikar.

Kaynak sirasinda olugan gaz ve dumanlarin uzun sirede (kronik dénemde) yarattigi saglik sorunlari

Yapilan arastirmalara gére, kaynak ve kesme islerini yapan Kkisilerin akciger kanserine
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yakalanma riski ¢cok yuksektir. Calisma sartlarina bagh olarak girtlak kanseri ve idrar yolu
kanseri olma ihtimali vardir. Bu sonug arsenik, krom, berilyum, nikel ve kadmiyum gibi kanser
riski igceren kaynak dumanindaki zehirli maddelerin blyik miktarlarda solundugunda ortaya
cikmaktadir. Kaynakgilarda ayrica kronik solunum sorunlari (bronsit, astim, zatlrree, akciger
kapasitesinin azalmasi gibi hastaliklar) gorilmektedir.

Krom ve nikel gibi agir metallere maruz kalan kaynak calisanlarinin bobreklerinin zarar gérdigu
gorulmastir. Ayrica, kaynakgilar Uzerinde yapilan en son calismalarda 6zellikle paslanmaz
celikler ile calisanlarda sperm miktarinin azaldigi ve Greme problemlerinin ortaya ciktigi tespit
edilmistir. Buna bagli olarak kaynakgilarin eglerinin geg gebelik veya ¢ocuk dusirme olaylarinda
da bir artis goéruimastur.

Bu tlr saglik sorunlari, ayni zamanda aliminyum, krom, nikel, kadmiyum, demir, mangan ve
bakir gibi metallere, azotlu gazlar ve ozon gibi gazlara, 1siya ve iyonlastirici radyasyona (kaynak
dikislerini kontrol etmekte kullanilan radyoaktif 1sinlar) korunmasiz kalindigi durumlarda
g6rilmektedir.

Asbest malzeme ile kaplanan ylzeylerde kaynak veya kesme yapan kaynakgilarda akciger
kanserine ve diger asbest ile iliskili hastaliklara yakalanma riski yuksektir. Kadmiyum oksit
buharina ve tozuna uzun sire maruz kalan kisilerde kronik meslek hastaliklarina, bobrek
yetmezligine ve solunumla ilgili hastaliklara da yakalandiklari goraimuagtir. Uzun sure
kadmiyuma maruz kalan kaynakgilarda akciger kanseri goérllmustir. Mangan gibi yuksek
derecede zehirli malzemeler de caligan kaynakginin merkezi sinir sisteminde (konugma ve
hareket kabiliyetini zayiflatma gibi) uzun surede etkilendigi goraimugtar.

Kaynak isleminde olusan ve sagliga zararli olan gazlar, metal dumanlari ve tozlari sunlardir

Gazlar:

Azot oksitler ( NO, NO,): Ark kaynaginda olusur. Renksiz, kokusuz, tatsiz, duragan gazdir. Sivi
halinde de renksizdir. Su ve alkolde ¢ozinlr. Kaynak aninda olusan partikillerin ¢cogu 0,5
mikron dan kiguktir. Bu nedenle, partikiller akcigerlere kadar ulasabilir ve bazi kronik solunum
hastaliklarina yol acgabilirler. Calisma ortami havasinda azot dioksit konsantrasyonun 15 ppm.in
Uzerine clkmasi goézlerde sulanma ve tahriglere neden olur. Yiksek konsantrasyonlarda
etkilenme akut bronsit ile akcigerlerde 6deme neden olur. Azot oksitlerin olusturdugu yasamsal
etkiler cogu kez geri donussizdir. Zehirlenme belirtileri etkilenmeden sonraki Ug ile otuz saat
arasinda gorulebilir. Akut olarak, gbézde ve solunum vyollarinda irritasyon (tahris),
bronkopnémoni, akciger édemi, kusma, ishal ve siyanoz gorilir. Kronik dénemde (¢cok uzun
sureli calismalarda) ise, kronik konjontivit, anfizem, dis ve ciltte sari renk ve diglerde ¢lrime
goraldr.

MAK' deger: 5ppm. - TWA? 3 ppm.

' MAK (MUsaade edilen Azami-en ylksek- Konsantrasyon miktari): Glinde 8 saat igerisinde solunan havada (ortam
havasinda) izin verilen en ylksek miktarlar (konsantrayon) dir. (ppm:parts per million veya mm/m3) Bu degerlerin
altina inildikge etkilenme de azalr. Ancak, bu degerler tehlike ile tehlikesizlik arasinda kesin sinir olarak
alinmamalidir.

2TWA (Time Weighted Aweragw): Gunlik 8 saat, haftalik 40 saatlik bir galisma dénemi igin ¢alisanlar tizerinde higbir

olumsuz etki yaratmayacagi kabul edilen en yiksek konsantrasyondur.
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Asetilen, ( C, Hy ):  Bu gaz, oksijen-yakit gaz kaynaginda ve alevle kesme islemlerinde en ¢ok
kullanilan yanici gazlardan birisidir. Asetilen alevinin isisi, kullanilan Oksijen miktarina baghdir.
Hava-Asetilen karisiminin alev sicakligi 2200 °C civarindadir. Kimyasal kalitede saf asetilen,
kokusuz, renksizdir ancak piyasada satilan asetilen karpitten dolayl sarimsaga benzer kokar.
Yanici ve bogucudur. Hava ile parlak, yogun ve isli bir alevle yanar.

Hava ya da oksijen ile karigsan veya karismadan asetilen gazi 1sitildigi zaman patlar. Asetilen
gazi 1.5 barin Uzerinde bir basingla sikistirildigi zaman kolaylikla patlar. Bakir, gimdas, civa ile
patlayici karisimlar yapar. Asetilen, hava iginde %2.5-81 oraninda kullanildigi zaman yanici ve
patlayicidir. Ayrica dusuk enerjili kivilcimlar (6rnegin statik elektrik) dahi patlamaya neden
olabilir. Asetilen zehirleyici degildir, ancak kagaklar havadaki oksijen seviyesini %19.5'in altina
indirirse biling kaybi ve hatta 6lime kadar gidebilen sonuglar yaratir.

MAK deger: 10 ppm veya 15 mg/m®

Karbondioksit ( CO, ): Gaz kaynaginda oksitleyici gaz olarak kullanilir. Suda ¢6zinen, kati,
sivi, ve gaz halinde bulunur. Gaz halinde iken renksiz, kokusuz ve boducudur. Solunum yoluyla
etki eder. Havalandirma veya emici tesisati bulunmayan kapali ortamlarda yapilan kaynak
isleminde bu gazin orani, % 10’a ¢ikmasi halinde kandaki hemoglobin ile birleserek kanin
oksijen tasimasini énler. Bu taktirde, solunum gugligtne (dispne), bayginliga ve daha yuksek
konsantrasyonunda 6lime neden olabilir.

MAK deger: 5000 ppm. - TWA: 25 ppm.

Karbonmonoksit ( CO ): Renksiz,kokusuz bogucu bir gazdir. Uygun ve yeterli havalandirma
sisteminin olmadigi kapali yerlerde yapilan kaynak iglemlerinde CO miktar yuksek degerlere
erisir. Karbonmonoksit, hemoglobin ile birleserek kanin oksijen tasimasini engeller. Yorgunluk,
bas agrisi, carpinti ve bayilma gibi belirtiler gorular.

MAK deger: 500 ppm. - TWA: 25 ppm.

Etil Bromiir ( C, Hs Br ): Oksijen kaynagi ile kesim yapim iglerinde olusur. Renksiz bir gazdir.
Hava ile belli bir karisiminda patlayici bir karigim olabilir. Basit bir bogucu gazdir. Solunum yolu
ile etki eder.

MAK deger: 200 ppm.

Fosgen ( COCI, ): Elektrik kaynaginda, yakininda bulunan klorlu solventlerin buharlari arkta
fosgene donusir. Renksiz, ¢ok ucucu ve kolayca sivilasabilen zehirli bir gazdir. Agiz ve
boJazda iiritasyon ile yaniklar olusturur. Akciger 6demi yapar.

MAK deger: 0.1 ppm. - TWA: 0.1 ppm.

Fosfin ( PH3 ): Kendiliginden parlayabilen, soguk suda, alkol ve eterde ¢éziinen oldukca toksit
bir gazdir. Burun, goézler ve deride irritasyona neden olur. Solundugunda dispne (solunum
guclugu), bayginlik, ishal, yorgunluk ve bas agrisi géralir. 100 ppm. Uzerindeki
konsantrasyonlar kan basinci disukligu, kusma, konvllsiyon, felgc ve koma ile kisa bir slirede
oldurucu etki yapabilir. Kronik zehirlenmede ise, kansizlik ve psikolojik belirtiler gorulur. Bu
nedenle, sinir sistemi ve bdbrekler Gizerinde de etkilidir.

MAK degeri: 0.3 ppm. - TWA: 0.3 ppm.

Hidrojen ( H, ): Atomik hidrojen kaynaginda ve bazi koruyucu gaz kaynaginda kullanilir.
Hidrojen, suda; alkolde ve eterde ¢6zlinen, ¢abuk yanan renksiz bir gazdir. Isi ve elektrik
iletkenidir. Sivi hale getiriimesi ¢ok gugtir. Solunum yolu ile etki eder. Basit bogucudur.
Havadan hafif oldugu icin bogucu etkisi déseme seviyesinde daha azdir. éteki gazlara oranla,
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g6zenekli duvarlardan, hattd akkor durumuna gelecek derecede Isitilmis demir gibi bazi
maddelerin iginden bile, daha hizli gegebilir.
(MAK degeri, bilinmiyor)

Propan ( C3;Hs ): Butan ile karisik sekilde oksijen kaynadinda yakici olarak kullanilir. Havadan
agir, dogal gaz kokusunda, renksiz ve parlayici bir gazdir. Yiksek konsantrasyonda pupilla ve
inaktivite yapar.

MAK deger: Tirkiye’'de yok, TWA: 1400 mg/m?®

Argon ( Ar): Gazalti kaynaginda koruyucu gaz olarak kullanilir. Sivi metallerde ¢dzinmeyen
ve havadan agir bir soy (asal) gazdir. Argon ark gazi; argon, karbondioksit ve oksijen gazlarinin
karigsimlarindan meydana gelmektedir. Bu gazlarin ayri ayri veya karisim halinde viicuda fiziksel
olarak olumsuz etki yapma ihtimalleri yoktur. Ancak, kaynak sirasinda ark isinin etkisi ile aciga
ctkan radyasyon fiziksel etki yapabilir. Bir cok kaynak yontemi kaynak sirasinda belli miktarlarda
radyasyon Uuretirler. Bu radyasyon, ark veya alev tarafindan aciga cikan elektromanyetik
enerjidir. Operatorler ancak hafif olan radyasyonu géz ile gorebilirler. Kaynak veya kesme isi ile
ugragan operatorin uygun kiyafet giymemesi, kaynak maskesi ve cami kullanmamasi halinde,
g6zle goértlmeyen radyasyonun goz ve vlcut ile temas etmesi yaniklara neden olabilir

(MAK deger: Bilinmiyor)

Helyum ( He ): Gazalti kaynaginda koruyucu gaz olarak kullanilir. Yanici ve parlayici dedildir.
Renksizdir, Makro ol¢lide bile atomik Ozelliklerini gésterir. Isi iletkenligi ¢cok yuksektir. Tim
elementler arasinda en dusik erime ve kaynama sicakhidina sahiptir. Helyum dogal gaz
kaynaklarindan elde edilir. Her tlr balonun sisiriimesi icin en dogal ve emniyetli gazdir.
Tamamen asal, havadan hafif, kiiclik molekiler yapili ancak yiksek molekiler enerijisi olan,
sivilarda ¢éztiinmeyen ve sivi hali bilinen en soguk madde olan bir gazdr.

(MAK deger: Bilinmiyor)

Metal Dumanlari:

Kaynak iglemi sirasinda iglenen metalden ¢ikan metal dumaninin yani sira kaplama gibi diger
etkenler de risk olusturmaktadir. Metal dumanlari, 6zellikle metal hummasi gibi uzun maruziyet
suresi sonrasinda ortaya c¢ikabilen ciddi meslek hastaliklarina sebep olmanin yaninda, adizda
metal tadi gibi anlik rahatsizliklara da sebep olmaktadir. Bunun yaninda metalin Gzerinde
kaplamalarin yanmasi ve oksijenle reaksiyonu da bir ¢ok tehlikeli kimyasal gaz ve dumanin
ortaya ¢cikmasina neden olmaktadir.

BARYUM ( Ba ): Birgok llkede baryum igin TLV verilmemistir. Baryum oksit iceren dumanin
solunmasi sonucu solunum yollarinda tahrigler gorulir. Ayrica, bas donmesi, kusma, ishal, karin
agrisi, kalp rahatsizliklari ve kramplar goérulebilir.

MAK deger: 0,05 mg/M?

BERILYUM, ( Be ): Metalik veya bilesik halindeki (6rnegin, berilyum oksit) berilyum oldukca
toksit bir maddedir. Cogdunlukla bakir alagimlari i¢cinde bulunan berilyum mesleksel akciger
hastaliklarina neden olabilir. (ACGIH, berilyum ve bilesiklerine A2 Suspected Human Carcinojen
listesinde yer almaktadir.

MAK deger: 0,002 mg/M® TWA-0.002 mg/m?

KADMIYUM, ( Cd ): Cok toksik bir maddedir. TWA-0.01 mg/m®. Korozyon koruyucu olarak
kadmiyum ile kapl bir malzemenin kaynak islemi sirasinda kadmiyum ile kapli bir malzemenin
kaynak iglemi sirasinda kadmiyum oksit olusur. Kadmiyum zehirlenmesinin belirtileri; solunum
glcligl, agizda kuruluk, Oksurik, gdégius adrisi ve vidcut sicakhginin yidkselmesidir. Bu
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belirtilerin bir kismi genellikle etkilenmeyi izleyen bir veya birka¢ gun icinde goériimezler.
Karaciger ve bobreklerin de kadmiyumdan etkilendidi bilinmektedir.
MAK deger: 0,02 mg/M?

KALSIYUM OKSIT, (CaO ): Kaynak islemi sirasinda olusan kalsiyum oksit ylksek
konsantrasyonlarda mukozada tahriglere neden olabilir ancak kaynak islemine bagh olarak
dogrudan bir saglik etkisi yoktur.

MAK deger: 5 mg/M?

KROM, ( Cr ): Paslanmaz c¢elik gibi krom alasimli malzemeden yapilan kaynak islemi
sonucunda +3 ve +6 degerlikli krom olusur ki her iki yapi da mukozalar, solunum yollari ve
akcigerler Uzerinde tahriglere neden olurlar. Ayrica vicut sicakliginda yikselmeler goérilir. +6
degerlikli krom kanser yapma riski ylksek olan bir maddedir.

MAK deger: 0,1 mg/M? TWA-0.5 (krom metal ve krom +3 bilesikleri igin)

BAKIR ( Cu ): Kaynak igslemi yapilan ana metal ve dolgu metalinde bulunan bakirin kaynak
dumani yoluyla solunmasi vucut sicakliginin yikselmesine neden olabilir.
MAK deger: Bilinmiyor TWA-0.2 mg/m?®

FLOUR, ( F ): Temel olarak kaynak elektrotlarinda kaplama maddesi olarak bulunan flour
bilesiklerinin kaynak islemi sirasinda agida ¢ikmasi ve ortam havasina yayllmasi sonucu
solunum yollarinda tahrisler ile akut ve kronik etkilenmeler olabilir. Havalandirmanin iyi
yapilmadigi kapal alanlarda ortam havasinda bulunan flour konsantrasyonu izin verilen esik
degerinin Uzerine ¢ikabilir.

MAK deger: 2,5 mg/M? TWA-2.5 mg/m?®

DEMIR, ( Fe ): Kaynak islemi sirasinda olugan demir oksite uzun sireli etkilenme sonucu
kisilerde siderosis adi verilen akciger meslek hastaligi gorilebilir. Rontgen sonugclari silikosiz ile
benzer olmasina karsin yagsamsal bir saglik sorunu olmaz.

MAK deger: (Demir oksit icin) 10 mg/m® TWA-3.5 mg/m?

KURSUN, ( Pb ): Kursun genel olarak kaynak dumani iginde bulunmaz. Ancak, ylzeyi kursun ile
kapli malzemenin kaynak isleminde ve/veya kursun iceren yalitim maddesi ile kapli elektrotlarin
kullanildigi iglemlerde metal oksit dumanlarn i¢inde kursun bulunabilir. Kursun oksit
dumanlarinin solunmasi sonucu bag adrisi, bayilma, adele agrisi, kramp, kilo kaybl, istahsizlik
ile yiksek konsantrasyonlarda anemi ve hafiza kaybi gorilebilir.

MAK deger: 0,2 mg/m? TWA-0.15 mg/m®

MAGNEZYUM, ( Mg ): Celik alagimlarinda ve elektrotta bulunur. Kaynak dumani iginde bol
miktarda bulunan magnezyum oksit, toksit etkilere sahiptir. Mukoza tahrisleri, bas dénmesi, kas
gerilmesi, bayllma ve unutkanlik baslica zehirlenme belirtileridir. Metal buhari atesine de neden
olan magnezyum oksit sinir sistemi ve solunum yolari Uzerinde de etkilidir.

MAK deger: (Magnezyum oksit icin) 15 mg/m? TWA-10 mg/m®

MOLIBDEN, ( Mo ): Molibden iceren metal oksit dumanlarinin solunmasi solunum yollarinda
tahrislere neden olur. Esik degerinin Uzerindeki konsantrasyonlarda uzun sireli etkilenmeler
karaciger rahatsizliklarina neden olabilir.

MAK deger: TWA-5 mg/m®

NIKEL BILESIKLERI, ( Ni ): Paslanmaz celik pargalarin kaynak isleminde agiga cikar. Nikel
oksit metal buhari ategine neden olur. Kansorejendir.

OKTAY TAN (MSc) YTU. MYO. Sayfa: 15
Ogretim Gorevlisi 06.07.2008



KAYNAK iSLERINDE i$ SAGLIGI VE GUVENLIGI

(MAK deger: (Coziinebilen bilesikleri icin) 5 mg/m? TWA-0.1 mg/m?

CINKO OKSIT, ( ZnO ): Galvanizli pargalarin kaynak isleminde cinko oksit olusur. Cinko oksit
metal buhari atesine neden olur.
MAK deger: 1 mg/m® TWA-5 mg/m®

Tozlar:

Kaynakl imalatta tozlar, ¢gapi 1 mikrondan buyik olan taneciklerden olusmaktadir. Metal oksit
dumanlar ise ¢api 1 mikrondan kic¢lk olan taneciklerden olusmaktadir. Bu tanecikler, uzun
surelerle havada asili kalabilir ve hava hareketleri ile kaynak yapilan noktadan cgesitli yonlere
taginabilir. Bunlar, temel olarak metal ve diger oksitlerdir. Olusan kaynak arki ile erimis metal
buharlari ortam havasi ile temas ederek oksitlenir ve yogunlasir.

Kaynakl imalat atélyelerinde ortam havasina karisan tozlar, genellikle kaynak adzi agilmasi,
metal malzemelerin tasinmasi, kesilmesi, kaynak agzinin taslanmasi gibi islemler sonucunda
olusmaktadir. Tozlar genellikle gokerek igyeri tabani ve kaynak ekipmanlari tGzerinde birikirken,
metal oksit dumanlari uzun sure havada asili kalmakta ve hava devinimleri ile igyeri ortaminda
cesitli yerlere dagilabilmektedir.

KAYNAK ISLERINDE OLUSAN ISINLARIN TEHLIKESI

Kaynakli imalat atblyelerinde ortaya ¢ikan metal duman ve tozlari ile gaz ve buharlar disinda
ikinci 6nemli risk, kaynak ve kesme islemleri sirasinda olusan isinlardir. Kaynak yaparken
olusan ark enerjisinin yaklasik % 15'i isin seklinde ¢alisma ortamina yayilir. Bu isinlarin yaklagik
% 60" kizilétesi ve % 10'u ise mordtesi isinlardir. Bu 1ginlar, ¢alisanlar Uzerinde yukarida
belirtilen hastaliklari olusturmaktadir.

Kaynak ve kesme islemlerinde ortaya gikan isinlardan galisanlarin en ¢ok etkilenen organi
gozleridir. Ikincisi ise, calisanin cildidir. Ornegin, is pargasi ve kaynak ekipmani ¢ok sicak
oldugundan dolayisiyla vicuda temas ettiginde yaniklar olusabilir. Buna ek olarak kaynak
isleminde olusan radyasyon iginlari (ulraviyole 1gin1) ciltte radyasyon yaniklarina neden olur.

Kaynak iglerinde olusan i1sin radyasyon’dur. Kaynak islerindeki radyasyonun tip ve miktari
yapilan islem ve metalin ergime sicakligina bagldir. Tum radyasyonlar, gunimuzde tehlikeli
olarak kabul edilir. Radyasyon, ya iyonize olan ya da iyonize olamayan tiirde olabilir. iyonize
olan radyasyona érnek X-Isinlaridir. Elektron isin kaynaginda olusur. TIG kaynaginda kullanilan
toryumlu tungsten elektrodda kopma ve pargalanma olmasi ile olusur (bu parcalar radyoaktiftir)
iyonize eden radyasyona ornek de kizildtesi (infrared) ve morétesi (ultraviole) isinlardir ve
bunlar gérinen i1sindir. Kizilétesi radyasyon, sicak bir metalden alev veya arktan ¢ikar ve tipki
yanan bir yakitin i1sisi gibi etki yapar. Morétesi radyasyon, cilt tarafindan hissedilmez ve tipki
glnes yanigi etkisi gosterir.

Bu isinlarin dalga boyu, galisanlarin g6z saghgi acisindan énem tasir. Bu 1ginlardan moroétesi
Isinlar calisanlarin gdézlerinde en fazla hasara neden olmaktadir. Cinkd, uzun dalga boyu
araliginin® (st tarafinda yer alan gériinen isin sinifina girer. Bu isinlara maruz kalan galisanlar,
g6ziinde koruyucu goézlik ya da kaynakgi siperi yoksa gozlerini kapamak ve kismak gibi
reflekslerle bu i1sinlarin etkilerinden korunmaya galisirlar.

?4.000 ile 8.000 Angstromlik (A°=1O'7 mm) dalga boyu olan
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Ancak, kisa dalga boyu? ile gériinen 1sik bandinin (st tarafinda yer alan mordtesi isinlar;
¢alisanlarin  goézleri Uzerindeki hasar etkileri birakan isinlardir. Ayrica, bu isinlar
gorulemediginden gdz refleksleri ile korunabilme olasilidi da bulunmamaktadir.

Kaynak ve kesme igslemlerinde ortaya ¢ikan isinlardan calisanlarin sagliklarinin olumsuz yénde
etkilenmemesi igin mutlaka gozlerinin ve agikta bulunan yuz, el gibi deri kisimlarinin korunmasi
gereklidir. Aksi halde, g¢alisan g6z yanmasi, kanlanmasi ve kizarmasi ile karsilasirlar. Bu tir
saglik sorunlari, kaynak ve kesme islerinde akut (kisa dénemde) ortaya ¢ikar. Bunlarin yani sira
uzun dénemde ortaya ¢ikan (kronik) géz rahatsizliklari sonucu kaynak ve kesme islemlerinde
calisanlar, degisik oranlarda goérme kayiplarina, giderek koérlige varan kalici hastaliklara
ugrarlar.

Kaynak 1ginlarindan kizilétesi isinlar; deride 1sinma ve uzun sire maruz kalinmasi halinde
kizarma ve yaniklara yol agmaktadir. Arkla olusan 1sinin dalga boyuna bagl olarak da gézde
saydam tabakanin (korneanin) ve gérmeyi saglayan ag tabakasinin (retinanin) etkilenmesine ve
giderek korluk ve katarak hastaligi gibi kalici hasarlara neden olabilmektedir.

KAYNAK ISLERINDE OLUSAN GURULTUNUN TEHLIKESI

Kaynakli islerinde calisanlarin karsi karsiya kaldigi diger bir risk grubu da gurtltidir. Kaynak
islemi sirasinda kullandigi ekipmanlar, presler, motorlar, matkaplar, c¢ekicler, testereler vb.
oldukga ¢ok ses dUretirler. Kaynak islemi sirasinda ortalama olarak 85 ile 105 dB (desibel)
arasinda guraltd olugsmaktadir. Bu islerde olusan gurdltinin siddeti, yapilan kaynak tlriine gore
degisir. Ark kaynagi ile plazma kaynagdi en gurultili kaynak ydntemleridir. Kapali alanlarda
yapilan kaynak calismalarinda ve gemi yapim isyerlerinde (tersanede) gurultinin siddeti daha
da artmaktadir.

Kaynak islemi disinda kaynakgi ile birlikte ¢alisan ve uretim slrecinde yer alan pres, matkap,
testere ve gesitli haval el aletleri gibi ekipmanlarda 6nemli 6lgiide guriilti kaynagidir. Ozellikle,
kaynakli imalat atdlyelerinde bulunan sdzuedilen makina, tezgah ve ekipmanin olusturdugu
gurdltiden de calisanlar olumsuz olarak etkilenir. Ayrica, 6zellikle gaz metal ark kaynaginda ve
metal gaz kaynaginda 120 dB’le kadar ulagsan yuksek siddette guriltu olugsmaktadir. Ancak, bu
siddetteki guraltyd kisa zaman arahdinda kaynakg! tarafindan algilanamaz. Yapilan
arastirmalar bu tlr gurtlti kaynaklarinin gecici sagirhk dedigimiz isitme kayiplarina neden
oldugunu gostermektedir.

Uzun sureli siddetli guraltiye, érnedin 90 dB'nin Uzerindeki seslere maruz kalan calisanlarda
gegcici veya surekli isitme kayiplari olusmaktadir. Gegici isitme, belli bir slire dinlendikten sonra
iyilesebilen isitme kayiplaridir. Ancak, ortaya ¢ikan isitme kaybinin iyilesebilmesi i¢in, maruz
kalma siresinin 10 kati kadar iyilesme slresine ihtiyaci vardir. Ornegin; 90 dB'lik bir glriltide
bir saat sire ile calisildiginda ortaya cikan yaklasik 18-20 dB'lik bir isitme kaybinin ortadan
kalkabilmesi i¢in gerekli olan iyilesme slresi yaklasik 10 saat slre ile guriltisiz yerde
dinlenmektir. Gurdltu duzeyi arttikga, olugan igitme kaybi artar ve iyilesme suresi de buna bagh
olarak ¢cok daha fazla artar.

*100-4.000 Angstromlik dalga boyu olan
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Gurdltald ortamda kaynak isi yapan iscilerin isitme kayiplarinin iyilesebilmesi icin gerekli
dinlenme slrelerine sahip olamadiklari i¢in olusan isitme kayiplari, yigilarak gelisir ve surekli
isitme kayiplarina yol agar. Sirekli isitme kayiplari genellikle 90 dB Uzerindeki gurGlti
dizeylerinde olugurlar. isitme kayiplari iki tarafta da ayni diizeydedir ve ilk isitme kaybi, kulakta
4000 HZ'lik frekansi isiten bdlgesinde olusur daha sonra ise konusma frekanslarini etkiler.
Olusan bu isitme kayiplari sinirsel tipte bir kayip oldugundan kesinlikle iyilesmez. Diger bir
degisle, kalici sagdirlik olusur. Bu nedenle calisanlarin saghgi agisindan gurultiden korunmak
son derece 6nemlidir.

KAYNAK iSLERINDE YANGIN VE PATLAMA TEHLIKESI

Yangin ve patlama gibi blyik tehlikelerin nedenleri kiigik kivilcim ve kaynak capaklaridir.
Kaynakg¢i kaynak yaparken taktigi gozlik, siperlik vb. koruyucu ekipmanlar nedeni ile etrafini
gOremediginden sigrayan kivilcimlar déseme ¢atlak ve aralarina girerek igin icin yanmaya baslar
ve bazen yarim saat sonra yangina neden olabilir.

Yangin Tehlikesi

Kaynak yapim isleri sirasinda olugan yakici maddeler (sigrayan kivilcimlar; erimis metal veya
curuf) cevresinde yanici maddeler (Kagit, bez, talas, benzin, plastik maddeler, boya, solvent vs.
Sekil.2) var ise yangin ¢ikabilir. Bu nedenle, kaynaga baslamadan 6nce, ¢evrenin yanici
maddelerden arindiriimasi gerekir. Ayrica yangin sondirict bulunmalidir.

obu

YANGIN
ISARETI

Sekil 2 : Yanici Maddeler.

Patlama tehlikesi

Asetilen hava karisimi, tahmin edilemeyecek kadar genis bir karisim araliginda (%2-%82)
patlamaya hazir bir ortam olusturur. Gaz kaynaginda yanma hizinin gaz ¢ikis hizini agsmasi
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sonucu salome ucundaki alev geri teperek saloma igine dogru girer ve kuvvetli bir patlama ile
yanma olusur. Bu durumda alev sonebilir ya da bek ucunda tekrar yanmaya baslayabilir. Bu
nedenle, yanma hizinin artmasi ya da gaz ¢ikis hizinin azalmasi geri yanmaya neden olur. Asiri
oksijen kullanimi da yanma hizini artiracagindan geri yanmaya neden olur.

Ozetle, slrekli geri yanma, alevin bir geri yanma ile slrekli yanarak saloma igine kadar
ulasmasidir. Kuvvetli bir patlama ile baglayip bir 1slik sesi ile devam eder. Hemen midahale
edilmezse saloma eriyebilir ve gaz kagagi yapabilir. Alev geri tepmesi olustugu zaman buyuk
ihtimalle yanici gaz hortumu patlar ve ciddi kazalara sebep olur. Saloma agzinin bir pislikte
tikanmasindan dogan ve alevin geri tepmesi denilen bir olay sonucu patlama olusabilir.

Bunlarin disinda bos akaryakit bidon ve kaplarinda kaynak islemi yapildiginda, oksijen
tiplerindeki oksijen gazi, tazyikli hava yerine kullanildiginda, yag, katran ve dider benzeri
maddelerin tazyikli hava veya oksijen ile patlayici karisimlar meydana getirdiginde,
patlayici gazlarin bulundugu ortamda sigara icildiginde, patlama olabilir.

KAYNAK ISLERINDE ELEKTRIK TEHLIKESI

Bir kaynak makinesinde kaza tehlikesi kaynak makinesinin bir elektrik akimi treteci olmasindan
kaynaklanabilir. Bu durum, kaynakgiyi elektrik carpmasi nedeni olarak gorulur. Kaynak
isleminde elektrik garpmasi, bir kaynak makinesinin verebilecegi en buylk gerilim degeri olan
bosta ¢alisma gerilimi nedeniyle olur.

Elektrik enerjisinde, volt da amper de frekans da 6lime neden olur. En tehlikelisi de ylksek
voltajdir. Aslinda insan derisi iyi bir izolatérdir. Voltaj ¢cok ylksek olmadik¢ga akimin gegip
girmesine izin vermez. Akim, bir kere girmeyi basarirsa igerde rahatca ilerler. Cunki
vicudumuzun ¢ogunlugu iyi bir iletken olan sudan ibarettir.

Elektrik akimi deriyi ylksek voltajla deler. 0,030 A (amper) yani 30 mA (mili amper) bile vicutta
tehlike olusturur. 100 mili amperde sinirler etkilenmeye baslarlar. Daha yiksek amperde ise sok
olusur. Goruldigi gibi alternatif akim dogru akima gdre daha tehlikelidir. Ornegin, araba
akusindeki 12 volt dogru akim, 45-60 amperde tehlike yaratmazken tost makinesindeki 220 volt
alternatif akim, 10 amperde oéldartcudur.

Elektrige carpilmada bir baska etken de insanin Gizerinden gegen akimin suresidir. Sire uzarsa
deride yaralar olusur ve elektrik bu yaralardan daha gabuk gecer. Derimizden gegen elektrik
akimi derhal sinir sistemimizi etkiler. Beyindeki nefes alma merkezini fel¢ eder, kalbin ritmini
bozar hatta durmasina neden olur.

Elektrik carpmasinda voltajin dedil de akimin siddetinin yani amperin énemli oldugu ileri
surtlmektedir. Elektrigin oldurtct glcinin voltaj dedil de akim miktari oldugunu dne surenlere
gore akimin dogrudan kalbi etkilemesidir. Bu goériise goére | ila 5 miliamper akimin vicutta
hissedilir, 10 miliamperde aci baglar, 100 miliampere gelince sinirler reaksiyon gosteri ve 100-
300 miliamperde sok olusur. Bu dederlendirmeler tam bir bilimsel siniflandirma dedil. Yani tuzlu
bir suyun iginde ise, cereyan tum vicuda birden degeceginden mili degil mikroamper
seviyesinde bile bir akimdan zarar gorebilir. Elektrik kaynaginda, 30 mA, ile 500 mA arasinda
elektrik akimi kullanilir.
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BOLUM IV

KAYNAK ISLERINDE ALINACAK i$ GUVENLIGI ONLEMLERI;

isyerlerinde, yénetici, miihendis, teknisyen, usta ve iscilerin gesitli tehlikeleri bulunan kaynak
islerinin yapilmasi sirasinda kazalara kargi korunabilmeleri, gerekli énlemlerin dnceden alinmasi
ve bu konuda yeterli bilgi sahibi olunmasiyla mumkdnddr. Bir isin uygulama yénu ile ugrasan
kisinin teknik bilgisi, yaptigi isteki tehlikeleri bildigi stirece tamdir.

Kaynagin yapildidi igyerine veya kaynak yapim yerlerine ve kaynak yapim ve kesim cesgitlerine
go6re kaynak isleminin yapilmasi sirasinda alinacak dnlemler ile kaynak veya kesim isini yapan
kisinin alacagi kisisel dnlemler olmak Uzere U¢e ayrilarak incelenmistir.

1. Kaynak ve kesim iglerinin yapildidi bina veya yapim yerlerinde alinacak énlemler:

Kaynak atdlyesinin, 6zellikle kaynak yapilan yerler yakinlarindaki kapi ve pencereleri yanmaz
malzemeden (demir vb.) yapilir. Kaynak yapilan yerlerde havalandirma tesisati bulunmali ve
yeterli emme glicline sahip olmalidir.

Oksijen ve asetilen Ureten aparatlarin, ¢aligilan yerden uzakta, mimkinse disinda tutulmahdir.
Kaynak aparatlari ve tupleri igin alttan ve Ustten havalandirma delikleri olan, kapisi kivilcim
olusturmayan, Ustii hafif catili (Eternit gibi®) etrafi dayanikli malzemeden (Beton gibi) ayri bir
bdlmede bulundurulmalidir.

Elektrik kaynagi yapilan yerler, calisilan diger kisimlardan bdélmelerle ayriimalidir. Acik
atolyelerin bir boliminde calisiimasi gerektigi taktirde kaynak mabhalli, bagka iscilerin calistigi
yerlerden en az 2 m. ylkseklikte, isik gegirmeyen sabit veya seyyar paravanlarla ayriimalidir.
Yakininda yanici madde depolari veya boyahaneler mevcutsa bunlar bu vyerlerden
uzaklastiriimaldir.

Uzerinden tasima ve gegis yapildiginda, elektrik besleme ve kaynak kablolarinin ezilmemeleri
icin dnlem alinmalidir.

Yangin sondirme cihazlari ve uyari levhalari bulundurulmali, yangina karsi gerekli tertibat ve
onlem (Kapak, kanal icinden gecirme vs.) alinmalidir.

Acik havada yapilan kaynak islemlerinde kaynakgi rizgarin yénuni mutlaka dikkate alinmali ve
daima rlzgar arkasina alarak calismalidir. Ancak ¢ok ruzgarli havalarda disarida MIG/MAG
kaynagi yapmak ortlct gazin dagilmasina neden olacagi icin 6énerilemez.

2. Yapilan kaynak turine gore kaynak veya kesim iglemi sirasinda alinacak énlemler

Bu hususu iki kisimda incelenir;

Gaz kaynaginda alinmasi gerekli glivenlik dnlemleri
Elektrik ark kaynaginda alimmasi gerekli giivenlik 6nlemleri

> Eternit, (firmanin verdigi ad) 6rtii malzemesi olarak kullanilan ve malzemesi asbest-gimentodan olusan oluklu levha
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2.1 Gaz Kaynaginda:

Gaz kaynag, ulkemizde en c¢ok kullanilan ve en ¢ok kazalara neden olan bir kaynak yontemidir.
En blyuk tehlike, kullanilan patlayici gaz karisiminin blyik olusundan meydana gelmektedir.
Ornegin; asetilen, oksijenle % 2,8 — 93 oraninda; hava ile % 1,5 — 81 oranlarinda karistigi
taktirde patlayici gaz karisimi olusur. Asetilen gazindaki bu karisim miktarinin sinirlarinin
genisligi, patlama tehlikesinin blayUklGguna gosterir.

Oksi-asetilen kaynaginda alev kaynak yerindeki oksijeni zamanla azaltir ve boylece azot miktari
yukselir. Dolayisiyla solunum glgclesir. Bundan dolayi kaynak islemi yapilan atélyelerin strekli
havalandiriimasi gerekir. Ornegin, hava saatte 10 defa degistiriimelidir. Kapali yerlerde érnegin
kazan icinde yapilan kaynak islemlerinde elektrikli ark kaynadinda meydana gelen gaz, buhar
ve duman aspiratorler vasitasi ile emilir.

Yanma gazinin herhangi bir nedenle ortama yayilmasi halinde hemen tim ateg kaynaktan
kapatilir veya uzaklastirilir. Kaynak yapilirken mevcut pencere ve kapi acilmali ve bu alanda
bulunan isgiler uzaklastirimalidir. isyerinde baska bir nedenle yangin meydana gelmis ve
ortamda gaz tupleri bulunuyorsa bunlarin midmkin oldugu kadar hizla yangin tehlikesi bulunan
ortam disina cikartiimasi saglanmali, eger bu saglanamiyorsa gaz tupleri Uzerine buyuk
oranlarda su puskdurtilerek yiksek isilardan korunmasi gerekir. Bu arada ilgililere ve itfaiyeye de
haber verilerek tehlike yaratan tlplerin bulundugu bildirilir.

Kaynak yaparken, koruyucu gézIUkli maske,
baslik, koruyucu elbise, guvenlik ayakkabisi,
deri 6nlik, koruyucu tozluk ve deri eldiven
gibi kisisel koruyucu malzemelerden yapilan
ise uygun olanlari mutlaka kullaniimalidir.
(Bakiniz yandaki resim)

Yangin tehlikelerinin azalmasi igin calisma
alanlarinda sadece kullanim icin gerekli gaz
tpleri bulundurulur. Gaz tipleri kesinlikle 1si
kaynaklarinin yakinina yerlestiriimemelidir.

Eger donanim kumanda ve valf dolaplarini kapsiyorsa bu bdlumlerde tehlikeli gaz karigimlarinin
birikmesinin kesinlikle énlenmesi amaci ile yeterli havalandirma yapilmalidir. Dikey duran gaz
tlpleri dismelere karsi kelepge veya zincir gibi uygun nitelikte baglanti elemanlari ile gtivenlik
altina alinmalidir. Herhangi bir tehlike aninda tupler kolayca sdkulebilir durumda baglanmali ve
diger tlplerin tehlikeye girmemesi i¢in ortak baglantilardan kaginiimalidir.

Hortumlarda c¢atlakliklarin veya yipranmanin olmamasina dikkat edilmelidir. Hortumlardaki en
kiguk hasar bile hemen giderilmelidir. Hortumlar yanma, burkulma ve Uzerinden gecme gibi
hususlara karsi emniyetli olmalidir. Aliminyum kaynaginda koruyucu goézlik takiimahdir. Gozlik
camlari DIN 4647’ye gore koruma derecesi 4A-6A arasinda olan camlar kullaniimalidir.

Kaynak edilmis Aliminyum pargalari, isindiklari yerde renk degistirmediginden 1sinmis oldugu
gOzle gorilemez bu nedenle pargalar bir pense ile tutulmalidir. Kaynak ve/veya kesme
islemlerini gerceklestirecek kisilerin 18 yastan blylk olmalari ve bu konuda egitim almis ve
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sertifikalarinin olmalari gerekir. Usta olmayanlar bir sorumlu usta gézetiminde ancak bu islemleri
yerine getirebilirler.

Yangin ¢ikmasi durumunda bunun nasil séndurilebilecedi daha dnceden plani hazirlanmalidir.
Gaz tupleri 1s1 kaynagina yakin olmamalidir. Tutusmasi kolay olan malzemenin oldugu yerde,
yumusak malzemenin oldugu catilarda veya patlama tehlikesi olan yerlerde kaynak islemleri
yapilmamalidir.

Asetilen Uretim aparatlarinin yetkili firmalar tarafindan imal edilmis olmali, bu aparatlarin fabrika
etiketlerinde, karakteristikleri ve kullanma talimatlari yazili olmalidir. llave olarak, isyerinde
yapilan ise uygun kullaniimali, ayrica kullananlar da kullanma kosullarini kaynakginin iyi bilmesi
gerekir.

Bu aparatlarin pargalari sékilirken veya takilarken tedbirli olmali, srtinme sonucu kivilcim
cilkmamasina da ¢ok dikkat edilmelidir. Asetilen Uretim aparatlari mimkin oldugunca beslenme
suyu ile birlikte tagsinmali, yahut dnce gazin alinip sonra ¢gamurlu suyun bosaltilmasi gerekir.

Yapilan kaynak isinin uzun sureli durmasi halinde bos gecen sirede ve geceleri, cihazla suyu
geri tepme emniyet tertibati arasindaki gaz muslugu kapatiimalidir. Cihazin bulundugu vyer iyi
havalandiriimalidir. Kis aylarinda donan cihazin ¢ézilmesinde sicak su ve buhar kullaniimalidir.
Aksi halde, alev veya atesle i1sitmak tehlikelidir. Soguk mevsimlerde donmayi 6nlemek igin
pencere kapi kenarlarindan uzak bulundurulmalidir. 1 hacim suya 125 gr. yemek tuzu atilirsa
donma 6nlenmis olur.

Asetilen Uretim aparatlarinin tirtine gére karpit kullanilmali, kazan kapasitesinden fazla karpit
konmamalidir. Kazana karpit koyarken ve karpit gamuru bosaltirken acik ates olmamalidir ve
sigara icilmemelidir.

Asetilen Uretim cihazlarinda, cihazin guvenligini saglayan “sulu geri tepme guvenlik tertibati”
bulunur. Cihazla hortum arasinda, cihazin hemen Uzerinde bulunan bu tertibat alevin geri
tepmesini kazana gegmeden sondurdr, Uflegcten geri tepen oksijenin asetilen boru tesisatindan
kazana gecerek patlayici gaz karisiminin olusumunu ve meydana gelebilecek yanmay! onler.

Her kesme ve kaynak iglerinde kazan ile Ufle¢ arasina bir sulu geri tepme emniyet tertibati
baglanir. Sulu geri tepme emniyet tertibatlari devamli bakim ve kontrola tabi tutulmahdir. Sulu
geri tepme emniyet tertibatlari en az ayda bir kere temizlenmelidir. Glinde birka¢ defa veya her
kaynak isleminden evvel su seviyesi kontrol edilmelidir. Emniyet tertibati su seviyesi, seviye
muslugundan ayar edilmelidir. Fazla su gaz ile birlikte Gflece gelir. Emniyet tertibatinin bitiin
aksanlari, vana, musluk ve kollari sik sik kontrol edilerek, iyi ¢alismasi saglanmalidir. Emniyet
tertibati isyerinden uzaklastiriimak suretiyle tedbirler alinarak tamir edilir. Her geri tepmeyi
muteakip cihaz kontrol edilmelidir.

2.2 Elektrik Ark Kaynaginda

Elektrik ark kaynaginda en buyuk tehlike elektrik carpmasi (soku) dur. Elektrik carpma olayi
Ozellikle kaynak makinesi bosta calisirken olusur. Kaynak yaparken ark gerilimi 20 ile 30 volt
arasinda olmasina ragmen makinenin bosta ¢alismasi sirasinda 65-100 volta kadar ¢ikar.
Elektrik ark kaynaginda elektrik carpmasini engellemek i¢in su dnlemler alinmalidir.

1. Algak gerilime dayanikli ve kuru eldiven kullaniimalidir.

2. Kaynak pensleri akimi gecirmeyecek sekilde izole edilmelidir.
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3. Butdn tesisat topraklanmalidir.

4. Kaynak tablolari saglam olmali, izoleleri kontrol edilmelidir.

5. Kazan, tank, menhol gibi dar ve kapali yerlerde yapilan elektrik ark kaynaginda dogru akim
kullaniimahdir.

6. Kapall ve nemli yerlerde yapilan kaynakta, kaynakg¢inin metalik kisimlarla temasini
Onleyecek lastik veya tahta altliklari kullaniimalidir.

7. Kaynak makinesinin bosta ¢alistigi zamanlarda, elektrot pensesi tahta bir masa veya askiya
konmalidir. Koltuk altina veya omuza koymak son derece tehlikelidir.

8. Kaynak tablosunu takarken veya kutuplari degistirirken makine bosta calistirrimamali,
makinede akim yokken yapilmalidir.

Kaynak makinesinden alinan elektrik enerjisi ark ve etrafindaki i1si ile 1siga doéntsur. Toplam
enerjinin takriben % 15’i 1siIk haline gegmektedir. Bu isinlar ¢alisanlarin bilhassa g6z ve
ciltlerinde zararli tesirler icra ederler.

Kaynakli imalatta, kaynak ve kesme islerinin bir diger tehlikesi de elektrik sokudur. Tim
ekipman ve pargalari boyle bir soka neden olabilir. Onlemek igin;

e Tum elektrikle galisan ekipman ve is parcalari topraklanmalidir.

e Duy ile ekipman arasindaki kabloyu topraklama kablosu olarak kullanma yanlisligi
yapilmamalidir.

e Dogru kablo ¢api kullaniimahdir.

e Elektriksel baglantilarin kuru, temiz ve siki olmasi saglanmalidir. Kablo ve baglantilarini iyi
durumda olmasi saglanmalidir.

e Calisan alani ve ekipmani yas/nemli olmali, kuru tutulmalidir.

Elektrik ark kaynaginda olusan isinlara karsi:

Parlak isinlar gozleri kamastirdigindan, gozlerin korunmasi gerekir. Gozlerin korunmasi da
pratikte gozleri koruyucu cami bulunan maskelerle saglanir. Koruyucu camlar arkin siddetine
goOre degisir. Kaynakgl, kaynadin cinsine ve akim siddetine gore de cesitli koyulukta camlar
kullanmalidir. Genellikle agagidaki camlar tavsiye edilmektedir.

Akim siddeti Camin rengi | Camin Numarasi

(amper)

15-20 Cok acik 8

20 -40 Acik 9

40-90 Acik 10

80 - 175 Orta 11

175 - 300 Orta 12

300 — 500 Koyu 13

> 500 Koyu 14

Kizidtesi (enfrared) isinlar sicakhk verdiginden kaynakgi, vucudunun acik kisimlarinin
Isinmasiyle bu iginlarin tesirini hisseder. Bu tesir koruyucu bir elbise ve maske ile vicudu
koruyarak ortadan kaldirilir. Enfraruj 1sinlarin genellikle kaynakgilarda fiziki bir gerginlik husule
getirir, bu da kaynak islerini aksatir.

Ark kaynaginda olusan isinlardan, insan vicudu i¢in en tehlikeli olani morétesi (ultraviole)
Isinlanidir. Ultraviole, cilt ve gozde yaniklarin meydana gelmesine neden oldugundan butun
vicudun ve gozlerin korunmasi gerekir. lyi kaliteli koruyucu camlar batin ultraviole isinlari
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emer. Ancak, bu camlarin daha énceden iyi bir kontrole tabi tutulmasi gerekir. Bir kaynakgi ilk
eline gecen renkli cami kullanmamalidir.

Bir kaynak vyeri iyi korunamazsa, olusacak ultraviole
Isinlar, civarda c¢alisan diger personelin de gbzlerine zarar
verir. Boyle bir 1sina maruz kalmis insanlarin birka¢ saat
sonra gozlerinde yanma meydana gelir. Bu yanmalar da
¢ogunlukla basagrisini muteakip kendini gdsterir. Eger
birkac kaynakgl birbirine yakin olarak ayni yerde
calisiyorsa, g6z yanmasi olan kaynakgilarda da olusur.
Bunun icin kaynakgilarin birbirinin arasina ultraviole
Isinlari gecirmeyen birer perde (kaynakgli paravanasi)
koymalari gerekir.

Ayrica, kaynak yapilan yere (TEHLIKE, kaynak i1sinina maskesiz bakmayin) yazili bir levhanin
asllir.

Ultraviole - UV 1ginlari, kaynakginin cildinin Uzerinde gunes 1191 gibi yuzeysel yaniklar olusturur.
Bundan da en fazla kaynakgi zarar gorir. Yanmayi 6nlemek icin kaynakgi, vicudunun agik
kisimlarini 6zellikle ytzind, ellerini ve boynunu korumalidir. Cogdunlukla, yazin kaynakgilar
sicaktan yakinarak kollarini sivar ya da yari ¢iplak vicutla ¢alisirlar. Bdyle durumlarda viicudun
acik kisimlari UV 1sinlarindan etkilenir. Ayrica, bu isinlara uzun stire maruz kalindiginda, kumas
elbiseler birkag¢ hafta icersinde gevrekleserek pargalanir. Bunun icin deriden yapilmis elbiseler

giyilir.

Bir elektrik arkinin olusturdugu isinlar, genel olarak insan hayatini dogrudan dogruya tehlikeye
maruz birakmaz. Bu ylzden kaynak isleriyle ugrasan birgok isyerleri 6nem bile vermezler.
Oysa, korunma ydntemleri gayet basittir. Bu nedenle, kaynak iglerinin dizenli ylrimesi ve
kazalarin azalmasi i¢in bu yontemleri tam anlamiyla uygulanmalidir.

Elektrik ark kaynaginda solunum sisteminin korunmasi.

Kaynak esnasinda meydana gelen gaz, duman ve buhardan solunum sisteminin korunmasi,
kaynakginin sagligi bakimindan zorunludur.

Elektrik ark kaynaginda duman olusumu, teneffiis sisteminin dikkatli, bir sekilde korunmasini
gerektirir. Hicbir zaman havadaki duman konsantrasyonunun 20 mgr/°m (i gegmesine izin
verilmemelidir.

3. Kaynak tuplerinde alinacak énlemler

Kaynak islerinde kullanilacak gerek acgik sahada gerekse kapali ortamlarda ve atélyelerdeki
tlplerin korunmasi son derece énemlidir. TUp tasiyacak kisi bu is i¢in gerekli egitimi almis olmal
ve galigirken mutlaka ¢elik burunlu koruyucu ayakkabi giymis ve deri eldiven takmis olmalidir.

Tlpler dik olarak, tip paletleri iginde veya tlp arabalarinda tasinmalidir.
Tasinmalari sirasinda tlpler kayisla palete veya zincirle tip arabasina
baglanmis olmalidir. Tlipl kapagindan tutup, tabani Uzerinde hafifce
dondlrerek yakin mesafede yeri degistirebilir. TUpleri vanalarindan veya
koruyucularindan tutarak tasimaz. Higbir zaman miknatis, zincir veya ip
kullaniilmaz. Kaldirmak igin, kisa mesafelerde bile tasiyici veya uygun arag
kullanilir.

S amaiaa asais \Aramvy & a s araa s O
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Tuplerin stoklandigi yerlerdeki havalandirma ¢ok dnemlidir. Gazlar eger belli miktarlarda havaya
karisirsa tehlikeli olabilir. Yanici gazlarin yangin tehlikesi, zehirli gazlarin zehirlenme tehlikesi,
bu siniflara girmeyen diger gazlarin ise kisinin oksijensiz kalarak bogulma tehlikesi ile karsi
karsiya kalmasina neden olur. Oksijen sizintisi yanmay! tegvik ettigi igin tehlikelidir. Taplerin
depolandi§i veya kullanildi§i yerlere girerken yeterli hava akiminin oldugundan emin
olunmalidir.

Oksijen havadan agir, renksiz ve kokusuz bir gazdir. Yag, gres, hatta insan teninde bulunan
yagin oksijen ile temasi yanmaya yol acabilir. Oksijeni hi¢cbir zaman "hava"nin yerine
kullanilmaz. Oksijen tlplerini degistirecek kisi ellerini sabunla yikayip kurulamis olmali ve temiz
deri eldiven takmis olmaldir. Aksi halde, elindeki yag tup vanasina bulagarak oksijen
yanmasina neden olabilir.

Saf oksijende hemen hemen bitliin maddeler yanar ve séndurilmesi ¢ok gig olur. Bu nedenle,
oksijende sadece oksijen regulatori kullaniimalidir. Oksijen tesisatlari ve donanimi oksijen
temizliginden gegirilmis olmalidir. Oksijen tlpleri, basta yag ve gres olmak lzere yanici madde
ve gazlardan uzakta, iyi havalandirilan yerlerde depolanmalidir ve bu yerlerde "sigara icilmez"
"acik alev kullaniimaz" uyari levhalari asiimis olmahdir.

Taplerin icinde ylksek basing bulunur. Eger, regilatériin manometresi bozuk veya kiriksa
guvenlik agisindan mutlaka yenisi ile degistiriimelidir. Saloma, hortum ve alev tutucu gibi diger
ekipmanlar da dizenli olarak kontrol edilmelidir. Yag ve gresten butln ekipmanlari korunmalidir.
Uygun olmayan bagdlantilari takmak igin zorlamamalidir. Oksijen regulatorlerinin ici, bakim,
kontrol vb amaglar i¢in kullanici tarafindan acgilmamalidir. Regulatérin igine toz, yag gibi
maddeler girerek oksijen yanmasina neden olabilir.

Hicbir zaman vanalari veya regulatorleri agmak kapamak igin ¢eki¢ veya baska bir zorlayici alet
kullanmamalidir. TUplerin vanalari sadece kol kuvveti ile ve uygun bir anahtar vasitasi ile acilir,
kapatilir. TUpu ve vanalarini disaridan gelebilecek darbelere karsi korunmali ¢linku tipler, tam
dolu oldugunda, iginde atmosferin 230 kati kadar basing bulunur.

Oksijen tipleri her 5 senede bir basing muayenesine tabi tutulmalari gereklidir. Muayene
tarihlerinin tlp Uzerinde (ice girintili degil disa cikintili, kabarik) olmasi ve satin alinirken bu
hususun kontrol edilmesi gerekir. TUplerin kullanilmasi ve tagsimalari sirsinda zedelenmelerine
6zen gosterilmelidir.

Oksijen tuplerinin vanalari sag, asetilen tlplerinin sol vidalidir. Bu husus iki vanasin birbirine
karismasini dnler. Basing manometreleri, tipteki gaz basincini isletme basincina dagirdr.
Basing dustirme manometrelerinin emniyet subaplari bulunmaktadir. Manometrelerin kirik ya da
hasarli olup olmadigi surekli kontrol edilmelidir.

TUp vanalarinin hizla agilmasi supap yanmalarina neden olabilir. Hizla agilma neticesinde
yuksek basing kismindan algak basing kismina oksijen suratle hicum eder. Bu kisimdaki hava
veya gaz sikisarak olusan isi dolayisiyla manometrenin yanmasina neden olabilir.

Basing¢ disurme manometreleri igin yag son derece tehlikelidir. Yiksek basing altinda bulunan
oksijen yag ile temas edince patlayarak yanar. Cok kere tamir edilen manometrelerin yaylari
bazen yaglandiklarindan tehlikeli olurlar.
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Sikismada 1si meydana geldigi gibi basing dismelerinde de soguma meydana gelir. Uzun
zaman oksijen kullanildiginda ylksek basingtan kesme basincina disen oksijen basing
manometresinin donmasina neden olur. Donu ¢ézmek igin sicak havilu veya sicak kum torbasi
kullaniimahdir.

Oksijen tuplerinin, vanalarinin ve basing disirme manometrelerinin bakiminda uyulmasi gerekli
hususlar sunlardir:

Tlpler depolanirken direkt olarak glines isinlarinin
altinda ve asirn sogukta birakilmamalidir. Dolu
tiplerdeki basing sicaklikla ylkseldiginden, tlpler
ates bulunan yerlerin civarina konmamali ve yanma
tehlikesi olan maddelerle birlikte depolanmalidir.

Dik duran tlpler bir ¢cember veya bir zincirle
dusmeye karsi emniyet altina alinmalidir.

Oksijen tdplerinin  vana ve sair aksami yagli
maddelerle temas etmelidir. Yagh ellerle, yagl
Ustlpil veya bezle tlp vanalarini agmamak gerekir.
Temiz hava Ustten, emis alttan olmalidir.

Yuksek basingh tlplerde kullanilan contalarin kdsele olmamasi gerekir. Yalniz dzel
firmalar tarafindan imal ve tavsiye edilen contalar kullaniimalidir. Aksi halde, vana
yanmalari meydana gelebilir. Paslanan vana ve aksami tel fircalarla temizlenmelidir.

Tlp vanalari siki kapanmali ve sizdirmaz olmalidir. Once vana gayet az olarak agillrr.
Boylece pas ve pislikler agizdan uzaklastirildiktan sonra da basing dastrme
manometresi takilir.

Basin¢ duslirme manometresi baslangicta yavas agilmalidir. Eger hizla agilirsa yuksek
basincla gelen oksijen, igeride kalan hava ve gazi isitarak sikistirma salmastralari veya
burada tozlar be isinin tesiriyle tutusur ve dolayisiyle de manometrenin yanmasina
neden olur.

Donan vanalar sicak veya sicak havlu ile ¢ézulmelidir. Hicbir zaman acik ates veya alev
kullaniimamalidir.

Tlp vanalari yavas acilmalidir. Genel olarak vana volanin 74 veya 2 defa dondirilmesi
kafi gelir.

Kaynak iglemi biter bitmez tlip vanasi kapatiimali ve basing dislirme manometresi
gevsetilmelidir.

Tdp yatay olarak yere kondugunda, bas kisminin altina bir altik koyarak yukari
kaldirilmali ve manometre de st kisimda bulunmalidir. Higbir sekil de agdiz kismi
asagida bulunacak tarzda tutulmamalidir.

Bosalan tuplerin vanasi kapak olarak, muhafazasi takilip, dolu tipler gibi muamele
gbrmelidir.

Tldp vanalan elle acilip, kapamali ve herhangi bir alet kullanilmamalidir. Aletle agip
kapama vana contasini bozar.

Vana millerinin sizdirilip sizdirmadigini kontrol etmek icin sabunlu su ve tip vanalari,
tiplere takilmadan evvel sizdirmazlidi iyice kontrol edilmelidir.

Normal bir tipten saatte 1000 litreden fazla gaz alinmalidir. Saatte 1000 litreden fazla
gaz alindidi taktirde iki veya daha fazla tlpln birlikte baglanmasi gerekir.

Tapler manyetik vinglerle taginmamalidir.

Oksijen tUpleri hicbir zaman asetilen veya LPG tipleri ile birlikte depolanmamalidir.
Yanar haldeki Uflecler, tlplerin tGzerine asiimamalidir.
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Tlpler asagida belirtilen renklerde olmali ile boyanmali, tipin igindeki gaz cinsinin adi gevresel
olarak kontrast renkli bir boya ile tip tabanindan 2/3 yiikseklige, tlip tzerine yaziimahdir.

Asetilen tapleri : Sarl RAL 1018
Oksijen tlpleri : Mavi RAL 5002
Argon tlpleri : Acik Mavi RAL 5012
Azot tlpleri : Yesil RAL 6029
Helyum tlpleri : Kahverengi RAL 8008
Yanici gaz tupleri : Kirmizi RAL 3020

Diger gazlara ait tupler : Gri RAL 7000

Medikal amach kullanilan gaz tlplerinde ise yukaridaki temel renklere ek olarak TS3402
standardinda belirtilen isaretlemeler yapiimalidir.

4. Salomalarda (Ufleglerde) alinacak énlemler

Salomalar (Uflegler), cok duyarl aletlerdir. Gaz
kaynaginda kullanilan enjektorld Gfleclerin gazi
iyi emip emmedigini daima kontrol etmek gerekir.
Meydana gelen patlamalarin dértte (g,
Ufleglerin  gazi iyi emmemesi sonucunda
meydana gelir. lyi calismayan Uflegleri tamir
etmeden kullanmamak gerekir.

Ufle¢ a@izlan takilip ¢ikarilirken dikkat edilmeli ve zedelememelidir. Isinan Uflecleri suya
batirarak sogutmak tehlikelidir. Ufleglerin adiz kisimlari kirlenince, bir tahta parcasi lizerine
surllerek temizlenir. Metalik parcalarla temizlenmesi tehlikelidir. Hortumlar da Gflece, sulu geri
tepme emniyet kabina ve basing disirme manometresine siki sikiya baglanmalidir.

Ufleglerin bakimindan raiyet edilecek diger hususlari da sdyle 6zetleyebiliriz:

Uflece ait kisimlar kullanildiktan sonra tekrar kutusuna veya duvardaki aski tablosuna
konmali ve hi¢cbir zaman firlatilip atilmahidir.

Hortum baglantilarinin sizdirmazlik durumlari kontrol edilmeli ve daima hortum
klemensleri kullaniimalidir.

Uflecin adiz bekleri kendilerine mahsus 6zel ana hatlarla sapa sikica baglanmalidir.
Eger emme tipi Ufleclerde emme meydana gelmiyorsa, bek sapa gevsek baglanmigstir
veya sizdirma vardir.

istendigi zaman Ufleg, yanici gaz kapatilarak ve oksijen acik vaziyette temiz su
icersinde sogutulmaldir.

Alevin geri tepmesi veya yanmanin igerde olmasi halinde, Uflec hemen kapatiimalidir.
Bdyle bir durumda tlip asetilen kullaniimakta ise, tlip kontrol edilerek isinip isinmadigina
bakilmalidir. Aksi halde, tiUp yanmasi meydana gelebilir.

Uflecin agzinin tikanmasi halinde her iki gaz kapatiimali ve 6zel agiz raybalariyla Uflecin
agzi temizlenmelidir.

OKTAY TAN (MSc) YTU. MYO. Sayfa: 27
Ogretim Gorevlisi 06.07.2008



Lokal Havalandirma: Genel havalandirmanin yeterli
olmadigl ya da mimkin olmadidi alanlarda kaynak
yapan Kisinin ¢alistigi ortam havasini iyilestirmek
icin yerel havalandirma yapilir. Lokal emis sisteminin
agzi (emis ucu) kaynak yapilan noktaya ark kaynak
gazi ve metal oksit dumanlarinin yayilmasini
Onlemek icin mumkin oldugunca yakin olmalidir. _
(Yandaki sekle bakiniz) _ \!

e Uflecin yakilmasindan &nce oksijen muslugu acilir. Sonra basing disirme
manometresinin ayari yapilarak istenen basing saglanir. Kaparken de tamamiyle aksi
islem yapilir.

e Uflecin asetileni iyi emip emmedigi her defasinda kaynak isleminden evvel kontrol
edilmelidir.

e Yanar haldeki Uflecin devredilerek herhangi bir tehlikeye meydan verilmeyecek sekilde,
kaynak masasinin tzerindeki hususi Gfle¢ askisina asiimalidir.

e Hortumun uzunlugu en fazla 5 metre, ¢aplari da genel olarak yanici gaz hortumlarinda 9
mm. ve oksijen hortumlarinda da 6 mm. olmalidir.

e Asetilen tiplerinde, hortum baglayicisi olarak bakir boru kullaniimalidir. (asetilen bakirla
cok patlayici bir bilesik yapar).

e Ufleci kutusuna koyup kaldirirken gok 6zen gosteriimelidir. Clink, Ufleci soktiikten sonra
iyi bosalmayan hortumda kalan gaz artigi, yayilarak patlayici gaz karigimini olusturabilir.

=
=
=
=
-
s

e

5. Kapali hacimlerde ve kapali kaplarda yapilan ¢alismalarda alinacak 6nlemler

Kaynak yapan kisinin calisma kosullarini iyilestiriimesi igin bazi dnlemler alinmalidir. Kaynak
sirasinda c¢alisma ortam havasina yayilan cgesitli Kirlilikler ve toksik gazlarin insan saghgi
tzerindeki olumsuz etkilerden korunmak igin gesitli ydontemler uygulanabilir. Ornegin iyi bir genel
havalandirma, lokal havalandirma cgesitli tip solunum koruyucu maskeler. Dogru ve uygun
calisma pozisyonu ile uygun ortiici gaz (helyum, argon, karbon dioksit) kullanimi sayilabilir. Bu
Onlemler, kaynaginda icerde veya disarida yapilmasina, kaynak yapilan parcanin biyuikligine
vs. bagl olarak degiskenlik gosterir.

Kapall hacimlerde galisma oldukga kritik olabilir ve asagidaki dnlemler alinmalidir.

e TUm kapi ve pencereleri acarak ve ayrica, bunlarin kapanmalarini 6nleyecek o6nlem
alinmahdir.

e cerideki hava, oksijenin yetip yetmeyecegini anlamak bakimindan diizenli olarak test
edilmelidir. iceri de galisan kaynakgi, ortama yayilan, érnedin Argon gazi nedeni ile
oksijensiz kalarak bogulabilir. icerdeki hava zehirleyici, yanici veya tepkimeye girici
olmamalidir.

e Tum havalandirma deliklerinin tikali olmadigindan ve vanalarin sizdirma yapmadigindan
emin olunmalidir.

e Yeterince havalandirma saglanmaldir.

e Kaynak kesme, I1sitma islemleri sirasinda ihtiya¢ duyulmayan tim sistemler durulmalidir.

¢ Glg, gaz ya da diger maddelerin kapali hacima giriglerini hemen kesebilecek diizenek veya
dizenekler hazir bulundurulmalidir.

e Herhangi bir ekipman hatali ¢alisma riskine kargi acil durum plani hazirlanmalidir. Ornegin
icerde calisan kaynakgl emniyet ipi ve emniyet kemeri takmalidir. Bir ekipman hatasi
oldugunda bu kaynakgilar disarida c¢alisan arkadaslari tarafindan hemen disari
cikarilabilmelidir.

Genel Havalandirma: Yiksek tavanli, dogal hava hareketleri olabilen, genis ¢alisma alanlarinda
genel havalandirma yeterli olabilir. Calisma ortam atmosferinde kabul edilebilir. Limit (Metal
oksit dumanlari icin) 2 mg/m® tiir. Eger bu saglanamiyorsa ek bir havalandirma sistemi
kurulmaldir.
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Lokal havalandirmanin avantajlarindan biri de genel
havalandirmaya nazaran daha az havaya gerek
duyulmasidir. Blylk pargalarin kaynaklanmasi sirasinda
emis agzi, arka ¢ok yakin olmalidir.

Filtreleme: Kaynak ve kesme veya ilgili diger yontemlerle metal isleme sonucu olugan Kirli
havanin icinde, buydklUkleri 0,005 ile 100 mikron arasinda degisen kati partiklller de
bulunmaktadir. Bu maddeler, filtre cihazlarinda c¢esitli yOontemler kullanilarak degisik
niteliklerdeki filtreler kullanilarak temizlenebilmektedir. Kaynak islemi sirasinda olusan Kirli
havanin igindeki zararli gaz ve buharlar ise aktif karbon filtrelerde tutulmakta ve ¢alisama ortami
havasinin kirlenmesi 6nlenebilmektedir.

Tank, depo, buylk capli boru ici gibi kapali ortamda, disariya kolay ve glvenli bir seklide
cikabilmek icin 6nlem (6rnek olarak, depo agzina diizgin ve glvenli bir sekilde yerlestirilmis
merdiven olabilir.) alinip alinmadigi kontrol edilmeden kaynak ve kesme isine baslaniimamalidir.

Kapali bélmede (depo icinde) kaynak isine baslamadan once ;

Patlayici gaz, Zehirli gaz, Havanin normal miktarda (% 21
oksijen) bulunup bulunmadigi, kapall bdlimde
havalandirmayi saglayacak bir dizenin (emis hortumu)
bulunup bulunmadigi kontrol edilir. Ayrica, herhangi bir
tehlike aninda yardim edebilmek icin, bir yardimci isginin
kapali boélimdeki kaynakgiyi rahat¢ca gorebilecegi veya
duyabilecegi bir yerde g6zlemesi, yardimcinin yaninda bir
yangin soénddrict bulunmasi ve son olarak da kapall
Al bolime girilemeyecegi tehlikeli durumlarda kaynakglyi
disarlya c¢ikarmak igin kullanilacak saglam bir ipin
kaynakginin beline baglanmasi gerekir.

Parlayici ve patlayici gaz bulunan tank ve depolarin kaynagi ise su sekilde yapilir :

Alev alabilen sivi bulunduran bir tank (1),
bosaltildiktan sonra iginde patlayici gaz
birakir (2). Uzun slre bekletiimesi veya
yikanip temizlenmesi dahi, patlayici gazi
tamamen temizleyemez (3) Bu durumdaki
tank, kaynak sirasinda kuguk bir kivilcimla
patlar (4). Bunu 6nlemek igin, patlayici gaz
bu ortamdan tamamen temizlenmelidir. Bu
da tank icinin Argon ve Azot gibi asal
gazlarla  temizlenmesiyle olur.  Kuiguk
tanklarda vyapilacak kaynak igleri, tankin
kaynak vyapilacak kismina kadar su ile
doldurulduktan sonra givenli kaynak yapllir.

()
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icerisinde alkol, benzin, aseton, benzol, katran ve yag gibi atesle temasi tehlikeli sivilar bulunan
bos sac varil ve figilarin veya diger kaplarin kaynagi ¢gok dnemli bir husustur. Bu firgalarda daima
patlayici gaz karisimi olusabilecek az miktarda bir artik vardir. Keza, bos asit silfrik, karpit veya
bu gibi diger maddeler olan ficilarda da patlama tehlikesi bulunur.

Kullanilmig bu gibi bos ficilarin veya diger kaplarin kaynaginda asagidaki hususlara uyma
zorunlulugu bulunmaktadir.

a) Kullaniimis figilarin agilmasi, tamiri, kontroli ve temizlenmesi yetkili kimseler tarafindan
yapiimalidir.

b) Sikisan civatalarin agilmasinda kivilcim
husule getirmeyen Ozel takimlar | Hava Boslugu Hava Boslugu
kullaniimahdir. Higbir surette kaynak alevi || :
veya tavli demirin kullaniimasina musaade
edilmemelidir.

c) Firgalarin i¢c tarafini  kontrol ederken,
patlamaya karsi glvenli en fazla 42 volt ile
calisan Ozel aydinlatma lambalari
kullanilmahdir. Higbir surette kibrit, ¢cakmak
veya mum kullaniimamalidir.

d) Bir ficinin temizlenmesinde c¢esitli ydntemler bulunmaktadir. Temizleme usulindn
seciminde, daha evvel figinin nerede kullanildiini bilmek gerekir. Genellikle, figinin su ile
doldurulmasi ve Ustten 2-3 cm. yuksekliginde kiguk hacimli bir bosluk birakildiktan sonra
kaynak yapilmasi gerekir. (Yukaridaki sekle bakiniz)

e) Temizlenmis figilarin, hentz temizlenmeyen figilarla dedistirimemesi icin Uzerine isaret
konup ayri bir yerde muhafaza edilmesi gerekir.

f)  Ficillarin kaynak ve kesme islemleri yalniz deneyimli uzman kisilere yaptiriimalidir.
Temizlenmis figi kaynaktan dnce su ile doldurulur ve kaynak dolu durumda iken yapilir.

6. Yangina karsi alinacak onlemler

Kaynak sirasinda sigrayan ve sicakliklari 1200-1600 °C olan kivilcimlar, yanabilen veya cabuk
tutusan maddelerin Uzerine dustliklerinde yangina neden olurlar. Bunun icgin kaynak islerine
bagslamadan &énce, kaynak yerinin ¢evresi kontrol edilir ve kolay yanabilen maddeler bu
cevreden uzaklastirilir. Herhangi bir yangin ¢iktiinda sdndirmek Uzere kaynak, sabit yerde
yapiliyorsa kolay gorinen bir yerde, seyyar yapiliyorsa kaynak arabasinda yangin séndirme
cihazi bulundurulur.

Yangin olustugunda odncelikle, yangin uygun bir yangin soéndurtcu ile séndirmeye calisilir.
Yanma tiplin vanasinda, regullatérde veya salomada ise, mimkinse tip valfi kapatilip gaz
kesilir. Arkasindan ilgili birimler haberdar edilir. Yangin yerindeki ve yakinindaki insanlarin o
mekandan uzaklastiriimalari saglanir. MUmklnse, bUtiin kayak tlpleri yangin yerinden
uzaklastinlir. Ancak, i1sinan tipler gazin genlesip basinglanmasindan 6tiri patlayabilir. Asetilen
tiplerinde, ani 1sI nedeniyle asetilenin ayrismaya baslamasi sonucunda tlpler patlayabilir. Bu
durumda tipler soguyana kadar surekli su tutulur. Asetilen tlplerinin, gazin ayrismasi nedeniyle
kendiliklerinden tekrar isinmalari olasidir. Bu nedenle, asetilen tlipleri soguduktan sonra da goz
altinda tutulmali, tekrar 1Isinma halinde suyla sogutmaya devam edilmelidir.
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6. Kaynak islemlerinde Olusan Giiriiltilye Karsi Alinacak Onlemler

isveren, is Kanunu geregi yukimliliiklerini yerine getirirken, iscilerin maruz kaldigi gurilti
dizeyini degerlendirmeli ve gerekiyor ise gurultu élgimu yapiimalidir. Kullanilan girulta élgme
yéntemi, bir iscinin kisisel maruziyetini gésterecek sekilde olmalidir. Daha sonra igveren risk
deg@erlendirmesini yapip, hangi 6énlemlerin alinmasi gerektigini tanimlar ve risk degerlendirmesi
ile ilgili, yurarlikteki mevzuata uygun olarak kayit tutar ve saklar. Risk degerlendirmesi, diizenli
olarak tekrarlanir.

Kapall ortamda kaynak yapilan yerlerde gurulti ¢ikaran makinalarin monte edilmeleri sirasinda
isyeri tabani, sesi azaltacak malzeme ve sistemle yapiimaldir. Duvarlari, sesin yansimasini
Onleyecek malzeme ile kaplanmali veya ses gegirmeyen malzeme ile yapiimahdir. MUmkin
degilse, Kaynak islemlerinin ayri bdélmede yapilarak olusan guriltiden diger c¢alisanlarin
etkilenmesini énlemek ve gesitli yalitim yéntemleri ile kaynak makine ekipmanlarinin gurulti
diizeyinin diisiriimesi éncelikli olarak yapilmasi gereken yéntem olmalidir.”

Eger, Glriltiye maruziyetten kaynaklanan riskler baska vyollarla 6nlenemiyor ve gurilti dizeyi
kaynaginda alinacak oOnlemlerle esik degerin altina disurilemiyorsa, calisanlara olusan
gurultinun siddetine uygun kigisel koruyucular kullanmalari saglanmalidir. Bunlardan en yaygin
ve kolay olarak kullanilani olan kulak tikaclari, kulakta hava yolunu kapatan farkh ozelikleri ile
gurdltd siddetini 10 ile 20 dB kadar dusurebilmektedir. Kulakliklar ise, kulak arkasi kemigini
(mastoid'i) kapatan bir yapiya sahip olduklarindan 6zellikle kemik yolu ile i¢ kulaga iletilen
seslerin yalitiminda daha basarili olmaktadir. Gurilti siddetinde 20-40 dB'lik azaltma
saglayabilen bu kulakliklar, daha pahali olmalari ve bas hareketlerini kisitladiklari igin, kulak
tikaglarina goére daha az kullanilimaktadir.?

Gurdltinin isginin saghgina olumsuz etkisi, yapilacak bir is organizasyonu ile diger bir
anlatimla, maruziyet slresini ve gurultt dizeyini sinirlayarak ya da yeterli dinlenme aralar
verilerek calisma sdrelerinin diizenlenmesiyle azaltilabilir. Bunlara ek olarak, gurultiye maruz
kalan isgilerin guralti maruziyeti ile ilgili olarak bilgilendiriimeleri ve egitilmeleri saglanir.

Kaynak iglerinde c¢alisacaklarin ise girislerinde ve periyodik olarak saglk kontrollerinde
odyometrik muayeneden geciriimeleri ve saglik raporlarinin dosyalarinda saklanmalari
saglanmalidir.? Bdylece kaynakgilarin isitme diizeyindeki degisimler saglikli olarak izlenebilir ve
gerekli dnlemler zaman gegirilmeksizin alinabilir.

7. Kaynak islerinde kullanilacak kigisel koruyucular

Kaynak ve kesim igleri yapilan yerlerde, risklerin &nlenmesinin veya yeterli derecede
azaltilmasinin, teknik 6nlemlere dayali toplu koruma ya da is organizasyonu veya calisma
yontemleri ile saglanamadigi durumlarda, ¢alisanlara kisisel koruyucular verilir.

Ozellikle kaynak alevi, calisilan yerin oksijenini yavas, yavas aldigindan havadaki azot miktari
artar, dolayisiyla solunum glglesir. Kaynak yapilan yerlerin genel veya yerel havalandiriimasi
yapilamiyorsa, ¢alisanin solunum yollarini korumak igin kaynak gazina uygun maske verilir.

6 Bakiniz, Gurlltld Yénetmeligi, mad:6,7

7 Bakiniz, isgi Saghgi ve Is Guvenligi TlizGig, mad: 78/1,2

¥ Bakiniz, isgi Saghigi ve Is Gilivenligi Tiiz(igi, mad: 22 - Giriilti Yénetmeligi, mad:8

® Bakiniz, isgi Saghgi ve Is Giivenligi Tiiziigl, mad: 78/4,5 — Guiriiltii Yonetmeligi, mad: 12

OKTAY TAN (MSc) YTU. MYO. Sayfa: 31
Ogretim Gorevlisi 06.07.2008



KAYNAK iSLERINDE i$ SAGLIGI VE GUVENLIGI

Kaynakgl, kaynak yapilan noktaya (ark) ¢ok yakin durur ve Uzerine egilerek galisirsa buyuk
miktarda gaz ve metal oksit dumanlari soluyabilir. Bu nedenle bas olabildigince dik arktan uzak
tutulmaldir. Kapali yerlerde yapilan kaynaklarda en buyidk risk bogulmadir. Bu nedenle
digsardan hava beslemeli basi tamamen o6rten kaynakgl basliklari kullaniimahdir. Hangi tip
maske kullanilirsa kullanilsin maske kullanan kisilerin bu konuda bir egitimden ve periyodik
saglik kontrolinden gegirilmeleri gereklidir.

Uygun tasarimlanmis kaynakgi basligl ve siperleri de
kaynakginin solunum duzeyindeki gaz ve metal oksit
dumanlarinin konsantrasyonunun azalmasini saglar.
Bu nedenle kaynakgi baslk ve siperleri ylzu, gozi ve
bogazi tamamen oOrtecek sekilde olmalidir.

Kaynak dikisini o6rten curuf tabakasi kirilip
temizlenirken klgik ve keskin koseli parcaciklar
etrafa sigrayarak 6zellikle gdzler icin tehlikeli olurlar.

. M
Kaynakg¢i sentetik elyaftan yapilimis elbise ve gémlek giymemelidir. CUnki sentetik elyaf
(naylon, perlon, trevira vb) kivilcimlarla erir ve agir yaniklar meydana getirir. YUksek yerlerde
glvenlik kemersiz ¢alisiimamalidir.

Go6z ve yluz koruma igin artik geleneksel sabit koyuluktaki camlar birakilip, is glvenligi ve
calisma verimliligi agisindan ¢ok daha iyi durumda olan otomatik kararan filtreli baslklar tercih
edilmeye baslanmistir. G6z ve ylz korumasi ihtiyacini degerlendirdigimizde, 6zellikle EN 166 ve
EN 175 gibi mekanik korumalarin yaninda EN 379 kaynak isigindan koruma standardlarina
sahip olan kigisel koruyucu donanimlar (KKD) gerekli ve yeterli korumayi saglamaktadir.

Bu tur kisisel koruyucu malzemeler, kendi iglerinde ¢ok farkhliklar tasimaktadir. Sec¢iminde
Ozellikle kararma suresi ve kararma kesinligi degerlendiriimelidir. Kaynak arki olustuktan sonra
kararma sulresi ne kadar kisa olursa gozun etkilenmesi o kadar azalacaktir. Ancak, kaynak
isleminde kizildétesi ve mor 6tesi isinlar kaynak sonrasinda da devam etmektedir. Bu nedenle,
kararma sUresinde bagimsiz olarak kizilétesi ve mordtesi i1sinlara karsi koruma surekli olarak
saglanan bir dzellik olmalidir. Bu tdr 1sinlar ve kizil parlamanin devami nedeniyle aydinlanma
suresinin kullanici tarafindan belirlenebildigi modeller 6zellikle tercih edilerek daha saglkh ve
verimli bir calisma saglanabilir.

Bu tUr basliklarda yasanan sorunlarin basinda uzaktaki kaynak 1sigindan etkilenme gelmektedir.
Otomatik kararan filtrelere karsi ya da yan yonlerden gelen bir baska kaynakginin isigindan
etkilenebilmekte ve bu durum kullaniciya gérme sorunlari yaratabilmektedir. Ozellikle, son
modellerde bu sikinti da giderilmis ve elektronik sistemlere hassasiyet ayari da eklenmigtir. Bu
ayar sayesinde kullanici hem yaptigi kaynak tipine gére hem de galisma ortami kosullarindaki
diger kaynakgilara gére ayar yapabilmekte ve ¢alisma verimliligini artirabilmektedir.

Kaynakli imalat atdlyelerinde galisanlarin yizleri IR ve UV isinlarinin yakici etkisiyle, kaynak
sonucunda olusan sicak ¢apak, radyant i1si, kimyasal ve fiziksel tehlikelere karsi korunmalidir.
Bu amagla ylzi tamamen kaplayan, hafif ve gérmeyi engellemeyen el veya bas siperlikleri
kullanilir. YUz ve gozleri ayni anda koruyabilmek Uzere g6zlik ve siperlik birlikte kullanilabilir.
Siperlik malzemesi olarak plastik, fiber ve cam gibi malzemeler kullanilabilir.
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Kaynak iglemi sirasinda olusan UV, IR, termal radyasyon ve fiziki tehlikelere karsi kaynakgi
eldiven, ceket, pantolon, ayakkabi, tozluk ve 6nlik gibi koruyuculari kullanmalidir. Kaynakgilar
el, kol gibi acikta kalan vucut kisimlarini morétesi isinlardan korumak durumdadirlar. Fakat
morotesi isinlar yapilari nedeniyle normal pamuklu, yinli ve sentetik kumasglari ¢ok kisa sirede
tahrip ettiginden kaynakgilar galigirken deri eldiven, kolluk gibi koruyucularin yani sira deri dnltk
gibi giysileri de kullanmahdir.

Kaynak islemi yapanlarin giyecekleri koruyucu is elbiselerinin dzellikleri sdyle olmalidir.

o Eldiven atese dayanikh olarak Uretilmis olmalidir.

o Onliik ve tozluk deriden ve atese, radyant isiya ve sicak metal gapaklarina dayanikli
olmahdir.

o Ayakkabilar sicak c¢apaklarin ayaga girmesini énlemek amaciyla uzun konglu, malzeme
dismelerine kargi burnu ¢elikli olarak yapilmalidir.

e Eger bas Ustl ¢alismasi var ise deri baslik ve omuzluk kullaniimalidir.

e AQIr ve keskin malzemelerin basa carpmasini ve dismesini dnlemek icin baret giyilmelidir.

» Is elbiseleri koyu renkte, kalin ve yiinden dikilmeli, pamuk kullaniimamal ve cok dar
olmamalidir.

o s elbiselerin kollari ile pantolonlarin pacgalari digmeli veya lastikli olmal, tozlarin
birikmelerine karsi cepsiz dikilmelidir.

e Kullanilacak is elbisesi kumaslarinin UV 1sinlarina kargl koruma 6zellikleri ve koruma oranlari
asagidaki tabloda verilmistir.

Bltin kaynak ve kesme ydntemlerinde sigrayan kizgin kaynak parcaciklarindan korunmak igin
kaynakgl cildi tamamen o&rten giysiler kullaniimalidir. Yin kumas atese daha dayanikli
oldugundan tercih edilmeli, giysilerde cep bulunmamalidir. Ayakkabilar pantolonun iginde
kalacak sekilde olmali veya biledi saran tozluklar kullaniimalidir. Béylece kaynakgilar ayakkabi
icine giren kizgin metal pargaciklarin yaratacagi yaniklardan korunabilir.

Diger saglik ve guvenlik énlemleri

Kaynakli imalat atdlyelerinde kargilasilan saglik ve guvenlik sorunlarinin ¢ok fazla sayida olmasi
ve her birinin degisik 6zellikleri nedeniyle ayri ayr guvenlik 6nlemlerinin geligtiriimesi gerekili
oldugundan burada c¢ok sik karsilasilan sorunlara iliskin alinmasi gerekli glvenlik 6nlemleri
Uzerinde kisaca durulacaktir.

Kaynakli imalat atolyelerinde ortaya cikabilecek cesitli tehlikelere karsi caliganlarin almasi
gereken guvenlik 6nlemlerini belirten uyari levhalari yerlestiriimeli ve ¢alisanlarin bu uyarilara
uyarak islerini yapmalari saglanmalidir.

Bunlara ilave olarak, hangi sartlarda olursa olsun c¢aligir durumdaki makine, cihaz ve araclar
Uzerinde kaynak yapilmamalidir. Gerektiginde, aracin motoru durdurulmali, akiiniin kutup
baslari ¢ikarilmalidir. Yiksek yerlerde iskelesiz, platformsuz, korkuluksuz ve bir tarafa tutunarak
veya derme ¢atma iskele ve platformlar Gzerine ¢ikilarak yapilmamalidir.

Kirik, catlak ve bozuk priz, fis ve anahtarlar kesinlikle kullaniimamali, elektrik¢iye haber verilerek
yenisiyle degistiriimelidir. Seyyar priz ve figler kaynak yerlerinde, gecitlerde ayak altinda
birakilmamali, guvenli yerlere konulmamalidir. Ayrica, Uzerlerine basildiginda kirilmayacak
sekilde kutu icinde korunmalidir.

Kaynak makinesi surekli temiz tutulmali, haftada en az bir defa bezle tozlari alinmali ve en ¢ok 6
ayda bir her tarafi basin¢li kuru hava ile temizlenmelidir. Ancak, kullanilacak hava kuru ve
nemsiz olmali, basinci 2 Atd’ yi gegmemelidir.
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sogutulmali makinelerde en ufak bir su sizintisi bile kisa devre yapabilir ayrica elektrik

sokuna neden olabilir. Bu tir arizalar aninda onarilmalidir.

Kaynakla kesim yapilirken, erimis metal parcaciklarinin hortumlarin Uzerine dismemesi ve
hortumlarin kizgin yerlere degmemesine dikkat edilmelidir.
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