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Katilimcilarin, isyerlerinde yapilan kaynak islerinde ortaya
cikan riskler hakkinda bilgi sahibi olmalarina ve bu risklere
karsi alinmasi gereken iSG tedbirlerini grenmelerine
yardimci olmaktir.



Kaynak

Metalik malzemeyi I1s1, basing veya IKisi
birden kullanilarak ve ayni cinsten, erime
araligl ayni veya yaklasik bir malzeme
katarak veya karmadan birlestirmeye "METAL
KAYNAGI” adi verilir.

Genel olarak kaynak; imalat, onarim ve tamir
Islerinde bir yontem olarak kullanilir.



Baslica Iki Ana Kaynak Yontemi
Vardir

1) Eritme Kaynaklari 2) Basing Kaynaklari
Baslica ergitme kaynagi Yontemleri:
1. Gaz Eritme Kaynag Baslica basin¢ kaynagi yontemileri:
2. Elektrik Ark kaynag: 1. Nokta diren¢ kaynagi
3. Mig( metal inert gaz) 2. Alin direng kaynagi
4. Mag(metal aktif gaz) 3. Surtinme kaynagi
5. Tig (tungstern inert gaz) 4. Saplama kaynagi
6. Tozalti kaynak yéntemi 5. Soguk basing kaynagi
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Gaz Eritme Kaynagi

Kaynak i¢in gerekli i1sinin biri
yanici digeri yakici gazlarin
yakilmasiyla olusan, alevden
faydalanilarak yapilan kaynaga
denir.

Yakici gaz olarak oksijen
yanici olarak ise asagidaki
gazlar kullanilabilir.

Asetilen, Hidrojen, Metan,
Propan, Butan Propan




Elektrik ark kaynagi

Guclu bir elektrik akimi devresinde kisa bir bosluk olustugunda,
bu aralikta elektrik arki olusur boylece elektrik enerjisi 1sI
enerjisine donusur. Bu arkin sicakligi 3500°- 4000°C’ ye ulasir. Bir
elektrik arki kaynaginda ark, iki karbon gubuk arasinda ya da
kaynak yapilacak metal ile bir karbon veya metal cubuk arasinda
olusturulur.

Arktan cevreye yayilan enerjinin %10’u Ultraviyole, %30’u parlak,
%60’1 da Enfraruj 1sinlar halindedir. Parlak 1sinlar gorulen
ISinlardir, gozleri kamastirir, retina ve goz sinirlerinin yorulmasina
neden olur.



Gaz alti kaynag!

. Kaynak yonu

. Torg

. Kaynak teli

. Koruyucu gaz

. Kaynak banyosu
. Kaynak dikisi

. Is parcgasi
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Gazalti kaynagi, kaynak icin gerekli 1sinin, tukenen bir elektrod
lle is parcasi arasinda olusan ark sayesmde ortaya ciktigi bir ark
kaynak yontemdir. Kaynak bolgesine surekli sekilde beslenen
(surulen), masif haldeki tel elektrod ergiyerek tukendikge kaynak
metalini olusturur. Elektrod, kaynak banyosu, ark ve is
parcasinin kaynaga yakin bolgelerl atmosferin zararl
etkilerinden kaynak torcundan gelen gaz veya karisim gazlar
tarafindan korunur. Gaz, kaynak bolgesini tam olarak
koruyabilmelidir, aksi taktirde ¢ok klcuk bir hava girisi dahi
kaynak metalinde hataya neden olur.



Gaz alti kaynagi turleri

Baslica turleri MIG-MAG ve WIG (TIG) gazalti kaynak
teknikleridir. Bu kaynak turunde koruyucu gaz olarak
Argon ve Helyum gibi soy gazlar kullanan MIG
(Ingilizce; Metal Inert Gas) kaynak teknigi ile koruyucu
gaz olarak aktif bir gaz olan Karbondioksit kullanan
MAG (ingilizce; Metal Active Gas) teknikleri en yogun
olarak kullanilir. Digerlerine gore nispeten daha az
kullanilan WIG tekniginin digerlerinde farki erimeyen
Wolfram (Tungsten) elektrod kullaniimasidir.



Toz alti kaynagi

Toz alti kaynagi, kaynak icin
gerekli 1sinin, tukenen
elektrod (veya elektrodlar)
ile is pargasi arasinda
olusan ark (veya arklar)
sayesinde ortaya ciktigi bir
ark kaynak yontemidir.

Kaynak arki otomatik olarak
kaynak yerine gelen giplak
elektrot ile is parcasi
arsinda meydana gelir.

Ayni zamanda kaynak
yerine devamh olarak bir
toz dokulur, ve ark bu tozun
altinda yapillir.

Koruyucu gorevi yapan
kaynak tozu ayrica kaynak
banyosu ile reaksiyona
girerek kaynak metalini
deokside eder.

1.— Toz hunisi

2.— Kaynak tozu

3.— Tel makarasi

4.— Kaynak teli

5.— Tel strme tertibat
6.— Kaynak memesi
7.— Kaynak dikisi

8.— Curuf



Direnc nokta kaynag!

Punta kaynagi olarak da
bilinir. Nokta kaynag|,
direng kaynagi turleri
icerisinde en ¢ok
kullanilan turdur.
Kaynatilacak parcalar iki
bakir elektrot arasina
alinir ve belirli bir baski
uygulanmasiyla elektrik
akiminin gecisi saglanir.




Alin direnc kaynagi

Diren¢ alin kaynagi yonteminde, kaynagi
yapilacak is parcalari hareketli olan bakir
alasimh ¢cenelere sikica baglanir. Bu
yontemde de elektrik akimi hareketli ceneler
uzerinden iletilir. Kaynak islem baslangicinda
elektrik akim devresi agilarak, hareketli
ceneler ile is parcalari yuzeyleri arasinda
kucuk bir bosluk kalincaya kadar birbirine
yaklastirilir. Duzglin olmayan yuzeydeki
birka¢ cikintidan is parcalarinin birbirine
temasi saglanir. Temas eden bu noktalardan
siddetli akim gecerek temas noktalarinda
ergime ve kismen buharlagsma meydana gelir.
Temas noktalari kivilcim ve patlama halinde
parcalanir ve metal damlaciklari digan
firlatilir. Is parcalarinin yiizeyini isitan arklar
bu sekilde olusur. Ayni zamanda olusan metal
buhari, kaynak bolgesini kaplayarak havanin
olumsuz etkilerinden kaynak bolgesini korur.




Surtunme kaynagi

Biri sabit digeri donel harekete sahip iki parca ara
yuzeylerinde olusturulan surtunme yoluyla, mekanik
enerjinin 1s1 enerjisine donusturulmesi ile elde edilen
Isidan yararlanarak , eksenel basing altinda ara
yuzeyde plastik deformasyon olusturarak yapilan bir
kati hal kaynak yontemidir.




Saplama kaynagi

Saplama kaynagi, levha ya da boru seklinde metal is
parcalarin uzerine, ozel olarak uretilmis kaynak
civatasi, kaynak saplamasi ve pim turevi malzemeleri
kullanarak kaynak yapan yontemdir.
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Soguk basin¢ kaynagi

Bu iglemde dig bir i1s1 kaynagi kullanilmaz. Soguk
basin¢ kaynagi, metalleri birlestirmek icin buyuk
basing¢lar kullanir. Sadece yuzey molekulleri isitilir ve
bir kaynak olugsturmak uzere birlestirilir Bu yontem
genellikle aluminyum-aluminyum, bakir-bakir ve
aluminyum-bakir gibi yumusak metalleri birlestirmek
icin kullanilir.



Baslica Kesme usuller

Oksijen kesme : Oksijen ile kesmek 3 ile 300 mm parcga
kalinliklarinda yapitlir.

Dogrusal ve egri sekillerde hassas kesme yapilir. Sac ve
borularda kaynak agizlarinin agilmasinda yaygin kullanilir.

Plazma ile kesme : Oksijen ile kesilemeyen malzemeler igin
kullanilir. Elektrikle iletilen malzeme basingh gazin
uflemesiyle kesilir.

Karbon elektrot ile kesme : Caplari 5 ile 25 mm arasinda
degisen uzerleri bakir ile kapl elektrotlar kullanilir. Esme agzi
da ¢ok bozuktur sonradan duzeltmek gerekir.

Bu sebepten dolayi karbon arkiyla kesme hurdaya atilacak
veya sonradan igslenmesine gerek olmayan parcalarin
kesilmesinde kullanilir.



KAYNAK iSLERINDE OLUSAN TEHLIKELER

Kaynak ve kesme igslemi sirasinda calisanin sagligi
uzerinde tehlike olusturan etkenler;

@ isyeri ortam havasinin kirliligi (gazlar ve dumanlar
1e),

@ havasiz oksijensiz ortam (kapali yerde yapilan
kaynak ve kesme isleri ile),

@ radyasyon (yogun ark isimasinda olusan kizil6tesi—
IR ve Morotesi—UV i1sinlar),

@ elektrik carpmasi,

@ guriilti,

@ yangin ve

@ patlama olarak 6zetlenebilir.



Kaynak Duman ve Gazlarinin Saghga Etkileri

Metallerin kaynak, kesme ve diger benzer yontemlerle
islenmesi sirasinda calisanlar i¢in zararh olabilecek
cesitli toz, duman ve gazlar gibi hava Kkirleticileri
olusmaktadir.

Kaynakli imalat atolyelerindeki onemli risklerin
basinda gelen kaynak dumanlarini olusturan
tanecikler temel olarak metal ve diger oksitlerdir.

Kaynak ve kesme iglemi sirasinda uretim sureci
geregi ortaya cikan kaynak arki ile metaller yuksek
sicaklikta buharlasir, bu metal buharlari ortam havasi
Ile temas ederek oksitlenir ve yogunlagsarak metal
oksit dumanlarina donusur. Metal oksitleri kaynak
dumanlarinin en onemli bilesenidir.



Kaynak dumani icinde yer alan kati partikuller; ¢esitli elektrot,
lehim ve kaynak ¢ubugu ile uzerinde kaynak veya kesme
isleminin yapildigi ana malzeme ve ana malzeme uzerinde
bulunan boya, galvaniz gibi kaplamalardan ¢ikan
parcaciklardan olugmaktadir. Tozlar genellikle cokerek isyeri
tabani ve kaynak ekipmanlari uzerinde birikirken, metal oksit
dumanlari uzun sure havada asili kalmakta ve hava devinimleri
ile isyeri ortaminda c¢esitli yerlere dagilabilmektedir.



Ayrica, gaz kaynagi ve sert lehimleme
islemlerinde kullanilan asetilen, propan,
butan, metan gibi yanici gazlarin
oksijen gaziyla yanmasi sonucu karbon
monoksit, karbondioksit ve azot oksit
gibi gazlarin yani sira, kullanilan dolgu
malzemesi, ve uzerinde islem yapilan
ana malzemeye bagl olarak ¢inko,
bakir, kadmiyum, kursun gibi metallerin
partikul ve buharlari ile fluorur, klorur
esasli gazlar meydana gelmektedir.



Kaynak Isinlarinin Saghga Etkileri

Kaynakli imalat atolyelerinde ortaya ¢ikan metal
dumani, gaz ve buharlar disinda ikinci onemli risk
grubu ise kaynak ve kesme iglemleri sirasinda olugan
Isinlardir.

Genel olarak kaynak isleminde olugsan ark enerjisinin
yaklasik % 15'i 1sin seklinde ¢calisma ortamina
yayllmaktadir. Bu i1sinlarin yaklasik % 601 kizilotesi, %
30'u parlak ve % 10'u ise morotesi isinlardir.

Soz konusu isinlar dalga boyuna gore
siniflandiriimakta ve her birinin ¢alisanlar uzerindeki
etkisi degisik saglik sorunlarina neden olmaktadir.



ma  Parlak isinlar

« gozde kizarma, kanlanma ve bas agrisi ortaya ¢cikmakta
daha ileri durumlarda ise kalici olarak gorme kayiplarina
yol acabilmekte

s KizilOtesi 1sinlar

 deride Isinma ve uzun suire maruz kalinmasi halinde
kizarma ve yaniklara yol agmakta olup, arktan gelen isinin
dalga boyuna bagli olarak da gozde saydam tabakanin
(kornea) ve gormeyi saglayan ag tabakasinin (retina)
etkilenmesine ve giderek korluk ve katarak hastaligi gibi
kalici hasarlara neden olabilmekte

=l Morotesi isinlar

 kisa surede maruz kalmalarda bile gozun saydam
tabakasinda yaniklara, katarak hastaligina ve giderek
korluge neden olan agir hasarlara yol agabilmekte




Kaynak Gurultusunun Saghga Etkileri

Kaynakli imalat atolyelerinde ¢alisanlarin karsi karsiya
kaldigi diger bir risk grubu da gurultudur. Kaynak islemi
sirasinda ortalama olarak 85-105 dB (desibel) siddetinde
gurultu olusmaktadir.

Gurultu siddeti yapilan kaynak turune gore degismektedir.

Ark kaynagi ile plazma kaynagi en gurultulu kaynak
yontemleridir.

Kapali alanlarda yapilan kaynak calismalarinda gurultu
siddeti daha da artmaktadir.



Kaynak Toz, Gaz ve Dumanlarina
Karsi Alinacak Onlemler

Kaynakli imalat atolyelerinde g¢alisanlar icin en onemli risk
grubunu kaynak iglemi sirasinda ortaya ¢ikan toz, duman, gaz
ve buhar gibi hava kirleticiler olugturmaktadir.

Hava kirleticilerin olumsuz etkilerini onlemek icin bunlarin
ortam havasina yayilmasini engellemek gereklidir. Bunun i¢in
genel ve yerel havalandirma yontemleri kullaniimaktadir.
Yapilan isin niteligine, igyerinin ozelligine ve ekipmanlarin
yapisina gore uygun niteliklerde ve amaca uygun
havalandirma sistemlerinin projelendirilerek uygulamaya
konulmasi gereklidir.

Boylece kaynak yapilan ortamda yeterli havalandirma
saglanmali, hava kirleticiler solunum bolgesinden ve
cevresinden uzak tutulmahdir.



Teknik anlamda toz, havada asili olarak
kalabilen, buyuklugu 0,1 ile 25 mikron

arasinda degisen kati parcaciklardir.

Tozlarin 5 mikrondan kucuk olanlari
alveollere ulasabilir.

10 mikrondan buyuk olanlar burun,
yutak veya nefes borusunda tutulur.



Biyolojik etkileri agisindan tozlar su
sekilde siniflandirilir:

Akcigerde dokusal degisime sebep olan tozlar: Kuvars, kritobalit,
silis, tridmit, tropoli, silikatlar, asbest, talk, mika ve komiur tozu.
Komur tozu bunlar arasinda en onemli olanidir. Bu tozun esik sinir
degeri 2 mg/m? diir.

Toksik (zehirli) tozlar: Merkezi sinir sistemi, karaciger, bobrek, kan
v.b. organ ve dokular uzerinde akut ya da kronik etki yaparlar. En
onemlileri; kursun, krom, kadmiyum, vanadyum, TNT, arsenik olarak
sayilabilir.

Alerjik tozlar: Deri uzerinde egzama veya astim yapan tozlardir.
Bunlar; pamuk, keten, kenevir, tahta tozlari, deri sa¢ tuyu ve pulu gibi
tozlardir.

Akciger uzerinde birikip dokusal degisime sebep olmayan tozlar:
Alimina, kalsiyum karbonat, portland ¢cimentosu, cam yunu, mermer,
magnezit gibi tozlardir.



Insan organizmasi lizerinde olan etkilerine gore
zararh gazlar su sekilde siniflandirilabilir:

Basit Bogucu Gazlar: Normal atmosferik basing¢taki havada
bulunan oksijen oranini hacimce %18 lerin altina dusurerek
bogulmaya sebep olurlar. Bu gazlar icinde en onemli olanlari
sunlardir:

Karbondioksit (CO,) : Yanma sonucu, sarap mahzenlerinde
fermantasyon sonucu ve kuru buz uretiminde meydana cikar.

Metan (CH,) : Bataklik gazi olarak bilinir. Komur ocaklarinda
ortaya cikar. Dogal gazin ana bilesimini olusturur. Havadan
daha hafiftir.

Propan ve Butan ( C;Hg ve C,H,,) : LPG (sivilagtiriimig petrol
gazi) Propan ve butan karisimidir. Havadan daha agirdir.
Ozellikle banyo icinde bulunan sofben zehirlenmelerine dikkat
edilmelidir.

Asetilen (C,H,) : Kaynak iglerinde ve bazi proseslerde kullanilir.

Hidrojen ( H,) : Aku sarz odalarinda agiga ¢ikabilir



Kimyasal Bogucu Gazlar: Degisik mekanizmalarla hucrelere
oksijen erigsimini engelleyerek zehirlenme (toksik) etkisi
gosterirler.

Karbonmonoksit (CO) : Eksik yanma sonucu olusur. Soba,
kazan ve otomobil egzoz dumani iginde bulunur. Soba
zehirlenmelerine sebep olan gazdir. Garajlarda, tunellerde
de iyi havalandirma yapilmazsa zehirlenme yapabilir.

Hidrojen siyanur (HCN): Bocek ilaci, sentetik lif Uretiminde
ve metal kaplama islemlerinde ortaya cikar.

Hidrojen sulfur(H,S): Hayvansal ve bitkisel atiklarin
kokusmasi sonucu olusur. Kimya ve boya endustrisinde,
viskoz ve rayon ipligi yapiminda karsilasilir. Ozellikle atik su
aritma tesislerinde ortaya gikar. Kokulu bir gazdir fakat
kokuya aliginca az veya fazla oldugu fark edilmez.



Tahris Edici Gazlar: Amonyak(NH,), Klor(Cl2),
Kiikiirtdioksit (SO,), Fosgen, Azotoksitler,
Ozon ve Formaldehit gibi gazlardir.

Sistemik Zehir Etkisi Gosteren Gazlar: Asrin,
Stibin, Fosfin, Nikel karbonil ve Karbon sulfur
gibi gazlardir. Sanayide cesitli islemlerde
ortaya cikarlar.



Genel Havalandirma

Kaynak iglemi sirasinda ortaya c¢ikan hava kirleticilerini,
kaynagina dogru yonlendirilmis temiz hava akimi ile atolye
ortamina dagitarak yogunlugunu dusurmek ve daha sonra
ise ters yondeki veya tavandaki emme agizlarindan emerek
digsariya atmak esasina dayanmaktadir. Bu yontemde birim
atolye yulizol¢ciimii icin 50 m3/h hava degisimi ongoriiliir.

Yerel (Lokal) Havalandirma

Lokal emis sisteminin agzi (emis ucu) kaynak yapilan
noktaya kaynak gazi ve dumaninin yayilmasini onlemek

icin mumkun oldugunca yakin olmalidir. Yerel havalandirma
uygulamasi ayni zamanda genel havalandirma i¢in gerekli
olan temiz havaya daha az gereksinim duyulmasini
saglamaktadir.



Filtreleme

Kaynak, kesme ve ilgili diger yontemlerle metal
iIsleme sonucu olusan kirli havanin icinde
buyuklukleri 0,005 ile 100 mikron arasinda
degisen kati partikuller de bulunmaktadir. Bu
maddeler, filtre cihazlarinda c¢esitli yontemler
kullanilarak degisik niteliklerdeki filtreler
kullanilarak temizlenebilmektedir.

Kaynak islemi sirasinda olusan kirli havanin
icindeki zararli gaz ve buharlar ise aktif karbon
filtrelerde tutulmakta ve ¢alisama ortami
havasinin kirlenmesi onlenebilmektedir.



Kaynak Isinlarina Karsi Alinacak Onlemler

Kaynakc¢inin zararli radyasyonlardan korunmasi ve
kaynak sirasinda cikan isinlarin diger calisanlara
yansima yoluyla veya dogrudan ulagsmasinin onlenmesi
amaciyla kaynak bolgesinin etrafi 1ISin gecirmez pano
veya perdelerle kapatiilmalidir. Panolar taginabilir sekilde
imal edilmeli, kalin kanvas kumaslar veya ultraviyole
(UV) emici plastik malzemeler bu amacla kullaniimalidir.

Plastik perde ve panolarda yansimanin ve goz
kamasmasinin azaltilmasi icin sari, yesil veya portakal
renklerinin sec¢ilmesi daha uygun olacaktir. Ancak plastik
perdelerin veya panolarin kullaniimasi durumunda
perdeler ve panolar atesten ve yangin tehlikesinden uzak
tutulmali, hava akimini engellememelidir.



Gozlerin Korunmasi

Kaynak sirasinda olusan infra-red (IR)ve ultraviyole
(UV) 1isinlarina ek olarak kimyasallar, mekanik ve
termal irritanlara karsi gozler korunmalidir. Bu
amacla; ucan sicak parcaciklara ve isinlara karsi
kenarlari kapali cam gozlukler, baslik tipi yuz ve goz
siperligi kullanilir. Siperlikteki camlarin gecgirgenligi
olusan i1sIn kalitesine bagh olarak farkh farkhdir.



Yuzun Korunmasi

Kaynakli imalat atolyelerinde calisanlarin yuzleri
IR ve UV 1sinlarinin yakici etkisi ile, kaynak
sonucunda olusan sicak ¢capak, radyant isi,
kimyasal ve fiziksel tehlikelere karsi korunmalidir.

Bu amacla yuzu tamamen kaplayan, hafif ve
gormeyi engellemeyen el veya bas siperlikleri
kullanilir.

Yuz ve gozleri ayni anda koruyabilmek uzere
gozluk ve siperlik birlikte kullanilabilir.

Siperlik malzemesi olarak plastik, fiber ve cam
gibi malzemeler kullanilabilir



Eller, Beden ve Ayaklarin Korunmasi

Kaynak iglemi yapanlarin giyecekleri koruyucu is elbiselerinin
ozellikleri soyle olmalidir.

Eldiven atese dayanikli olarak uretilmis olmalidir.

Onliik ve tozluk deriden ve atese, radyant isiya ve sicak metal
capaklarina dayanikh olmalidir.

Ayakkabilar sicak capaklarin ayaga girmesini onlemek
amaciyla uzun kong¢lu, malzeme dusmelerine karsi burnu
celikli olarak yapilmalidir.

Eger bas ustu calismasi var ise deri baslik ve omuzluk
kullaniimahdur.

Agir ve keskin malzemelerin basa carpmasini ve dusmesini
onlemek icin baret giyilmelidir.

Is elbiseleri koyu renkte, kalin ve yiinden dikilmeli, pamuk
kullanilmamali ve ¢ok dar olmamalidir.

Is elbiselerin kollari ile pantolonlarin pacalari diigmeli veya
lastikli olmali, tozlarin birikmelerine karsi cepsiz dikilmelidir.



Yangin ve Patlamalara Karsi Alinacak
Givenlik Onlemleri

Tupler ve Stoklanma

-Tupler TS 1519 ve TS 11169 standartlarina uygun
olmahidir.

-Tupler, yangina dayanikli ve uygun havalandirmasi
olan depolarda ve yanici ve yakici tupler olarak ayri
ayri olarak stoklanacaktir. Bos tuplerde dolu
tuplerden ayri bir yerde toplanacaktir.



Tup renkleri

Tupler agagida belirtilen renklerde olmal, tuptin icindeki
gaz cinsinin adi gevresel olarak kontrast renkli bir boya ile
tup tabanindan 2/3 yukseklige, tup uzerine yazilmahdir.

Asetilen tupleri : SariRAL 1018
Oksijen tupleri : Mavi RAL 5002
Argon tupleri : Acik Mavi RAL 5012
Azot tupleri : Yesil RAL 6029

Helyum tupleri : Kahverengi RAL 8008
Yanici gaz tupleri : Kirmizi RAL 3020
Diger gazlara ait tupler : Gri RAL 7000

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



Kullanim yerinde ve tasinmada tedbirler

Kullanilan tupler kaynak yapilacak yerlere uygun kaynak
arabalari ile tasinip kullanilacak, eger sabit olarak kaynak
isleri yapiliyorsa tuplerin dik olarak bulundurulmasi ve
devrilmeye karsi onlem alinmasi gereklidir.

Asetilen tupleri yatar vaziyette tasinmayacak ve calisma
ortaminda yatar vaziyette bulundurulmayacaktir. Yatik
durumda olan bir asetilen tupu kullaniimadan once en az
2 saat dik konumda tutulacaktir.

Doldurulan asetilen tupleri en az 12 saat dik olarak
bekletildikten sonra kullanilacaktir.

Asetilen temas eden boru veya tesisat bakirdan veya %
70 den fazla bakirli alasimdan yapilmis olacaktir.



Regulatorler

Yuksek basingla tup icerisinde depolanmig
gazlarin, emniyetli bir gekilde istenilen basing ve
debi degerinde kullaniimalarini saglayan aygita
regulator denir.

Arizali olan regulatorler kullaniimayacak sadece

tupe ve gazin cinsine uygun regulatorler
kullanilacaktir.



Alev Geri Tepmesi Flashback

Surekli geri yanma ile gaz geri tepmesinin beraber
meydana gelmesidir.

Alev, en kotu durumda yanici gaz tupune dahi
ulasabilir. Bu olay genellikle gaz geri akisi oldugunun
farkedilmeyip, salomada alevin tutusturulmasiyla
birlikte olusan bir geri yanma sonucunda olusur.

Alev geri tepmesi olustugu zaman buyuk ihtimalle
yanici gaz hortumu patlar ve ciddi kazalara sebep
olur.



Alev geri tepmesini onleme araclari

Alev geri tepmesini onleyen araclar alev geri tepme
emniyet valfleridir (Flashback arrestor).

Emniyet valfleri alev tutucu bir sistem ile ¢ek-valfin
bilesimidir.

Gaz girisine konan bir ¢ek-valf vasitasi ile herhangi
bir gaz geri akigi onlenir. Normal kosullarda gelen

gaz hassas yayi iterek sistemden gecer ve salomaya
ulasir.

Herhangi bir sekilde olusan gaz geri tepmesi hassas
yayl ters yonde iterek gaz akisini her iki yonde de
keser.



Ikinci 6nlem olarak alev tutucu sistem kullanilir. Bu
sistem sikistirilimis bir yayin yaklasik 80 °C da
ergiyen bir lehim malzemesi ile sabitlenmesi ve
bunun cevresine de sinterlenmis paslanmaz celik
tozunun konulmasi ile olusturulmustur. Alev geri
tepmesi durumunda lehim ergiyerek sikigtiriimis
yayl serbest birakir ve bu yay ¢ek-valfe vurarak gaz
gecisini kapatir. Alev ise ayni asetilen tupundeki
poroz madde gibi davranan sinterlenmis celik tozu
tarafindan sondurulur



Iki tipi bulunmaktadir:

1-Salome gaz girisine takilan emniyet valfi:

Bir ucu hortuma, diger ucu ise saloma girisine
takilir. Genellik1e lehimle sabitlenmis alev tutucu
kullanildigi icin alev geri tepmesi sonucu bir daha
kullanilamazlar ve degistirilmeleri gerekir.

Sadece gazin geri tepmesi ise iceride hasara
neden olmaz, valf tekrar kullanilabilir .

2-Regulator cikisina baglanan emniyet valfi:

Regulator ¢ikisina hortumdan once takilir ve alev
geri tepmelerinde sistem tekrar kurulabilir.



Takim ve hortumlarin standardi

Kullanilan ekipman ve hortumlar standartlara
uygun olmali ve baglanti elemanlari uygun
secilmelidir.

Yagh el ve malzemelerle O, tuplerine mudahale
edilmemelidir.

Periyodik kontroller mutlaka zamaninda
yapilmis tupler kullaniimahdir.(TS7450-1994)



Elektrik Tehlikelerine Karsi Alinacak Onlemler

Elektrik ark kaynaginda elektrigin olusturacagi tehlikeler i¢in
yalitilmig kablolar kullanilmali arag-gere¢ yaninda kuru lastik
eldivenlerle calisiimalidir. Islak cildin elektrik direnci dusuk
oldugundan ellerin kuru olmasina dikkate edilmelidir.

Elektrik ark kaynaginin bir diger tehlikesi de elektrik sokudur.

'[l'jm ekipman ve parcalari boyle bir soka neden olabilir.
Onlemek icin, tum elektrikle ¢alisan ekipman ve is parcgalar
topraklanmalidir.

Duy ile ekipman arasindaki kablo topraklama kablosu olarak
kullaniimamalidir. Dogru kablo ¢api kullaniimali, kablo ve
baglantilari teknigine uygun tarzda yapilmis olmalidir. Caligma
alani ve ekipmani yas olmamali, kuru tutulmahdir.



Kapali Alanlarda Yapilan Kaynak
Islemlerinde Alinacak Onlemler

Kaynakl imalat atolyelerinde siklikla karsilagilan onemli
kazalara ve saglik sorunlarina neden olan bir diger risk grubu
ise kapali, dar ve kazan, tank gibi iletken alanlarda yapilan
kaynak caligmalaridir. Bu tur yerlerde yapilan kaynak
islemlerinde genel onlemlere ek olarak ozel guvenlik
onlemlerinin alinmasi buyuk onem tasimaktadir.

Kapali ve dar alanlarda ¢calisma yapilmasi icin asagidaki
guvenlik onlemleri alinmali ve bunlarin saglanmasindan sonra
calisma onayi verilmelidir.

Butun kapaklar acik tutulmali ve kapanmamasi igin onlem
alinmalidir.

Kapali alana saglanan gaz, basing¢li hava, enerji ve benzeri
sistemler aninda kesilebilecek sekilde bulunmalidir.



Ark 1Isimasina veya isiya maruz kaldiginda fiziksel olarak
zarar verebilecek veya saglik sorunlarina neden
olabilecek malzemeler kaldiriimali veya koruma altina
alinmalidir.

Icerdeki hava, oksijenin yetip yetmeyecegini anlamak
bakimindan diizenli olarak test edilmelidir. icerdeki hava
zehirleyici, yanici veya tepkimeye girici olmamalidir.

Tum havalandirma deliklerinin tikali olmadigindan ve
vanalarin sizdirma yapmadigindan emin olunmaldir.

Kaynak, kesme, i1sitma iglemleri sirasinda ihtiyag¢
duyulmayan tum sistemler durdurulmalidir.

Herhangi bir ekipmanin hatali calisma riskine karsi acil
durum plani hazirlanmaldir.



Ornegin icerde calisan kaynakc¢i emniyet ipi ve
emniyet kemeri takmalidir. Bir ekipman hatasi
oldugunda bu kaynakg¢ilar digarida ¢alisan arkadaslari
tarafindan hemen disari ¢ikarilabilmelidir.

Surekli olarak havalandirma saglanmali, ortamdaki
gaz ve duman seviyesi izlenerek kontrol edilmeli

llgili kurullara ve yasalara uygun, onaylanmis maske
ve solunum cihazlar kullaniimali

Mevcut ekipmanin c¢ikigi engellemesine ve muhtemel
yardim giriglerini kapatmasina izin verilmemeli

Kullaniimasi gereken ekipman da mumkun oldugunca
kapal alan disinda tesis edilmeli



Yardim ve mudahale i¢in yeterli donanima sahip bir
kigsinin gozetimi olmaksizin kapali ve dar alanlara
girilmemelidir.

Kapali kap, kazan, tank gibi, dig ortama tumuyle veya yari
yariya kapali ortamlarda yapilan kaynak islemlerinde i¢
ortama cebri olarak temiz hava verilmesini ve kirli havayi
ise karsi kogse veya tavandan emilerek atilmasini
saglayacak lokal havalandirma sistemi kurulmalidir. Bu
tiir calismalarda kaynakg¢i basina 900-1500 m3/h kirli hava
emilmelidir.




KAYNAK ISLEMLERINDE
UYGULANACAK MEVZUAT HUKUMLERI

Kaynakli imalat atolyelerinde karsilasilan saglik sorunlarinin
yogunlugu nedeniyle mevzuatimizda bazi duzenlemeler
yapilmis ve bu islerde calismalarda bazi sinirlamalar
getirilmistir. 9 Nisan 1973 tarih ve 14502 sayili Resmi Gazetede
yayinlanarak yiiriirliige giren Agir ve Tehlikeli isler Tiiziigii'niin
eki olan cetvelde her turlu kaynak iglerinde kadinlar ve 18
yasini bitirmemis ¢ocuklarin ¢alistirllamayacagi belirtilmistir.

Ayrica, 19 Subat 1973 tarih ve 1453 sayili Resmi Gazetede
yayinlanarak yururluge giren Saghk Kurallari Bakimindan
Gunde Ancak Yedi buguk Saat veya Daha Az Calistiriimasi
Gereken isler Hakkinda Tiiziik geregince; her gesit koruyucu
gaz altinda yapilan kaynak igleri ile toz alti kaynak iglerinde
calisan isciler gunde ancak yedi bucuk saat calistirilabilecegi
belirtilmisgtir.



Isci Sagligi ve Is Guvenligi Tuzugu
Bu tuzuk icinde kaynak ile ilgili uyulmasi gereken guvenlik kurallar
asagidaki maddelerdeki gibidir:

Madde 164 - Otojen kaynak aparatlari ile yapilan ¢aligsmalarda, agsagidaki
tedbirler alinacaktir :

1) Kaynak yapilan yerlerde, kullanilmakta olan gaz tuplerinden baska
gaz tupleri bulundurulmayacaktir.

2) Gaz tupleri, calisma aninda dik duracak ve devrilmemeleri icin gerekli
tedbirler alinacak ve tehlike aninda kolayca sokulecek sekilde
baglanmis olacaktir.

3) Gaz tuplerinin tasinmasi icin tekerlekli 6zel araclar kullanilacak ve bu
tupler kullanilmadiklan zaman, valfleri kapanacak ve bu valfleri koruyan
basliklar takilacaktir.

4) Oksijen tupleri, yagh elle tutulmayacak, tuplerin valfleri, manometre
ve diger techizati yaglanmayacaktir.

5) Atolyede bulunan gaz ve oksijen borulari ile salumoya gelen
hortumlar, ayri ayri ve diger tesislerden de kolaylikla ayrilacak renkte
olacaktir.

6) Salumolar, calisir durumda gaz tupu uzerine veya baska bir techizata
asllmayacak ve gazlar tamamen kesilmedikge salumo birakilmayacaktir.



Madde 323 - Elektrik kaynagi yapilan yerler, bagska
iscilerin calistigl yerlerden en az 2 metre
yukseklikte ve 1sik gecirmeyen tasinmaz veya
tasinabilir paravanlarla ayrilmis olacaktir.

Madde 324 - Elektrik kaynagi islerinde calisan
iscilere, isin ozelligine uygun kisisel korunma
araclari verilecektir.

Madde 325 - Elektrik kaynak makinasi baglantilari
ve prizler, yalniz yetkili elektrikciler tarafindan
yapilacak ve degistirilecek, kaynak iglerinde ise
ehil kaynakgilar calistirilacaktir.



Madde 326 - Elektrik kaynak makinalarinin
kullanilmasinda, asagidaki tedbirler alinacaktir.

1) Elektrik kaynak makinalari ve techizati yalitilmig ve
topraklanmis kaynak penseleri kabzali ve dis yuzleri
yalitiilmis olacaktir.

2 ) Elektrik kaynak makinalarinin salteri, makina
uzerinde veya ¢cok yakininda bulunacak, kablolar
saglam sekilde tespit edilmis olacaktir.

3 ) Otomatik veya yari otomatik dikis ve punta
kaynagi makinalarinda, operasyon noktasina kapali
koruyucu yapilacak veya c¢ift el kumanda usulu
uygulanacaktir.

4 ) Beslenme ve kaynak kablolari, uzerinden tasit
gecmesi halinde, zedelenmeyecek ve bozulmayacak
sekilde korunacaktir.

5 ) Yanici maddeler yakininda elektrik kaynagi
yapilmayacaktir.



Madde 327 - Elektrik kaynak makinasinin sebeke
baglantisindaki salter, butun kutuplari kesecektir.

Madde 328 - Elektrik kaynak makinalarinin
temizlenmesi tamir ve bakimi veya ¢alisma yerinin
degistirilmesi sirasinda, makinalar sebekeden ayrilip
elektrigi kesilecektir.

Madde 329 - Kazanlar gibi dar ve kapali hacimlerle
ayni zamanda nemli yerlerdeki kaynak
calismalarinda, yalniz dogru akim kullanilacaktir.

Madde 330 - Elektrik kaynak veya kesme
makinalarinda kullanilan elektojen gruplari, elektrik
redresorleri veya transformatorileri ile bunlarin
gerilim altindaki yalitiimamis kisimlari, dokunmalara
karsi korunmus ve elektrik kaynak makinalarinin
metal cerceveleri uygun sekilde topraklanmig
olacaktir.



Madde 331 - Elektrik kaynak ve kesme makinalarinin
cikis uclarinin veya kaynak devrelerinin birer kutbu,
kacak akimlara karsi, is parcasinda topraklanmig
olacaktir.

Madde 332 - Akimi saglayan kablo uglarinin baglanti
noktasi ve elektrot pensleri yalitilmig ve kaynak isisina
karsi elektrot pensleri, uygun sekilde korunmus
olacaktir.

Madde 333 - Direngli kaynak makinalarinin punto
noktasi ile gerilim altindaki kisimlari yalitilmis olacak,
bunlarin kablolarinin makina uzerinde veya yakininda
bir yerde bir anahtari bulunacak, akim giris uclari, vida
veya saplama ile iyice tespit edilecek ve buralarda figler
kullaniimayacaktir. Ancak, kumanda devresinde figler
kullanilacaktir.



