KAYNAK ISLERINDE IS SAGLIGI VE GUVENLIGI

Amag

Kaynak islerinde ortaya cikan Is sagligi ve giivenligi konusundaki riskleri ve bu risklerden
olusabilecek tehlikeleri 6grenmek, bu konuda alinacak gerekli 6nlemleri kavramak.

Hedef

v Kaynak islerinde galisanlarin saglik ve glvenliklerini etkileyen riskler konusunda bilgi ve
becerilerini artirmak.

v' Kaynak tirleri ve kaynak ekipmanlari konusunda bilgi sahibi olmak,

v' Kaynak esnasinda olusan gaz, toz, duman ve isinlarin ortaya cikardigi riskleri kavramak,
v" Alinmasi gereken tedbirleri 6grenmek,

v 1lgili mevzuat hakkinda bilgi sahibi olmak.

Giris

Makine ve Metal imalat sanayinde Kaynak ve gesitleri gok yaygin olarak kullaniimaktadir.
Buna paralel olarak calisanlarin sayisi da ayni oranda yutksek olmaktadir. Kaynak, yapisi
geredi bir cok tehlikeli durumlari icerdiginden, Is sadlii ve Giivenligi konularinda gok iyi
irdelenip 6grenilmesi gereken bir konudur.

Kaynak, malzemeleri birbiri ile birlestirmek igin kullanilan bir imalat ydntemidir, genellikle
metal veya termo plastik malzemeler Gzerinde kullanilir. Bu ydéntemde genellikle calisma
parcalarinin kaynak yapilacak kismi eritilir ve bu kisma dolgu malzemesi eklenir, daha sonra
ek yeri sodutularak sertlesmesi saglanir, bazi hallerde isi ile birlestirme islemi basing altinda
yapilir. Bu yéntem lehim ve sert lehim ile fark goésterir, lehim ve sert lehim yéntemlerinde
birlestirme disik erime noktalarinda ve c¢alisma parcalari erimeden olusur.
Kaynak icin gaz alevi, elektrik arki, lazer, elektron isini, sirtme, ultra ses dalgalari gibi
bircok farkl enerji kaynaklar kullanilabilir. EndUstriyel islemlerde, kaynak acik hava, su alti,
uzay gibi bircok farkli ortamda gergeklestirilebilir. Bununla beraber, yapildigi yer neresi
olursa olsun, kaynak cesitli tehlikeler barindirir. Alev, elektrik carpmasi, zehirli dumanlar ve
ultraviyole 1sinlara karsi 6nlem almak gereklidir.

19. yluzyilin sonuna dek, sadece demircilerin kullandigi i1sitma ve dévme yolu ile metallerin
birlestirildigi kaynak yontemi biliniyordu. Elektrik ark kaynadi ve oksi-gaz kaynadi yuzyiln
sonunda gelisen ilk yontemlerdir, bunlan direng kaynadi izlemistir. Kaynak teknolojisi 20.
yuzyilin erken dénemleri esnasinda (I. Dinya Savasi ve II. Dinya Savasi sonralarinda)
artan talebi karsilayabilmek igin hizla geliserek glvenilir ve ucuz yontemler arasina
katilmistir. Savaslarin ardindan, manuel metodlar (manuel metal ark kaynadi), yari-
otomatik ve otomatik yontemleri (gaz alti metal ark kaynadi vb.), iceren cgesitli modern
kaynak teknikleri gelismistir. Gelismeler, ylzyilin ikinci yarisinda da lazer i1sin kaynadi ve
elektron 1sin kaynaginin bulunmasi ile devam etmistir. Halen bilim, gelisimi devam
ettirmektedir. Robot kaynagdi, endistride yaygin bir yer edinmistir, yeni kaynak metodlari ve
kaynak kalite ve Ozelliklerinin gelistirilmesi, maliyetlerin disiridlmesi igin arastirma ve
gelistirme cabalari devam etmektedir.

Kaynak Tiirleri

Sanayide kullanilan kaynak tirleri ok cesitli olmakla birlikte daha gok Ark Kaynadi teknikleri
kullanilmaktadir. Kaynak turleri genel olarak su sekilde gruplandirilabilir.

Oksi Asetilen kaynadi,

Oksi-LPG kaynadgi,

Elektrik ark kaynadi,

TIG(Tungsten sabit elektrotlu) gaz alti kaynadi,

MIG (Argon gazi), MAG (Karbondioksit gazi) eriyen elektrotlu gaz alti kaynadi.
Toz alti kaynadi,

ok wNE=



7. Direng nokta kaynagt.
8. Ozel Kaynaklar(Elektron isin, ultrasonik, lazer, plazma)

Kaynakgiliktaki Tehlikeler

Kaynak tirlerinin hemen hemen hepsinde ortak tehlikeler bulunmaktadir. Bunlar genel
olarak su sekildedir.

a) Elektrik tehlikesi

b) Enduistriyel gaz tiplerinin patlama tehlikesi
¢) Isin ve isik tehlikesi

d) Duman, gaz ve toz tehlikesi.

Kaynakgilikta kullanilan gazlar

3 grup altinda toplanabilir.

1) Yanici Gazlar

Kullanilan gazlar daha cok 3 gesittir. Bunlar;

v Asetilen (C,H,): Renksiz havadan hafif, zehirli olmayan bir gazdir. Sarimsada benzer
kokusu vardir.

v LPG: Temel olarak propan (% 70) ve bitan (%30) karnisimindan olusan bir
hidrokarbondur.Havadan agir bir gazdir. Zehirli olmasa da bogucu gazdir. Hava ile %?2-9
oraninda karistirildiginda patlayici 6zellik kazanir.

(Not: metan (CH,4), etan (CyHg), propan (CsHg), bitan (C4H4)) gibi maddeler hidrokarbonlar
olarak adlandirihir.Bunlar CxHy formdald ile gésterilir ve onlarca tird vardir. Bunlar iginde en
ylUksek enerji dederine sahip olan propan’dir.

v' Hidrojen: Renksiz kokusuz bir gazdir. Tim elementler arasinda en hafifidir. Havadan 15
kez hafiftir. Cok yanici bir gazdir. Zehirsiz bir gazdir. Yandiginda higbir zararh kimyasal
clkarmaz.

v' Dodal Gaz: Dogal gaz renksiz, kokusuz, nemsiz ve havadan hafif bir gazdir. Kacaklarin
farkedilebilmesi igin 06zel olarak kokulandirihr. % 95 metandan, gerisi diger
hidrokarbonlardan olusur. Zehirli dedildir ama bogucu etkisi vardir. Hava ile %5-15 oraninda
karistiginda patlayici 6zellik kazanir.

2) Yakici Gazlar

Yakicl gaz olarak Oksijen O, gazi kullanihr. Bu gaz havadan biraz adir, renksiz, kokusuz ve
tatsiz bir gazdir.

3) Koruyucu Gazlar
Kaynak arkini havanin zararli etkilerinden korumak igin genellikle 3 gesit gaz kullanilir.

v Argon (Ar): Renksiz, kokusuz, tatsiz bir gazdir. Argon havadan adirdir. Solumak
tehlikelidir. Oldirebilir. Yanici ve parlayici degildir.

v' Helyum (He): Havadan 4 kez daha hafif bir gazdir. Yanici ve parlayici dedildir. Renksiz ve
kokusuzdur.

v Karbondioksit (CO,): Renksiz ve kokusuzdur. Yanici ve parlayici degildir.



ORTULU ELEKTROD ARK KAYNAGI

Ortili elektrod ark kaynadi, kaynak icin gerekli 1sinin, értii kapl tiilkenen bir elektrod ile is
parcas! arasinda olusan ark sayesinde ortaya ciktigi, elle yapilan bir ark kaynak yéntemdir.
Bu yontemde dogru (DC) veya alternatif (AC) akim cesitlerinin her ikisi de kullanilabilir.
Kaynak yapilan bélge bazi durumlarda, koruma gaz olarak da bilinen birgaz ile korunarak
ortulu elektrod ark kaynadi yapilir.

Elektrodun ucu, kaynak banyosu, ark ve is parcasinin kaynada yakin bolgeleri, atmosferin
zararh etkilerinden 6rti maddesinin yanmasi ve ayrismasi ile olusan gazlar tarafindan
korunur. Ergimis 6rti maddesinin olusturdugu ciruf, kaynak banyosundaki ergimis kaynak
metali igin ek bir koruma saglar. ilave metal (dolgu metali), tikenen elektrodun cekirdek
teli ve bazi elektrodlarda da elektrod ortliisiindeki metal tozlari tarafindan saglanir.

Ortili elektrod ark kaynadi sahip oldugu avantajlari nedeniyle metallerin birlestiriimesinde
en ¢ok kullanilan kaynak yéntemidir.

Sekil 1. Ortilu Elektrod Ark Kaynadi
Avantajlan

1. Ortiili elektrod ark kaynadi acik ve kapali alanlarda uygulanabilir.

2. Elektrod ile ulasilabilen her noktada ve pozisyonda kaynak yapmak mimkundar.

3. Dider kaynak yontemleri ile ulasilamayan dar ve sinirli alanlarda kaynak yapmak
mdmkuinddr.

4. Kaynak makinesinin glic kaynadi uglar uzatilabildigi icin uzak mesafedeki baglantilarda
kaynak yapilabilir.

5. Kaynak ekipmanlari hafif ve tasinabilirdir

Pek cok malzemenin kimyasal ve mekanik Ozelliklerini karsilayacak ortilli elektrod tird
mevcuttur. Bu nedenle kaynakh birlestirmeler de ana malzemenin sahip oldugu 6zelliklere
sahip olabilir.

Dezavantajlan

1. Ortili elektrot ark kaynadinin metal yigma hizi ve verimliligi pek cok ark kaynak
yonteminden dusuktir. Elektrodlar belli boylarda kesik cubuklar seklindedir, bu nedenle her
elektrod tukendiginde kaynagi durdurmak gerekir.

2. Her kaynak pasosu sonrasinda kaynak metali (zerinde olusan cirufu temizlemek gerekir.

GAZALTI KAYNAGI

Gaz alti kaynadi, kaynak icin gerekli isinin, tikenen bir elektrod ile is parcasi arasinda
olusan ark sayesinde ortaya ciktigi bir ark kaynak yontemidir. Kaynak bolgesine slrekli
sekilde beslenen (slrilen), masif haldeki tel elektrod ergiyerek tikendikgce kaynak metalini
olusturur.



Elektrod, kaynak banyosu, ark ve is pargasinin kaynada yakin bdlgeleri, atmosferin zararl
etkilerinden kaynak torcundan gelen gaz veya karisim gazlar tarafindan korunur. Gagz,
kaynak boélgesini tam olarak koruyabilmelidir, aksi taktirde cok klgik bir hava girisi dahi
kaynak metalinde hataya neden olur.

Baslica tlrleri MIG-MAG ve TIG (WIG) gaz alti kaynak teknikleridir. Bu kaynak tirinde
koruyucu gaz olarak Argon ve Helyum gibi soy gazlar kullanan MIG ( Metal Inert Gas )
kaynak teknigi ile koruyucu gaz olarak aktif bir gaz olan Karbondioksit kullanan MAG ( Metal
Active Gas ) teknikleri en yogun olarak kullanihr.

Digerlerine g6re nispeten daha az kullanilan WIG tekniginin digerlerinden farki erimeyen
Wolfram (Tungsten) elektrod kullaniimasidir.
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Sekil 2. Gazalti Kaynadi Modeli

Avantajlan

1. Gaz alti kaynadi ortulu elektrod ark kaynagina gore daha hizli bir kaynak yoéntemidir.
Gunkd;

v Tel seklindeki kaynak elektrodu kaynak boélgesine sirekli beslendigi icin kaynakgl ortili
elektrod ark kaynak ydnteminde oldugu gibi tlikenen elektrodu degistirmek igin kaynagdi
durdurmak zorunda degildir.

v Clruf olusmadigi icin ortillu elektrodlardaki gibi her paso sonrasi clruf temizligi islemi
yoktur ve kaynak metalinde clruf kalintisi olusma riski olmadigindan, daha kaliteli kaynaklar
elde edilir.

v Ortili elektrod ark kaynagina goére daha disiik caph elektrodlar kullanildigindan, ayni
akim araliginda yuksek akim yogunluguna ve yliksek metal yigma hizina sahiptir.

2. Gaz alti kaynadi ile elde edilen kaynak metali disik hidrojen miktarina sahiptir, bu
ozellikle sertlesme 6zelligine sahip geliklerde 6nemlidir.

3. Gaz alti kaynadinda derin nifuziyet saglanabildigi icin bazen kliglik kose kaynaklari
yapmaya izin verir ve ortili elektrod ark kaynagina gore daha diizgiin bir kdk penetrasyonu
saglar.

4. Ince malzemeler codunlukla TIG kaynak ydéntemi ile ilave metal kullanarak veya
kullanmadan birlestirilse de, gaz alti kaynagi ince malzemelerin kaynadina ortlli elektrod
ark kaynagdindan daha iyi sonug verir.

5. Hem yari otomatik hem de tam otomatik kaynak sistemlerinde kullanima ¢ok uygundur.

Dezavantajlari

1. Gaz alti kaynak ekipmanlar, o6rtult elektrod ark kaynadi ekipmanlarina gére daha
karmasik, daha pahal ve tasinmasi daha zordur.

2. Gaz alti kaynak torcu is parcasina yakin olmasi gerektigi icin ortlli elektrod ark kaynadi
gibi ulasilmasi zor alanlarda kaynak yapmak kolay degildir.

3. Sertlesme 06zelligi olan cgeliklerde gaz alti kaynadi ile yapilan kaynak birlestirmeleri
catlamaya daha egilimlidir. Clink{ ortala elektrod ark kaynadinda oldugu gibi kaynak
metalinin soguma hizini diisiiren bir clruf tabakasi yoktur.



4. Gaz alti kaynadi, gaz korumasini kaynak bolgesinden uzaklastirabilecek hava akimlarina
karsi ek bir koruma gerektirir. Bu nedenle, 6rtill elektrod ark kaynadina gore acik alanlarda
kaynak yapmaya uygun degildir.

Gazalti Kaynak Cesitleri

TIG/WIG (Tungsten(wolfram) Inert Gas) TIG kaynadi, kaynak icin gerekli isinin,
tikenmeyen bir elektrod (tungsten elektrod) ile is parcasi arasinda olusan ark sayesinde
ortaya ciktigi bir ark kaynak yéontemidir

Elektrod, kaynak banyosu, ark ve is parcasinin kaynada yakin bdlgeleri, atmosferin zararli
etkilerinden kaynak torcundan gelen gaz veya karisim gazlar tarafindan korunur.

Gaz, kaynak bolgesini tam olarak koruyabilmelidir, aksi taktirde gok klguk bir hava girisi
dahi kaynak metalinde hataya neden olur.

Avantajlan

1. TIG kaynadi, sirekli bir kaynak dikisi yapmak, aralklarla kaynak yapmak ve punto
kaynagi yapmak icin hem elle, hem de otomatik kaynak sistemleri ile uygulanabilir.

2. Elektrod tukenmedigi icin ana metalin ergitilmesiyle veya ilave bir kaynak metali
kullanarak kaynak yapilr.

3. Her pozisyonda kaynak yapilabilir ve 6zellikle ince malzemelerin kaynagina ¢cok uygundur.
4. Kbk paso kaynaklarinda yliksek nifuziyetli ve gdzeneksiz kaynaklar verir.

5. Isi girdisi kaynak bolgesine konsantre oldugu igin is pargasinda deformasyon dislk olur.
Dizgln kaynak dikisi verir ve kaynak dikisini temizlemeye gerek yoktur.

Dezavantajlari

1. TIG kaynadinin metal yigma hizi diger ark kaynak yéntemlerine gére disiktur.
2. Kalin kesitli malzemelerin kaynaginda ekonomik bir yontem degildir.

oy

Sekil 3. TIG Kaynadi Uygulama Modeli

MIG/MAG(Metal Inert Gas/Metal Active Gas) kaynadida ayni kaynak yéntemi olup koruyucu
gaz olarak MIG kaynadinda Argon, MAG kaynadginda CO2 gazi kullanilir. Bu iki kaynak
tekniginde ergiyen elektrot kullanilir. Piyasada bu kaynaklar arasinda fark yoktur.
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Sekil 4. MIG/MAG Kaynadi Modeli ve Ekipmani

Gazalti Kaynak Makinalari ve Ekipmanlan

Bu kaynak makinalarinda kullanilan Kaynak Makinalari (Transformatdr-Redresorler)
alternatif akimi dogru akima gevirirler ve 25-600 Amper arasinda ¢ikis verirler. Bu makine
ile birlikte ekipmanlar Koruyucu gaz donanimi, Torc (pens), kablo badlantilari ve gaz
tlplerinden olusur (Sekil 5).

Sekil 5. Gazalti Kaynak Makinalari ve Ekipmanlari



OKSI-ASETILEN KAYNAGI

Bu yontemin en genel kullanim sekli oksi-gaz kaynadidir (oksi-asetilen kaynagi olarak da
bilinir). En eski ve en ¢ok yoénli kaynak yontemlerinden biridir, fakat son yillarda endUstriyel
uygulamalardaki popdlerligi azalmistir. Hala yaygin olarak, boru ve kanal kaynadinda ve
tamir islerinde kullaniimaktadir.

Ekipmani ucuz ve basittir, genelde kaynak alevi (yaklasik 3100°C) oksijenle asetilenin
yanmasi sonucu elde edilir. Alev, elektrik arkindan daha az gugli oldugundan, kaynak
sogumasl daha yavas olur ve meydana gelen gerilme ve kaynak carpilmalarinin daha az
olabilmesine imkan taniyabilir, bu nedenle yliksek alasim celiklerinin kaynagdinin yapilmasi
bu ydntemle daha kolaydir. Bu metod, metallerin kesilmesinde de kullanilir.

Diger gaz kaynak metodlar da, hava-asetilen kaynadi, oksijen-hidrojen kaynadi ve basingli
gaz kaynadi gibi, oldukca benzerdir, sadece kullanilan gaz tipi dedisir. Gaz kaynadi, plastik
kaynadinda da kullanilir.

TOZ ALTI KAYNAGI

Toz alti kaynadi, kaynak icin gerekli isinin, tiikenen elektrod (veya elektrodlar) ile is parcasi
arasinda olusan ark (veya arklar) sayesinde ortaya ciktigi bir ark kaynak yontemidir. Ark
bodlgesi kaynak tozu tabakasi, kaynak metali, tarafindan korunur. Koruyucu goérevi yapan
kaynak tozu ayrica kaynak banyosu ile reaksiyona girerek kaynak metalini deokside eder.
Tozalti kaynadi otomatik bir kaynak yéntemidir.

L

Sekil 6.Tozalti Kaynagdi Modeli ve Ekipmanlari
Avantajlan

1. Duz ve silindirik pargalarin kaynadinda, her kalinlik ve boyuttaki borularin kaynaklarinda
ve sert dolgu kaynaklarinda kullanilabilen yiksek kaynak hizina ve yuksek metal yigma
hizina sahip bir yéntemdir.

2. Hatasiz ve ylksek mekanik dayanimh kaynak dikisleri verir.

3. Kaynak esnasinda sicgrama olmaz ve ark isinlari gériinmez bu nedenle kaynak operatéri
icin gereken koruma daha azdir.

4. Diger yontemlere gore kaynak agzi acilarini kaynak yapmak mimkuanddr.

5. Toz alti kaynadi kapal ve acik alanlarda uygulanabilir.

Dezavantajlari

1. Toz alti kaynak tozlari havadan nem almaya egilimlidir, bu da kaynakta gézenede neden
olur.

2. Yiksek kalitede kaynaklar elde edebilmek icin ana metal diz, diizglin olmali, ana metal
ylzeyinde yag, pas ve diger kirlilikler olmamalhdir.

3. Curuf kaynak dikisi Ulzerinden temizlenmelidir, bu bazi uygulamalarda zor bir islem
olabilir. Cok pasolu kaynaklarda, kaynak dikisine ctiruf kalintisi olmamasi igin ciruf her paso
sonrasi temizlenmelidir.



4. Toz alti kaynadi 5 mm’den ince malzemelerde yanma yapabilecegi icin genellikle uygun
degildir.

5. Yontem 06zel bazi uygulamalar harig, diiz, yatay pozisyondaki alin kaynaklari ve kose
kaynaklari igin uygundur.

6. Her metal ve alasim igin uygulanabilen bir yontem degildir.

Kaynakta Alinacak Emniyet Tedbirleri

Gazalti kaynadi yaygin olarak kullanildigindan bu konuda alinacak tedbirleri bilinmesi
onemlidir. Alinacak tedbirler konusunda en bliylk gére Kaynakcinin kendisine dismektedir.
Is glivenligi acisindan, kusursuz bir kaynak donanimi, iyi aydinlatiimis ve havalandiriimis
kaynak atélyesi, isinin ehli bir kaynakgi blyik énem arz eder.

1) Kaynakagi

a) Kaynakgl her seyden 6nce temiz ve titiz olmahdir.
b) Kaynak esnasinda kullandigi aracg ve geregleri iyi tanimali ve kullanabilmelidir.
c) Kaynakcinin egitimi tam olmahdir.

2) Koruyucu Giysi Ve Techizatlar

a) lyi izole edilmis kuru deri eldiven, kolluk, tozluk, deri 6nliik veya elbise giymelidir.

b) Alti kalin lastikli ayakkabilar giymelidir.

c) Kaynak vyapilan metalik zemine temasi engelleyen lastik yada Tahta altliklar
kullaniimahdir.

v' Kaynak yapilirken elektrik enerjisi Isi ve Isik enerjisine donismektedir. Bu esnada c¢ikn
Ultraviole ve Infraruj isinlan 6zellikle géz ve cilt igin tehlikelidir. Ozellikle Ultraviole isini cok
tehlikelidir. Bu 1sin gbézde ve ciltte yaniklara sebep olur. Bu amagla Koruyucu cam ve maske
kullaniimalidir. Kullanilan camlar Akimin siddetine goére farkhdir. Isiga gore koyulasan 6zel
camlarda vardir. Mineral oksitli bu camlar kendini ayarlayabilmekte. Yan yana calisan
iscilerin arasina panel konulmaldir.

v' 20-80 Amper igin acik gozlik cami,

v' 250-500 Amper icin koyu gdzlik cami kullaniimahdir.

d) Enfraruj i1sinlari 1si verir. Bu 1sidan korunmak igin koruyucu elbise giyilmelidir.

e) Koruyucu techizatlara yodnelik Uyarn isaretleri ilgili yerlere asilmalidir. Bununla ilgili

isaretler sdyledir.
@
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Sekil 7.Kaynakgilikla ilgili bazi uyari levhalari



3) Kaynak Atdlyesinin Aydinlatmasi, Havalandirilmasi Ve Giivenlik Donanimi

a) Kaynak esnasinda saghdi etkileyen dumanlar, gazlar ve tozlar olusur.

v TIG kaynadinda baslica zehirli gazlardan Ozon, azordioksit, karbon monoksit gazlari
olusmaktadir. Bu ortama vyakin yerlerde bulunan Temizleyici maddeler yada Klorlu
Hidrokarbon maddeleri ile reaksiyona giren bu gazlar ortama Fosgen, Triklorethlen ve
Perklorethylen gazlari olusturabilmektedir. Bu gazlar ise viicut icin son derece zehirleyici ve
zararhdir.

v MAG kaynadinda ise CO, gazi kullanildigindan, bu gaz ytksek isinin bulundugu yerde CO
(karbon monoksit) gazi cikarmaktadir.

v' MIG kaynadinda ise cevreye yayllan ultraviyole isinin Oksiyen (zerine etkisi ile Ozon gazi
olusmaktadir. (Atmosferde olusan Ozon gazlarn ginesten gelen Ultraviyole isinlar vasitasiyla
olusmakta ve bu isinlarin Diinyaya gelmesine engel olmaktadir).

v Kaynak yaparken Ana malzemenin Uzerine kaplanmis (galvaniz, ginko, kursun, boya,
yagd, gres) gibi maddeler ekstra baska zararli gazlarinda c¢ikmasina neden olur. Kaynak
yerinde bu maddelerin bulunmasi durumunda daha da dikkatli olunmahdir.

b) Zararh gazlarin ortamdan uzaklastiriimasi ve ortamda azalan oksiyen miktarinin dengesi
icin ortam sirekli havalandiriimahdir.

c) Kapali mekanlarda vyapilan kaynaklarda (kazan ve depolarin iglerinde vs) ortam
Aspiraratorlerle havalandirilmalidir.

d) Normal atdlyelerde her kaynakgi igin ortalama 100 m? lik bir hacim olmalidir.

e) Havadaki duman yodunlugu 20mg/m® ‘0 gecmemelidir. Kaynak yerinde Gaz 6lgim
cihazlari bulundurulmal.

f) Kapali dar alanlarda ortamin havalandirma imkani olmadigi durumlarda hortumlu
solunum cihazlari yada tlpli solunum cihazlan kullanarak kaynak yapilmaldir.

g) Gaz zehirlenmelerinde bas dénmesi, mide bulantisi ve suur kaybi ortaya c¢ikar. Bu gibi
durumlarda hemen saglik kurulusuna gidilmelidir.

h) Yangin’a karsl kimyevi tozlu yangin séndirme cihazlari bulunmali.

i) Ortamda yanici ve parlayici malzemeler bulunmamal.

4) Kaynak Makine Ve Ekipmanlar ile ilgili Tedbirler

a) Gaz tupleri dismeye karsi kelepge yada zincir ile sabitlenmelidir. Tasima islemleri araba
ile yapiimahdir.

b) Gaz tupleri i1si kaynagindan uzakta olmahdir.

c) Hortumlar ve kablolar ezilmeye karsi korunmalidir. Ezilmis ve &rselenmis hortum ve
kablolar kullanilmamahdir.

d) Asin  ylUklenen kablolarda i1sinma meydana gelir. Kullanilan kablolar mak. Yuka
karsilayacak kalitede olmahdir.

e) Bltlun Elektrik tesisatinin ve Kaynak makinasinin topraklanmasi tam olmalidir.

f) Gaz tlupler Gzerindeki manometreler sik sik kontrol edilmelidir.

g) Kaynak pensleri akimi gecirmeyecek sekilde iyi izole edilmis olmahdir.

h) Tuaplerin net ve dara agirliklan Gzerindeki kartlara islenmis olmaldir.

i) Tapler, yangina dayanikh ve uygun havalandirmasi olan depolarda ve yanicl ve yakicl
tipler olarak ayn ayrn olarak stoklanmaldir. Bos tiplerde dolu tiplerden ayri bir yerde
toplanmalidir.

j) Tupler gines isinlarina,isi radyasyonuna ve direk isinmalara karsi korunacak depolarda
stoklanmalidir.

k) Yanicl gaz tlplerinin depolandidi yerlerde ates ve atesli maddeler bulundurulmasi
yasaklanmalidir.

1) Alev geri tepmesi olayl. Bu olay salomada alevin tutusturulmasiyla birlikte olusan bir geri
yanma durumudur. Alev geri tepmesi olustugu zaman, bliylk ihtimalle yanici gaz hortumu
patlar ve ciddi kazalara sebep olur. Daha da tehlikesi tlip patlamasidir.

m) Oksi-Asetilen kaynak ve kesme islemlerinde Alev geri tepmesini 6nleyen eminiyet
valfleri kullanmalidir. Emniyet valfleri alev tutucu bir sistem ile gek-valfin bilesimidir. Gaz
girisine konan bir ¢ek-valf vasitasi ile herhangi bir gaz geri akisi 6nlenir. Normal kosullarda
gelen gaz hassas yayi iterek sistemmden gecer ve salomaya ulasir .Herhangi bir sekilde



olusan gaz geri tepmesi hassas yayi ters yonde iterek gaz akisini her iki yonde de keser.
Tekrar tekrar kullanilabilir.

n) ikinci 6nlem olarak alev tutucu sistem kullanilir. Bu sistem sikistiriimis bir yayin yaklagik
80 °C da ergiyen bir lehim malzemesi ile sabitlenmesi ve bunun gevresine de sinterlenmis
paslanmaz celik tozunun konulmasi ile olusturulmustur. Alev geri tepmesi durumunda lehim
ergiyerek sikistirilmis yayi serbest birakir ve bu yay ¢ek-valfe vurarak gaz gecisini kapatir.
Olay gerceklestiginde degistirilmelidir.

0) Regulatoér cgikisina ve Saloma girisine baglanan emniyet valfleri vardir.

p) Kullanilan TUplerin Renkleri su sekildedir. TUplerin isaretlenmesi :Tlpler nizami renklerle
birbirinden ayrilirlar.

Asetilen tapleri: Sar

Oksijen tiapleri: Mavi

Argon tupleri: Acik Mavi

Azot tlupleri: Yesil

Helyum tlpleri: Kahverengi

Yanici gaz tapleri (hidrojen): Kirmizi

Diger gazlara ait tupler (Klor) : Gri RAL

CULRRRS

Sekil 8. Kaynak makine ve ekipmanlari

5) Elektrik Carpmalarina Karsi Tedbirler

a) Elektrik carpmalar daha ¢ok kaynak makinasi bosta iken olmaktadir. Kaynak yaparken
voltaj 20-30 V iken kaynak makinasi bosta calisirken bu voltaj 65 ila 100 V arasina
¢itkmaktadir.

b) Dogru akim 20-30 V sonra carpilma hissi vermektedir 30 V (DC) Ustl tehlikelidir. Bu
deger AC de 50 V ve Uzeridir.

c) Elektrigin insana etkisi bir cok etkene (maruz kalinan sire, elektrigin vicutta izledigi yol
vs) baghdir. Bu nedenle net sOylenebilecek tehlikeli Amper dederleri yoktur. AC igin 2 mA
kas spazmlarina neden olur. 10 mA kalbin dizenli atmasini engeller. 20 mA kalp kaslarini
spazma udratarak kalp atisini durdurur.

d) 30mA kacak akim insan saglidi icin sinir degerdir. Kacak akima karsi koruma salterleri bu
sinir dederini referans alir ve bu dederlerin Uzerinde elektrigi keserek guvenli koruma
sadlar.

e) Bir malzeme Uzerinden gecen akimin yliksekligi malzemenin yapisina ve Voltaja baghdir.
Insan viicudu icin gecen akimin siddeti Gerilimin (Voltajin) yiksekligine ve Viicudun
direncine baghdir. Ornegin Insan viicudiindan 220 V luk bir elektrik uygulandiginda 250 mA
lik akim gecebilir. Boyle bir akim kas kramplarina neden olur ve kisi tutuldugu yeri
birakamaz. Elektrik akimi vicuttan akarken kalp Uzerinden gegiyorsa kalbi direk

10



durdurmaktadir. Eder akis yoni kalp Uzerinden gegmiyorsa kalp 6nce hizlanmakta ve
dizensizlesip durmaktadir.Bunun sonucu O6limler meydana gelmektedir. Akimin kalp
Gzerinden gectiginde 50mA 6lim hali igin yetebilmektedir.

f) Insan viicudundan gegen akim viicudun direncine de badl oldugundan direng Degisimi
hakkinda da bilgi sahibi olunmali. Viicut direnci derinin yas yada kuru olmasina, carpilma
yeri ile ayak arasi mesafeye vs baghdir.

g) Akimin insan vlicudundaki belirtileri

v 10 >mA : Karincalanma Hissi

v' 10-20 mA: Kasilma baslamasi (Kisi iletkene yapisabilir)

v' 20-30 mA: Diyafram kasiimasi (Solunum alamama)

v' 50< mA: Kalbin dlizensizlesmesi ve durma hali

h) I=V/R dir. Formuline gére (Ohm kanunu) Direng sabitken Voltaj arttikga Akim artacaktir.
Bu nedenle Kaynak makinalarinda ve aktlerde diisik voltaj kullanildigindan insani carpmasi
engellenmektedir.

6) Zararh Isik ve Isinlar
Genel olarak isiklar, 6zelde glnes isiklari kaynak isiklari 3 grupta toplanir. a) Yakin mor

otesi (Ultraviyole) isik, b) Gérilebilir 1sik, ¢) Yakin kizil étesi ( Infrared ) isiklar.

itnm= 10" mm

400 nirn 00 nrr GO0 nirn J00 nirn
—
Gorunur
Isik
1 1 mvmi 1m

Kozmik Gama X Witraviyole % Kzl tesi Eledtnd,
s Iganlan Iganlar Tginlar % Ignlar Mikrodagalar Radyodalgalar i
N

lo¥ 10 il 1o *© I 10 " 10~ o* 10
Mor Otesi (Ultraviyole) Goriilebilir Isik Kizilotesi (Infrared)

Kliguk dalga boyu Orta dalga boyu BUyulk dalga boyu

(0,010 - 0,400 pm) (0.400-0,760 um) (0.760-1000 pm)

Kaynak isiklarinin %10 Kaynak isiklarinin %30 Kaynak isiklarinin %60
Gozlerde Hemen  goris | Isik stresi, yorgunluk, mide | Gozlerde kum hissi, mercek
bulanikhdi, sonra, katarakt | bulantisi ve korneada hasar, deride
olusumu, kornea ve iriste yaniklar olusturur.

hasar, Deride yaniklar
(Solaryumda bu sinlarin
orta ve yakin dalga boyu
kullanitir) En kuaguk dalga
boyu son derece zararhdir.
Bu dalga boylar atmosferde
ozon tabakasi tarafindan
emilmektedir.

Sekil 9. Isik Gruplari
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Bu isiklar dalga boylarina gore siralanmaktadir. Dalga boyu kisaldikga isimanin sahip oldugu
enerji de artmaktadir. Bu da mor 6tesi isiklarin infrared isiklardan daha fazla enerjiye sahip
oldugu anlamina gelmektedir.

Isinin nasil olustuguna gelince; Belli sicakliktaki bir cisim titresen atomlardan olusur.
Titresim arttikga cismin sicaklidi yuksek demektir. Enerji bir cisimden diger cisme
tasindiginda diger cismin atomlarinin titresim artar. Yani titresimini artirarak enerjiyi
sogurur (absorbe eder). Titresimini yavaslatarak da enerjiyi birakir.

Enerjiyi tasiyan isinlar temas ettikleri ylizeyle dodru dalga boyunda titresebildiklerinde
enerjiyi birakirlar. Bu durumda 1si transferi icin dodru dalga boyu Kizil isinlardir. Bu isinlar
temas ettikleri ylizeyde 1sI olarak ortaya cikarlar. Isima ile galisan isiticilar bu dalga boyunda
calisirlar. Bu isinlar vicutta yanik olusturacak seviyede olmadiktan sonra zararsizdir.

Mor otesi I1sinlar daha fazla enerji tasirlar ve bu enerjileri insan viicudunda molekdiler yapiyi
bozacak &zelliktedir. Bu isinlarinin olumsuz etkileri ise, 6zellikle acik tenli kisileri halsiz
birakan yaniklara, carpmalara neden olabilmektedir. Fazla UV isinina maruz kalma kar
korligl ve uzun vade de katarakt olusumuna neden olur. Cilt Gzerinde ise hizli yaslanmaya
sebep olabilecedi gibi ayni zamanda badisiklik sistemini de baskilayarak bulasici hastaliktan
korunmay! ve asi etkilerini azaltabilir.

KAYNAKGILIKTA iS GUVENLiGI

OKSI-ASETILEN KAYNAGINDA IS GUVENLIGI

Patlama Tehlikesi

Oksi-asetilen (oksi-gaz) kaynaginin en blylk tehlikesi, patlayici gaz karisiminin meydana
gelmesidir. Asetilen, % 2,8-93 oraninda oksijenle ve % 1,5-81 oraninda da hava ile karistigi
takdirde, daima patlayabilen gaz karisimi olusmus olur. Bu karisim oraninin genis olmasi,
kaynakgilarin ne denli patlama riskine maruz kaldiklarinin bir gdstergesidir. Bdyle bir
karisimin tutusmasi igin ufak bir kivilcim kafidir.

Yanici gaz olarak asetilen gazi, ya basincli gaz silindirlerinden ya da asetilen (retim
cihazindan temin edilir. Asetilen Gretim cihazindaki patlamalar, gaz karisiminin olusmasi ve
karisimin tutusmasi ile meydana gelir. Oksi-asetilen kaynaginda yanici gaz olarak kullanilan
asetilen gazi basingli olarak sikistirilmis gaz silindirlerinden de temin edilebilir. Asetilen,
silindirlerde (tlplerde) 2,5 Atm basincinin Gzerinde tek basina sikistirilirsa patlayabilir.
Bunun igin ¢bziicli aseton ile birlikte depolanir. Asetilen oksijen olmasa dahi patlayabilir. Ilk
sdylenen durumdan kacginmak icin calisma ortaminda uygun bir havalandirma sistemi
bulundurulmal, kaynak Unitesi sizintiya karsi kontrol edilmeli ve uygun bir yalitim
saglanmalidir.

Patlama olayi, geri tepme olarak adlandirilan Uflecin nozul kisminin, eriyik metal, pislik,
boya ve diger cisimler tarafindan tikanmasi sonucu, oksijenin asetilen hortumuna gegerek
alevin silindir veya asetilen Uretim cihazina ulasmasiyla da meydana gelebilir. Ufleg
nozuluna tikanan bu metal clrufu periyodik olarak (yumusak bir malzemeyle)
temizlenmelidir. Ayrica, nozul malzemeye vyakin c¢alismadan dolayr iIsinirsa, alev
sonduraldukten sonra bir kova su igerisinde sogutulmalidir.

Basingli gaz silindirlerinin is alanina yakinligi nedeniyle isil islem firinlarina veya diger isi
kaynaklarina yakin bir yerde bulundurulmasi da tehlikeli durumlara yol acabilir. Ornedin
asetilen silindirleri kazara 1sinmigsa valfi kapaylp gaz manometresini gikardiktan sonra,
silindir agik havaya alinip dus seklinde su ile sogutulmalidir.

Oksi-asetilen ile kesme iglemlerinde yanici gaz olarak kullanilan propan gazinin da havada

% 2 ile % 9 arasinda bulunmasi patlama riskini dodurur. Propan’in havadan daha adir
olmasi nedeniyle tanklarda veya kapal alanlarda tabana ¢oktlgu icin 6zel 6nlem alinmasini
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gerektirmektedir. Eger gaz herhangi bir drenaj ve atik sistemine girerse herhangi bir
tutusturma kivilcimi ile karsilasincaya kadar kilometrelerce ilerleyebilir. Bu gibi durumlarla
calisma alaninda da karsilasilacadi distnulirse havadan daha hafif ve galisma ortamindan
ucarak uzaklasabilen asetilen gazi, yanici gaz olarak kullaniimahdir.

Butldn bunlara ilaveten kapali kaplara, kaynakli birlestirme igin 1s1 uygulanmadan énce, kap
havalandiriimali icerisinde ne depolandidi bilinmeyen kaplara isi asla uygulanma malidir. Bu
tar kaplara kaynak ve kesme islemi uygulanmadan 6nce, kap temizlenmeli ici soy (asal) bir
gazla veya su ile doldurulmalidir. Ayrica patlama riskine karsi uygun g6z korumasi
kullanilmalidir.

Kapali alanda calismalarda dinlenme saatlerinde valf ve manometrelerden gaz sizintisi
ihtimalinden dolayi, ekipmanlar calisma ortamindan cikarilmahdir. Ekipman icerisinde kalan
gazin patlama riskine karsi, hortumdaki yanici ve yakici gazin birkag saniye, ayri ayri
bosaltilmasina izin verilmeli, boylelikle her bir hortumun kendisine ait gaz bulundurup
bulundurmadigi da kontrol edilmelidir.

Duman Tehlikesi

Oksi-asetilen alevi ile uzun slire temas halinde kalan maddeler, azot oksitlerin olusmasina
yardim eder. Bundan dolay! kapali yerlerde gaz kaynaklan icin 6zel havalandirma veya 6zel
nefes alma sistemi gereklidir.

Oksi-asetilen kaynak ve kesme uygulamalarinda meydana gelen duman, eriyik metal
buharindan olustugu icin, gecici veya kronik saglik problemlerine neden olabilir. Bu duman
parcaciklarinin boyutlari yaklasik bir mikron civarinda oldugu igin insan badisiklik sistemi
tarafindan yakalanamamakta ve insan vicudunda kalarak ileride saglik problemlerine yol
agcmaktadir. Kaynak ve kesme uygulamalar sirasinda ortaya c¢ikan zararli kimyasal
bilesiklerin 6nemlileri ginko, kadmiyum, berilyum, demir oksit, civa, kursun ve flortrdur.

Pring alasiminin Uretilmesinde ve metallerin galvanizlenmesinde kullanilan ginko, metal
duman zehirlenmesinin ana sebebi olarak bilinir.

Celiklerde kaplama malzemesi olarak kullanilan kadmiyumun ytksek orandaki dumani,
akcigerde tahrislere, su toplanmasina bazen o6limlere bile yol acabilir. Dislk dozajda
kadmiyum uzun dénemde insanlarda bébrek problemlerine yol agabilir.

Berilyum, genellikle bakir ile birlikte alasim elementi olarak kullanilir. Kaynak dumanindaki
berilyum parcgaciklari nefes alma gugliklerine kronik Oksiriklere 6nemli derecede kilo
kayiplarina, yorgunluk ve halsizlige sebep olabilir.

Celik Uretiminin vazgecilmez elementi olan demir, oksijen ile birleserek demiroksit yapar.
Demiroksit iceren dumaninin teneffiis edilmesi boJazda ve akcigerlerde tahrislere yol
acabilir.

Civa bilesikleri ise metallerin kaplanmasinda kullanilir. Civa buhari mide agrilarina, bébrek
bozukluklarina ve ruhsal bozukluklara yol acabilir.

Yizeyi kursun esash boya ile boyanmis veya kursun ile kaplanmis malzemeler
kaynatildijinda veya kesildiginde kursun oksit dumani ortaya cikar. Kursun, beyin sinir
sistemini, dolasim sistemini ve hlicre yenileme sistemini etkiler. Bdbrek ve kaslara zarar
verir.

Kaynak ve lehimlerde kullanilan dekopan ve orti malzemelerinde kullanilan flortr bilesikleri
g6z, burun ve bodazlarda tahrislere, deride kasintilara yol agabilir.

Blatin bu sebeplerden dolaylr bu tir malzemelerin kaynak ve kesme uygulamalarinda
kaynakgi 6zel giysi ve nefes alma sistemi ile donatilmahdir (Sekil 17).
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Sekil 10. Bloke Etme Sistemleri Uygulanamiyorsa, isciye Ulasmadan Toz Ve Gazlari
Kaynaginda Lokal Egzoz Sistemleri Kullanarak Atilmasi

Basingh Gaz Silindirlerinin Depolanmasindaki Tehlikeler

Oksi-asetilen kaynak ve kesme uygulamalarinda en sikga karsilasilan problemlerin basinda
basingh gaz silindirlerinin yanhs kullanimi ve depolanmasi gelir. Her cesit basingl gaz
silindirleri dik bir konumda, koruyucu kapaklar kapali ve Uzerlerinden bagh bir sekilde
depolanmalidirlar. Basingl silindirler bir yerden bir yere ulasim araglari ile nakledilirken de
dik, manometreler cikarilmis ve koruyucu kapak yerine takili bir vaziyette tasinmalidirlar.

Tlpln depolandigi alanlar temiz ve dlzenli tutulmalidir. Bunun igin bir gorevli
bulundurulmah bu kisi herhangi bir ani olay aninda nasil davranacagi konusunda
egitilmelidir. Depolanan yerin disinda, tipini, gorevli kisinin adini ve yerini bildiren dikkat
gekici bir levha bulundurulmahdir. Herhangi bir yangin aninda gerekli muidahalenin
yapilabilmesi icin depolama yerleri itfaiyeye bildiriimeli ve sogutma icin burada su tesisati
bulunmahdir.

Oksi-asetilen kaynadginda yakici gaz temininde kullanilan oksijen tapleri, yanici gaz
tiplerinden ve kolay yanabilen malzemelerden en az 6 m uzaklikta, eder aralarinda en
azindan yangina 60 dakika direngli malzemelerden bir bariyer bulunuyorsa en az 1,5 m uzak
bir yerde depolanmalidirlar.

Ayrica asetilen tlplerinin  mekanik zarar gérmemesine, fazla I1sinmamasina ve
didsidridlmemelerine 6zen goésterilmelidir.

Manometrelerinin Degistirilmesi ve Kullanimindaki Tehlikeler

Basingli gaz silindirlerine mutlaka tlp igerisindeki gaz basincini, galisma basincina disiren o
silindir ve gaz tard icin uygun manometre takilmalidir. Manometrelerin ayarlama vidasi
tipln valfi agilmadan bosaltilmali ve bu islem yavasga yapiimaldir.

Ayrica tUplerin manometrelerinin dedistirilmesi sirasinda, gerekli guvenlik tedbirleri de
alinlamali, taplerinin valfleri gres, yag ve tozdan uzak tutulmahdir.

Asetilen tasiyan ekipmanlar ve valfler asetilen gazina uyumlu basing testi uygulanmis
malzemelerden yapilmalidir. Saf bakir ve gimils malzemeler ve bunlarla birlestirmeler
tesisatta kullanilmamalidir. Clnkl bakir asetilenle reaksiyona girerek patlayici bakir asetyak
meydana gelmesine sebep olur.

Oksi-asetilen kaynak isleminde, asetilen lretim cihazinin, gaz silindir valflerinin, gaz
manometreleri veya ekipmanlarinin herhangi birinin donmasi durumuyla da karsilasilabilir.
Boyle bir durumda bu pargalar herhangi bir isitici kullanmadan ve kaynama derecesinde
olmayan ilik su ile ¢géztundirilmelidir.
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Kaynakginin Korunmasi

Oksi-asetilen kaynak ve kesme islemleri sirasinda, cok fazla i1si ve isik olusmaktadir.
Bunlardan kaynakginin viicut, géz ve basi korunmaldir.

Kaynak ve kesme islemi sirasinda eriyik metal ve sicak parcaciklar sigrayarak kaynakgiya
gelebilir. Kaynakci bundan korunmak icin elbisesinin Gzerine deri 6nlik giymelidir. Kesme
islemleri sirasinda ise eriyik metal damlalarinin botun igerisine girmesini énlemek amaci ile
bot Uzerine deri tozluklar takilmalidir. Kaynakgilarin giydigi bu elbiseler yanmayan
malzemelerden yapilmahdir.

Oksi-asetilen kaynak ve kesme islemlerinde operatorin islem sirasinda isi kivilcim ve
ciruflardan korunmasi icin deriden yapilmis eldivenler kullanmasi gerekir. Onceleri deri
eldivenlerin syl yeterince engelleyememesi nedeniyle asbest esasl eldivenler giyilmesi
Onerilirken asbestin insan saghdina zararl etkisinden dolayl glinimizde o6nerilmemekte,
otomatik veya robotik kaynak sistemleri veya deri eldiven kullanimi 6én plana ¢ikmaktadir.
Gaz kaynak islemlerinde ark kaynak uygulamalarinda oldugu gibi basa maske giymek
gereksizdir. Kullanilan uygun gozliklerle goézler isidan ve alevden vyayillan beyaz o6tesi
(ultraviyole) isinlardan korunabilir. Bu koruyucu goézlikler cam filtrenin Uzerinde yer alan
koruyucu diiz camlardan meydana gelmektedirler. Bu koruyucu camlar isiya dayanikli cam
veya plastiklerden yapilmali ve cizilip bozuldugunda yenisi ile degistirilebilmelidir.

Blylk dokim parcgalarin u kaynak ydntemi ile tamirinde, ylUzin siddetli isidan korunmasi
icin, basin ya maske ya da mendil ile korunmasi gerekir. Basa giyilen maske ylze strekli
taze hava tasiyabilen 6zellikte olmalidir.

ELEKTRIK ARK KAYNAGINDA iS GUVENLIGI

Ark kaynak ve kesme makineleri, direkt sebeke akimina bagl ve motor hareketli ekipmanlar
olmak Uzere iki guruba ayrilirlar.

Elektrik Akimina Bagh Kaynaklamadaki Tehlikeler

Sabit kaynak setlerinde kaynak akim uretecleri yanina uygun bir sigorta sistemi
yerlestirilerek ana sebekeden yalitilmahdir. Hareketli kaynak setlerinde ise, ara kablosu
sonunda icten kilitli bir sigorta soket ve priz sistemi olmali béylelikle hem ara kablosu hem
de ekipman igin koruma saglanmalidir. Icten kilitli soket sistemiyle de kaynak akim
Uretecinin ylUkte iken prizden sokilmesi veya takilmasi 6nlenmis olur. Uzun kablolar
kullanimda iken acil bir durum karsisinda akimi kesmek icin akim kesme digmesi
bulundurulmalidir. Eger diigme yoksa birbirine gecme kablo sistemi bulundurulmalidir.

Hareketli ve sabit kaynak setleri mutlaka topraklanmalidir. Topraklama kablolar ikincil
akimlari zarar gdrmeden tasiyabilmeli ve kaynak devresine uygun olmaldir.
Transformatdrlerde yag seviyesi zaman zaman kontrol edilmeli, yagin nem igerip icermedigi
test edilmelidir.

Metal tozlarinin bulundugu ortama kurulmus ekipmanlar, dislik basingh kuru hava ile belli
zaman dilimlerinde temizlenmelidir. Bunun igin, ekipman sebeke akimindan ayriimali
kompresérin nozulu baglanti elemanina gok yaklastirimamalidir. Benzer temizleme islemi
hava sogutmali transformatoér ve dogru akim Ureteci olan redresor tipi kaynak makineleri
icin de uygulanmahdir.

Kaynak Devrelerindeki Tehlikeler
Gunluk kullanimda kaynakgi dis baglantilari kontrol etmeli, zayif baglanti ve kusurlari rapor

etmeli veya degistirmelidir. Belli zaman dilimlerinde ise gorevli kisiler tarafindan kontroller
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yapilmalidir. Bu gorevli, blatlin baglantilarin dogru ve temiz yapilmis olmasina, uygun tip ve
kalinhkta kablo kullanip kullaniimadigina ve topraklama bagdlantisi olup olmadigina dikkat
edilmelidir.

Elektrik yukli baglantilarda kablo badlantilarinin iyi olmasi 6nemlidir. Bunun igin esnek,
asinmaya dayanikli, elektrik yalitimi zarar gérmeyen kablolar kullaniilmahdir. Kullanimdan
hemen sonra isinan her hangi bir parca varsa, kablo baglantisinda bir gevseklik soz
konusudur. Bu parca sokulup temizlenerek tekrar baglanmalidir.

Ark kaynak uygulamalarinda kullanilan elektrotlar pense tarafindan ya vida baski kuvveti ya
da yay basinci ile tutulurlar. Vida seklinde baski kuvveti uygulayanlar iyi temas sagladigi icin
daha verimli olmalarina ragmen, yay baski kuvveti uygulayanlar elektrotu daha cabuk
degistirme imkanina sahiptirler. Kaynak islemi sirasinda, pense sapinin isinmasi kaynakgiya
zarar verebilir ki, bu olay ancak uygun bir i1si1 yalitimiyla engellenmelidir.

Ulkemizde, endiistriyel ortamlarda 110 Volttan daha az gerilime sahip elektrik akimi elektrik
carpilmalarina karsi glivenli kabul edilirken, Avrupa Ekonomik Toplulugu ortak programi 49
Voltu glivenle dokunulabilecek maksimum gerilim kabul etmektedir. Bir ucu toprakl
alternatif akim elektrik ark kaynak makinelerinin bosta calisma gerilimi 80 Volt civarindadir.
Calisma aninda kaynakg bir iletkenle temas edebilecekse, 80 Voltluk gerilim kaynakagl icin
tehlike olusturmayacagi disinllse bile, sicak ve nemli calisma sartlarinda bu gerilim insan
vliicudunda tehlike meydana getirebilir. Dogru akim kaynak makinelerinde ise bosta galisma
gerilimi 70 Volt civarindadir.

Ayrica kapali alanlarda ve tehlikeli pozisyonlarda kaynak yapilacaginda kaynak devresine,
bosta calisma gerilimini ark gerilimi seviyesine (25 Volt) dlslrecek dustk voltaj guvenlik
aleti takilmalidir. Bu degerdeki gerilim oldukca glivenlidir.

Ark kaynak yontemleri arasinda Elektrik Ark Kaynak islemi bilhassa en c¢ok kullanilan
yontemdir. Herhangi bir elektrikli ekipmanin glvenligi, uygun makine segimi ve tesisat
badlantisi ile baglar. Kaynak makinesinin iskeleti ve kablolari uygun bir sekilde
topraklanmalidir. Ciplak ve zayif yalitilmis iletkenler kaynak sirasindaki elektrik
carpilmalarinin temel sebebidir. Bilhassa kaynakginin uzanmasi ve diz Usti ¢dkmesi veya
oturmasi gereken pozisyonlar da ciplak iletkenlerle temasi o6nlemek icin 6n tedbirler
alinmalidir. Nemli sartlarda kaynak yapmak cok tehlikelidir. Kaynakgl kaynak yaparken su
icerisinde bulunmamali, siirekli kuru eldiven ve elbiseler giymelidir.

Elektrik ark kaynak makineleri kullaniimadan 6nce makinelerin bitin baglantilari kontrol
edilmeli uygun yapilip yapilmadigina bakilmalidir. Onarim isteyen kablolar kullaniimamali,
tamir edilen kissimdan pensenin uzakligi en az 3 m olmalidir. Kaynakginin her zaman elektrik
carpilmasi ile karsilasabilecegi ihtimali géz o6ntnde bulundurularak, kullanilan elektrot
pensesi, sase baglantisi ve torglar periyodik olarak yenilenmelidir.

Kaynakci potansiyel olarak iletken bir ylizeyde bulunacaksa kauguk veya plastik tabanli
ayakkabilar giymelidir. Daha iyi sonug alinmasi icin ylzeyin elektrik igin yaltkan bir
malzemeyle kaplanmasi uygun olur.

Kaynakgl elektrik carpmalarina karsi ylzik ve takilarini kaynaktan o©nce mutlaka
ctkarmalidir.

Blylk is parcalan Uzerinde birden fazla kaynakgl calisacaksa elektrik garpilmalarina karsi
daha fazla 6énlem alinmahdir.

Zincir, tel yumadi, vinc ve tasiyicillar kaynak akimini tasiyici veya topraklama baglantisi
olarak kullanilmalidir. Isinan elektrot pensesi suya batirilarak sogutulmamalidir. Ayrica
kaynakgl islem sirasinda kaynak kablolarini vicuduna sarmamalidir. Bunlara ilaveten
kaynakgl kaynak yapmadidi anda kaynak akimini makineden kapatarak kesmeli, eder bunu
yapmiyorsa kaynak pensesini yalitim saglayacak bir cismin Gizerine birakmalidir.
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Santiyelerde tasinabilir jeneratér tipi kaynak makineler kullaniilmahdir. Tasinabilir
jeneratérlerin iskeletinin topraklanmasina gerek yoktur.

Yangin Tehlikesi

Acik alev, elektrik arki, kivilcim ve sicak metal yangin igin potansiyel tehlikelerin basinda yer
alir. Kivilcimlar ylksek hizda ilerleyerek kiclik catlak ve yariklara girebilirler. Kaynak
makineleri ¢ok yluksek (55380 C’den fazla) i1si lretebilirler bu ylzden calisma alani yangina
karsi glivenli olmalidir. Alev alabilen malzemelerin is alaninda bulunmasi, yangin tehlikesi
icin temel teskil eder. Karsilasilan kolay alev alabilen malzemelerin icerisinde, odun, kadit,
plastik, tekstil malzemeleri, kimyasallar, gaz ve sivi yakitlar, kuru ot ve caliliklar yer alir.
Kaynak ve kesme islemleri alev alabilen malzemelerden uzakta veya tutusmayan bir
bariyerin arkasinda uygulanmalidir. Calisma alani yaklasik 12 m c¢apinda bu tir
malzemelerden arindirilmali, bu amagla uygun dikkat gekici isaretler kullaniimalidir.

Yakit buhari bazi sartlarda patlama gOsterebilecedi igin motor hareketi ile kullanilan
ekipmanlar icin gerekli yakit uygun bir sekilde yangina direngli bir alanda muhafaza
edilmelidir. Kolay alev alabilen malzemeler metal duvarin arkasinda muhafaza ediliyorlarsa,
metal I1siy1 iyi ilettigi icin metal duvardan uzaklastiriimaldir.

Kaynatilan veya kesilen sicak is parcalari mimkinse yalitilmis bir bolgede sogutulmalidir.
Yalhtilmis glvenli bdlge icin, metal sac plakalar ve yangina karsi direncli perdeler
kullanilabilir. Calisilan alanin tabani beton veya diger yangina karsi direngli malzemelerden
yapilmahdir.

Ayrica kolay tutusma oOzelligi olan yakit bulunduran tanklarin ark kaynaginda da oksi-
asetilen kaynadinda alinan tedbirlere bagvurulmalidir.

Yanma Tehlikesi

Kaynak uygulamalari sirasinda meydana gelen yaniklar dikkatsizlikten veya uygun koruma
elbisesi giyilmemesinden kaynaklanir. Kaynakginin bdéyle bir duruma dismemesi igin,
calisma alani, alev alabilen malzemelerden ve kaynakginin giysilerinin ise yag ve gresten
arindiriimasina dikkat edilmelidir. Kaynakg¢l ayni zamanda kollarinin ¢iplak olmamasina,
ellerinde deri eldiven bulunmasina da dikkat etmelidir. Tavan kaynak uygulamalarinda
koruyucu baslik kullanmahdir.

Insan derisinin yalniz sicak metalle temastan degil ayni zamanda arktan yayilan isinlardan
da yandigr unutulmamahdir. Bunun icin viicudun hicbir bolgesi bu isinlara karsi korunaksiz
birakilmamalidir. Ayrica kaynak yapilan malzeme islem tamamlandiktan sonra sicak oldugu
icin Gzerine mutlaka sicak oldugunu belirten bir isaret birakilmahdir.

Tungsten Inert Gaz ve Gazalti Ark Kaynaginda, arki baslatmak ve alternatif akimi stabilize
etmek icin ylUksek hizli kivilcim donanimi bulunur. Buradan cikan klglik kivilcimlar deride
derin yaniklara yol acabilir. Tungsten Inert Gaz ve Gazalti Ark Kaynadinda, Elektrik Ark
Kaynadi ile kiyaslandiginda ayni akimda dahi, daha fazla beyaz 6tesi (ultraviole) isin ortaya
cikar. Bu amacgla kaynakcinin yaniklara karsi (boyun ve sirt da dahil olarak) ekstra koruma
yapilmahdir.

GOz Yaralanma Tehlikesi

Kaynakginin gozleri kisa sire dahi arktan yayilan isinlarla temas halinde kalirsa gozlerde
“kaynak almasi” (ark almasi) denilen, agri verici ve go6zleri tahris edici problemlerle
karsilasilabilir. Bu olaydan kaynakgl uygun bir kaynak maskesi veya basa takilan lzerinde
uygun koruma filtresi bulunan basliklarla sakinabilir. Bu koruma ekipmanlari yandaki kaynak
alanindan gelen ark isinlarindan goézlerin korunmasi iginde o©nemlidir. Ayrica calisma
alanindaki insanlarin goézlerini de bu isinlardan korumak igin uygun bir koruma alani
yapilmahdir.
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Diger g6z yaralanmalari ciruf temizleme operasyonu sirasindada meydana gelebilir. Bunun
icinde kaynakgl temizleme islemini yaparken kaynak maskesinden veya koruma
go6zliklerinden yararlanabilir.

Ayrica kaynak bdlgesi bir paravanla ayrilmali ve duvarlar mat siyah bir renkle boyanarak
arktan gelen isinlarin yansimasi minimize edilmelidir.

Kaynak paravanlarin girisi bir perde ile kapatilarak diger calisanlarin arktan meydana gelen
radyasyondan korunmasi saglanmalidir. Bu amagla yangina dayanikli agik yesil tekstil
malzemeler kullanilabilir. Son zamanlarda disaridan icerideki isin yapilip yapilmadigini
gbsteren yalitkan perdelerde bu amacla kullanilmaktadir.

Duman Tehlikesi

Ark kaynak uygulamalarinda elektrot ve koruyucu toz ortisiinden c¢ikan duman yaninda,
birlestirilen metaller de zehirli duman yayabilir. Demir disi metallerin ve &6zel alasimh
celiklerin kaynakh birlestirilmelerinde c¢alisma ortaminda 06zel havalandirma sistemi
bulundurulmahdir. Ultraviole isinlar bilhassa gaz korumali ark kaynaklarinda havada ozon
olusturabilir. Ayrica koruyucu gazlardan bazilar kapali ve dar alanlarda, tank icerisinde
yapilan kaynak uygulamalarinda havadan daha agir olduklari icin tabana ¢okebilir. Bu durum
kaynakagl icin blylk risk olusturabilir.

Kaynakginin Korunmasi

Kaynak islemi sirasinda elektrik akimi kullanilmasindan dolayi siddetli bir i1si ortaya cikar.
Uygulamalarda i1sin ve ylksek siddette 1si meydana geldidi icin, kaynakginin viicudunu, bas
ve gozlerini uygun koruma elbise ve ekipmani ile korumak gerekir.

Ark kaynak uygulamalari sirasinda sigrayan kiglk metal damlaciklarinin operatérin
vicudunu ve ayaklarini yakmamasi, gaz alti kaynaklarinda ortaya c¢ikan ultraviole
radyasyondan etkilenmemesi igin, kaynakginin deri onlik giymesi gereklidir. Deri 6nlik
giyme gereksinimi kaynak pozisyonu, ydntemi ve kaynakginin oturur vaziyette kaynak
yapmasl durumuna goére de artar. Bazi kaynak pozisyonunda kaynakginin deriden ayak ve
kol tozlugu giymesi de oOnerilir. E§er kaynakgl yanmaya karsi direngli elbise ve pantolon
veya is tulumu giyiyorsa deri 6nlik giymesine gerek olmayabilir. Ayrica tavan kaynak
uygulamalarinda kaynakgl uygun bir sapka kullanmali, is 6nligunin yaka ve kol diigmelerini
kapall vaziyette bulundurmahdir.

Kaynakginin ellerini isidan, kivilcimlardan ve radyasyondan korumak igin deri ve kanvas tipi
eldivenler kullanmalidir. Bu eldivenlerin dikisleri icten olmal eriyik metal damlalarinin dikisi
yakmalarina izin verilmemelidir.

Batian ark kaynak ydontemleri icin kaynakginin basinin radyasyon, kivilcim ve sicak ciruftan
korumak icin basa giymeli tipli veya el maskesi kullanilmalidir. EI maskesi bir eli ve yuzi
korurken basa giymeli maskeler hem vylizi hem de kaynakginin basi ve bodazini
radyasyondan korur. Bu maskelerin nemli sartlarda calisildiginda elektrik yalitimh olmasi
istenir. Ayrica kaynakgi ciruf temizlemek icinde uygun bir gézlik kullanmahdir.

Ark kaynak uygulamasi sirasinda arktan ve eriyik metal banyosundan isi ve radyasyon
yayilir. Gozleri bu beyaz o6tesi (ultraviyole), kizil 6tesi ve gorilebilir isinlardan ve isidan
korumak icin kaynak maskesi Uzerinde bulunan filtre maske camlari kullanilir. Bu filtre
camlardan, sadece belli miktarda gdrilebilir 1sinlarin gegmesi istenir;

Eder bu filtre camlardan cok miktarda beyaz oOtesi i1sinlar gecerse kaynakginin yizinde
gines yanmasi gibi yanik ve gbézlerde ark almasi meydana gelir.

Eder bu filtre camlardan cok miktarda kizil 6tesi i1sin gecerse kaynakgi yliziinde rahatsiz edici
sicaklik ve gézlerinde yanma hissedecektir.
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Eder bu cam filtrelerden gok miktarda gorilebilir 1sin gegerse kaynakginin géziinde kararma
ve kaynak bdélgesini gorememe meydana gelir.

Eder cok az miktarda gorilebilir 1sin gecerse bu da kaynak bélgesinin kaynak sirasinda
gortlememesine ve buna bagli olarak da bas agrisina yol agabilir.

Duslk numaralar daha acik filtre kullanilmasi anlamina gelir iken, ayni akim dederlerinde
verilen iki filtre numarasindan ylksek olani kapali alanlarda dislk olani glin 1siginda yapilan
kaynak uygulamalarinda kullanilmasi istenir. Gaz korumali ark kaynak uygulamalarinda
yiksek oranda kizil 6tesi radyasyon ortaya ciktigi icin cam filtre ile filtre koruma cami
arasina IsI absorbe edici (emici) bir filtre daha kullanilmasi dnerilir.

Gaz tungsten ark kaynadinda, ayni derecede akim kullaniimasina ve ark kaynadi ile
kiyaslandiginda daha az goérilebilir i1sin cilkmasina ragmen, daha fazla isi yayic kizil 6tesi
Isinlardan dolayi ayni derecede koruyucu kaynak maskesi ve cami kullaniimasi énerilir. Eger
mumkinse kaynakgi son zamanlarda gelistirilen elektronik kontrolli cam filtre bulunan
kaynak maskesini kullanmaldir.

Gordulebilir 1sinlarin géze girisini disirecedi icin kaynak almasi problemini azaltacadina dair
gorusler olmasina ragmen kaynakginin go6zlerinde lens kullanilmasi 6nerilmemektedir.
Kaynak alanina yakin yerde cgalisanlarinda bu isinlardan korunmasi icin 06zel gozlikler
kullanmasi 6nerilir.

Ayrica kaynakginin géziinde arktan yayilan beyaz otesi isinlara karsi korumasiz kalinmasi
sonucunda kaynak almasi denen olayla karsilasilabilir. Bu olay kaynaktan 4-8 saat sonra
g6zde yanma, 1sida karsi asiri hassasiyet, sulanma ve gézde batma hissiyle kendini gOsterir.
Kaynakglyl gece boyunca rahatsiz etmesine ragmen genellikle kalici bir etki yapmaz.

Tedavi etmek igin goziin Gzerine soguk kompres uygulanarak bu amacgla hazirlanmis g6z
damlasi damlatilarak siyah koyu bir gozlik takilmahdir. Eder lens kullaniliyorsa problem
ortaya ciktiktan sonra gecinceye kadar kullanilmamalhdir.

Eder kaynakci yeterli onlemini almazsa karbon monoksit, azot oksit, ozon ve metal
dumanlar gibi zararh gazlardan etkilenebilir. Karbon monoksit gazi kanin oksijen tasima
kapasitesini etkiler. Bu kisinin halsiz kalmasina, kendini konsantre edememesine ve buna
bagh bas agrisina ve daha sonra bayilmaya yol acabilir. Boyle durumdaki hasta acik havaya
alinarak elbisesinin boyun ve bileklerindeki diigmeler agilarak gevsetilmelidir. Hastaya suni
tenefflis yaptinlmal veya % 95 oksijen ve % 5 arbondioksit karisimi bir gaz verilmeli ve
hasta saglik kurulusuna ulastiriimahdir (bk. Ilk Yardim).
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iLGiLI MEVZUAT
is SAGLIGI VE GUVENLiIGI TUZUGU iLGiLi MADDELERI

Madde - 68 - Kromlu alasimlarin hazirlanmasi, bu alasimlar lzerinde kaynak yapilmasi ve krom ve bilesiklerinin
sanayide kullaniimasi gibi, krom ve krom bilesikleri ile yapilan calismalarda asagidaki tedbirler alinacaktir:

1) Krom ve bilesiklerinin kullanildigi yerlerde, genel havalandirma ile birlikte, uygun aspirasyon sistemi kurulacak
veya calismalar kapali sistemde yapilacaktir.

2) Kromla cgalisilan yerlerde, iscilere is elbisesi, uygun lastik eldiven ve lastik gizme gibi kisisel korunma araglari
verilecektir.

3) iscilerin el ve yiiz temizligine dikkat edilecek ve ellerin % 5 hiposiilfit dé sud ile yikanmasi saglanacaktir.

4) Krom ve bilesikleri ile galisacak isgilerin, ise alinirken, klinik ve laboratuar usulleri ile genel saglk muayeneleri
yapilacak,kroma karsi alerjisi olanlar ile cilt ve solunum sistemi hastaliklari bulunanlar,bu islere alinmayacaklardir.
5) Krom ve bilesikleri ile galisanlarin, periyodik olarak,klinik ve laboratuar usulleri ile saglik muayeneleri
yapilacaktir.Burun septumunda ulserasyon goriilenler ile solunum sistemi ve cilt hastaligi bulunanlar galistiklari
isten ayrilacaklar,kontrol ve tedavi altina alinacaklardir.

Madde 80 - Enfraruj isinlar sacan isler ile yapilan galismalarda, bu isinlarin zararli etkilerinden korunmak igin
asadidaki tedbirler alinacaktir:

1) Enfraruj isinlar sacan kaynaklar, bu isinlari gegirmeyen ekranlarla tecrit veya otomatik kapaklarla teghiz
edilecektir.

2) Enfraruj isinlar sacan islerde calisan isgilere, bu isinlari gegirmeyen gozlikler ile diger uygun kisisel korunma
araglari verilecektir.

3) Enfraruj isinlar sacan islerde calisacak isgilerin, ise alinirken genel saglik muayeneleri yapilacak, 6zellikle gérme
durumu ve derecesi tayin olunacak ve gozle ilgili bir hastaligi olanlar,bu islere alinmayacaklardir.

4) Enfraruj 1sinlar sagan islerde calisan iscgilerin, periyodik olarak,genel saglik muayeneleri ve 6zellikle g6z
muayeneleri yapilacak,gozle ilgili bir hastaligi ve arizasi gortilenler, galistiklari islerden ayrilacaklar,kontrol ve tedavi
altina alinacaklardir.

Madde 83 - Tabii veya suni radyoaktif ve radyoinizan maddeler veya diger korpusktler emanasyon kaynaklari ile
yapilan calismalarda asadidaki tedbirler alinacaktir:

1) Her galisma igin gerekli radyoaktif maddenin, zararli en az miktar kullanilacaktir.

2) Kaynak ile isgiler arasinda, uygun bir aralik bulunacaktir.

3) iscilerin, kaynak yakininda mimkiin oldugu kadar kisa siire kalmalari saglanacaktir.

4) Kaynak ile isciler arasina, uygun koruyucu bir paravana (ekran) konulacaktir.Bu paravanalar, gama ve (2)
Isinlari igin,kursun,beton ve benzeri beta isinlari ve nétronlar igin plastik ve benzeri malzemeden yapilmis olacaktir.
5) iscilerin ne miktarda radyasyon aldiklari, 6zel cihazlarla dlglilecek ve bunlar en geg, ayda bir defa
dederlendirilecektir.Alinan radrasyon, izin verilen dozun Ustiinde bulundudu hallerde,isgi bir slre icin,bu isten
uzaklastirilacak, yillik total doz korunacaktir.

6) Isyerinde uygun aspirasyon sistemi kurulacak, bosaltilan havanin radyasyon yéniinden siiziilmesi saglanacak,
temizlik sirasinda,6zel maskeler kullanilacaktir. Isyeri ve iscinin temizligine dikkat edilecek, radyoaktif atiklar,
usulline uygun bir sekilde yok edilecektir.

7) Tasinabilen radyoaktif malzemeler uygun ve 6zel kutularda bulundurulacaktir.

8) Tabii veya suni radyoaktif ve radyoinizan maddeler veya diger korpuskuler emanasyon kaynaklari ile galisacak
iscilerin, ise alinirken genel saglik muayeneleri yapilacak ve 6zellikle sinir,kan ve kan yapici sistemi
incelenecek,sinir ve kan hastaliklari ile ilgili bozukluklari gérilenler,bu islere alinmayacaklardir.

9) Tabii veya suni radyoaktif ve radyoinizan maddeler veya diger korplskiler emanasyon kaynaklari ile calisan
iscilerin, periyodik olarak genel saglik muayeneleri yapilacak ve 6zellikle sinir ve kan hastaliklari ile ilgili
bozukluklari goérilenler,galistiklari islerden ayrilacaklar,kontrol ve tedavi altina alinacaklardir.

Madde 161 - D6kiim, demir ve kaynak islerinin yapildigi yerlerde calisma esnasinda gikan duman, gaz, koku, is,
toz ve buharlar, mevzii aspirasyon tertibati ile disari atilacak ve erimis maden veya tavlanmis malzeme ile galisilan
yerler, asiri derecede nemli olmayacaktir.

Madde 164 - Otojen kaynak aparatlari ile yapilan calismalarda, asadidaki tedbirler alinacaktir :

1) Kaynak yapilan yerlerde, kullaniimakta olan gaz tliplerinden baska gaz tlpleri bulundurulmayacaktir.

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

3) Gaz tlplerinin tasinmasi igin tekerlekli 6zel araglar kullanilacak ve bu tlpler kullanilmadiklari zaman, valflari
kapanacak ve bu valflari koruyan basliklar takilacaktir.

4) Oksijen tlpleri, yagl elle tutulmayacak, tlplerin valflari, manometre ve diger techizati yaglanmayacaktir.
5) Atelyede bulunan gaz ve oksijen borulari ile salumoya gelen hortumlar, ayri ayri ve diger tesislerden de
kolaylikla ayrilacak renkte olacaktir.

6) Salumolar, calisir durumda gaz tupl Gzerine veya baska bir teghizata asilmayacak ve gazlar tamamen
kesilmedikge salumo birakilmayacaktir.

Madde 325 - Elektrik kaynak makinasi baglantilari ve prizler, yalniz yetkili elektrikgiler tarafindan yapilacak ve
dedistirilecek, kaynak islerinde ise ehil kaynakgilar galistirilacaktir.

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

1) Elektrik kaynak makinalari ve teghizati yalitilmis ve topraklanmis kaynak penseleri kabzali ve dis ytzleri
yalitilmig olacaktir.

2 ) Elektrik kaynak makinalarinin salteri, makina tzerinde veya ¢ok yakininda bulunacak, kablolar saglam sekilde
tespit edilmis olacaktir.
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3 ) Otomatik veya yari otomatik dikis ve punta kaynagi makinalarinda, operasyon noktasina kapall koruyucu
yapilacak veya cift el kumanda usull uygulanacaktir.

4 ) Beslenme ve kaynak kablolari, tGzerinden tasit gegmesi halinde, zedelenmeyecek ve bozulmayacak sekilde
korunacaktir.

5 ) Yanici maddeler yakininda elektrik kaynadi yapilmayacaktir.

Madde 327 - Elektrik kaynak makinasinin sebeke baglantisindaki salter, bitin kutuplar kesecektir.

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

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

Madde 330 - Elektrik kaynak veya kesme makinalarinda kullanilan elektojen gruplari, elektrik redresorleri veya
transformatorleri ile bunlarin gerilim al-tindaki yalitiimamis kisimlari, dokunmalara karsi korunmus ve elektrik
kaynak makinalarinin metal gergeveleri uygun sekilde topraklanmis olacaktir.

Madde 331 - Elektrik kaynak ve kesme makinalarinin gikis uglarinin veya kaynak devrelerinin birer kutbu, kagak
akimlara karsi, is parcasinda topraklanmis olacaktir.

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

Madde 333 - Direncli kaynak makinalarinin punto noktasi ile gerilim altindaki kisimlari yalitilmig olacak, bunlarin
kablolarinin makina lzerinde veya yakininda bir yerde bir anahtari bulunacak, akim giris uglari, vida veya saplama
ile iyice tespit edilecek ve buralarda figler kullanilmayacaktir. Ancak, ku-manda devresinde figler kullanilacaktir.

Madde 334 - Parlayici ve patlayici maddelerin bulundugu yerlerle bu mad-delerin yakinindaki yerlerde, statik
elektrik ylklerinin meydana gelmesine karsi nemlendirme, topraklama, iyonizasyon, silindirlerin ayari v.b. gibi
uygun tedbirler alinacaktir. Statik elektrigi iletmeyen malzemelerin kullaniimasindan mimkin oldugu kadar
kacinilacaktir.

Madde 515 - Korozif, parlayici, patlayici veya zehirli maddelerin tasindigi boru veya kanallarin onarim islerine
baslanmadan 6nce, vanalar iyice kapatilip kilitlenecek veya uygun sirgi tertibati ile baglanacak,boru ve kanallar
tamamen bosaltilacak ve bu arada cikacak gaz veya buhar,dadilip kayboluncuya kadar beklenecektir. Oksijenle
kaynak veya kesme igleri yapildigi hallerde,borular yikanacak ve gerektiginde kaynar su veya buhar gegirilecektir.

Madde 518 - Kaynak isleri yapilan isyerlerindeki gaz tupleri, borular, elektrik kablolari ve benzeri malzeme
ezilmeyecek, devrilmeyecek veya diismeleri veya garpmalari dnlenecek sekilde yerlestiriimis olacak ve elektrik
kaynadi yapilan yerlerde,uygun paravana veya bélmeler bulundurulacaktir.

Madde 519 - Parlayici veya patlayici maddeler tasinmis olan kaplara, lzerinde kaynak veya oksijenle kesme isi
yapilmadan 6nce,bunlar buharla veya dider bir usul ile temizlenecek,zararli veya tehlikeli gazlarin,kap iginde kalip
kalmadigi kontrol edilecek ve kaplar,karbondioksit veya azot veya asal gazlar veya benzerleri ile
doldurulacak,oksijenle kesme isleri yapildigi siirece bu gazlardan biri, yavas yavas verilecektir.

Madde 520 - Gomlekli veya cift cidarli veya kapali kaplarda isI veya kaynak isleri yapilmadan 6nce,bunlar iyice
havalandirilacak ve kaynak iglerinin yapildidi stirece hig bir sekilde oksijen verilmeyecektir.
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SINAI GAZLAR

OKS1JEN ( 02)
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Kullanildig: Yerler

- Tipta; akciger enfeksiyonlarinda, anestezide,

- Yiksek irtifa uguslarinda,

- Uzay gemilerinde, roketlerde hidrojen ile birlikte yakit olarak,

- Metallerin kesimi, kaynadi sertlestirilmesi islemlerinde Asetilen, Propan, Metan,
Hidrojen gibi yanici gazlarla birlikte.

- Gazolin, Metanol ve Amonyak yapiminda kullanilan sentez gazi (Hidrojen,
Karbonmonoksit karisimi)’nin Gretiminde,

- Celik ocaklarinda karbonun tasfiyesi igin,

- Nitrik Asit, Etilen eldesinde,

- Selliloz ve kadit imalinde pisirme, beyazlatma ve 'Black Liquor-Kara Sivi''nin
oksidasyonunda,

- Endustriyel firin ve ocaklarda Uretim kapasitesi ve verimin artirilmasi igin yanma
havasinin zenginlestiriimesinde,

- Cam firinlarinda,

- Aliminyum'un ergitilmesinde,

- Demir Celik firinlarinda,

- Kursun, Bakir, Cinko ve diger demir digi metallerin ergitilmesinde,

- Ark ocaklarinda ergitilecek hurdalarin ocak iginde kesilmesi ve ergimis metal iginde
karbon distrmede,

- Evsel ve endistriyel atik su tasfiyesinde,

- Ozon Uretiminde,

- igme suyunun temizlenmesinde,

- Balik giftliklerinde suyun oksijence zenginlestirilmesinde ve baliklarin canl naklinde,
- Kimyasal oksitleme proseslerinde.

Sunus Sekilleri

Dikigsiz Celik Cekme Tiiplerde
Gaz fazda, TS11169/1S04705 Standardina uygun, dikissiz gelik gekme tlpler igerisinde 230 bar’a kadar sikistiriimis

sekilde tedarik edilir. Yiiksek miktarda kullanimlarda 12 adet tiptn 6zel baglantilar ile 6zel gelik aksam igerisinde
birlestiriimesinden olusan manifoldlar ile de hizmet verilmektedir.



Valf Spesifikasyonu
(TS1520/EN849 )

Bigim : A (Distan Vidal)
Anma Capi : 28,8 veya 19,8 mm
Gaz Cikis Agzi : R3/4” boru vidasi

Dokme Olarak

Sivilastirilmis olarak, kriyojenik 6zellikte kiigiik kaplarda (PGS), daha yiiksek kullanim kapasiteleri igin
kriyojenik depo tanklarina kriyojenik tasima tankerleri ile ikmal yapilarak dokme olarak hizmet verilmektedir.
Ozel Gaz Karisimlar

Azot, Oksijen, Argon, Hidrojen, Karbondioksit, Karbonmonoksit, Metan, Asetilen, Propan v.b. gibi gazlar ile ppm ve %
oranlarinda karisim hazirlanir. Talebi gok olan standart gaz karigimlari stoklu Urtin olarak bulunabildigi gibi mlsterinin
istedigi oranlarda gaz karisimlari hazirlanabilmekte ve analiz edilerek sertifikalandiriimaktadir.

Ozel gaz karisimlari 10lt ve 50It su hacimli tiiplere 150 ya da 200 bar basingta hazirlanir. Miisterinin kendi tiipiine dolum
yapilmasi istendiginde tlplerin TS11169/1S04705'de belirtilen 6zelliklere uygun olup olmadigi TS7450 standardinda
belirtilen testlere tabi tutularak belirlenir, testlerden gegmesi halinde dolum yapillir.

Ozel Gaz Karisimlari Dolum Hassasiyetimiz +/- %5, Analitik Hassasiyetimiz +/- %?2’dir.

Ozel gaz karisimlarinin raf émrii, karisimda kullanilan gazlarin cinsine gére degismektedir.

ARGON ( Ar )

Kullanildig: Yerler

- Gazalti kaynaginda koruyucu gaz olarak,

- Kaliteli gelik Gretiminde, homojen bir gelik banyosu saglanmasi ve banyo igerisinde olusan, dokiim sonrasi mekanik
ozellikleri kétl yonde etkileyecek gazlarin tasfiyesi igin kullanilir. (Argon degassing),

- Ampul imalatinda,

- Elektronik sanayiinde bazi kristallerin Gretimi sirasinda inert koruyucu atmosfer saglamada,

- Spektrometrik analiz cihazlarinda tasiyici gaz olarak,

- Bazi 6zel metallerin saflastiriimasi sirasinda inert koruyucu atmosfer olusturulmasinda.

Sunus Sekilleri
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Dikigsiz Celik Cekme Tiiplerde
Gaz fazda, TS11169/1S04705 Standardina uygun, dikissiz gelik gekme tiipler igerisinde 230 bar’a kadar sikistiriimis sekilde
tedarik edilir. Yiksek miktarda kullanimlarda 12 adet tlipln 6zel baglantilar ile 6zel gelik aksam igerisinde
birlestiriimesinden olusan manifoldlar ile de hizmet verilmektedir.

Valf Spesifikasyonu
(TS1520/EN849 )

Bigim : C (Igten Vidali)
Anma Capi : 28,8 veya 19,8 mm
Gaz Cikis Agzi : R5/8" (ig)

Dokme Olarak
Sivilastiriimis olarak, kriyojenik 6zellikte kiglik kaplarda (PGS), daha yiksek kullanim kapasiteleri igin kriyojenik depo
tanklarina kriyojenik tasima tankerleri ile ikmal yapilarak dokme olarak hizmet verilmektedir.

AZOT ( N2)
Kullanildig: Yerler

- Katalizorler vasitasiyla ylksek basing altinda Hidrojen ve Azot'un birlestirilmesi ile Amonyak sentezinde,
- Kimya, tekstil, gida, boya sanayinde inert atmosfer saglamak ve asiri yanici sivilarin - azot basinci ile transferinde,
- Elektronik sanayiinde, ampul imalatinda,

- Gida sanayinde yiyeceklerin soklanmasi ve uzun siire muhafaza edilmesi ve nakledilmesinde,

- Nikleer reaktorlerde,

- Metallerin siki gegme islemlerinin yapiminda,

- Yenebilir yaglarin oksidasyonunun énlenmesinde,

- Tanker, boru hatti, kimyasal fabrikalarin temizlenmesinde,

- Tahil silolarinda,

- Isil islem firinlarinda kontrollt atmosfer saglamak igin,

- Gozlcllerin geri kazaniminda,

- KébmUr madenlerinin gltivenligini saglamada ve maden yanginlarinda séndiirmede,

- Cam ve celik yapiminda,

- Gidalarin ve hassas instumentlerin paketlenmesinde,

- Tipta organlarin dondurulmasi ve soguk ortamda naklinde,

- Petrol ve gaz kuyularinin tahrikinde,

Sunus Sekilleri

Dikigsiz Celik Cekme Tiiplerde

Gaz fazda, TS11169/1S04705 Standardina uygun, dikissiz gelik gekme tipler igerisinde 230 bar’a kadar sikistiriimis sekilde
tedarik edilir. Yiksek miktarda kullanimlarda 12 adet tlpin 6zel baglantilar ile 6zel gelik aksam igerisinde
birlestiriimesinden olusan manifoldlar ile de hizmet verilmektedir.

Valf Spesifikasyonu(TS1520/EN849)
Bigim : C (Igten Vidali)

Anma Cap!i : 28,8 veya 19,8 mm
Gaz Cikis Agzi : R5/8" (ic)

Dokme Olarak
Sivilastinimig olarak, kriyojenik 6zellikte kiigik kaplarda (PGS), daha ylksek kullanim kapasiteleri igin kriyojenik tasima

tankerleri ile ikmal yapilarak dékme olarak hizmet verilmektedir. Ayrica misteriye ait atmosferik dewar kaplarina da sivi
azot ikmali yapilmaktadir.

KARBONDIOKSIT ( CO2)
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Karbondioksit (CO2) dogada yasam déngisuntn bir parcasidir. Bu gaz insanlar ve hayvanlar tarafindan nefes verilirken
acida cikar ve geriye oksijen olarak donmek Uzere bitkiler tarafindan kullanilirlar. Karbondioksit, yanma, fermantasyon
veya bir karbon bileseninin oksidasyonu gibi islemlerin bir yan Grini olarak agiga cikar. “Ham gaz”, gereken kalitenin

derecesine gore farkh asamalarda saflastiriimalidir.

Kullanildig: Yerler

-Sivi olarak;
Gida Urlinlerinin dondurulmasive sogutulmasinda,

Yangin sondurici olarak,

Bazi kimyasal reaksiyonlarin kontrolliinde,

Gaz olarak;
- Yumusak igeceklerde,
- Su islemlerinde pH kontroli igin,

- Metallerin gaz alti kaynadinda aktif gaz olarak,

Seralarda bitki yasami igin bir biylime uyaricisi olarak,
Kati olarak;
Yiyeceklerin uzun sureli nakillerinde sogutucu olarak,

Endustriyel proseslerde sogutucu olarak.

CO:z2Faz Diagrami

Basing

73 atm
21.3 atm

511 atm

1 atm

Sicakhik (°C)

Sunus Sekilleri

Dikigsiz Celik Cekme Tiiplerde

TS11169/1S04705 Standardina uygun dikissiz gelik gekme tlipler igerisinde 0,75 kg/It dolum faktorl ile doldurularak

tedarik edilir. Tup igerisinde basing altinda sivilasmis olarak bulunur.

Valf Spesifikasyonu (TS1520/EN849 )

Bigim

: A (Distan Vidah)
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Anma Capi : 28,8 veya 19,8 mm
Gaz Cikis Agzi 1 W21,8x1/14"

Dokme Olarak
Dikey veya yatay pozisyondaki tek cidarli, 6zel isi yalitimli, 1sitma ve sogutma kontrollii tanklara dokme olarak hizmet
verilmektedir.

ASETILEN ( C2H2 )

Asetilen son derece yanici bir gazdir. Asetilen/oksijen alevinin sicakligi 3000°C’nin Uzerindedir. Asetilen, geleneksel olarak,
kalsiyum karbid ve suyun tepkimesi ile Gretilmektedir.

Kullanildig: Yerler

- Oksiasetilen kaynadinda,

- Deniz fenerinde,

- Kimya sanayiinde,

- Yuksek alev sicakligina ihtiyag duyulan yerlerde,
- Alev spektrometre cihazlarinda yanici gaz olarak,

Sunus Sekilleri

Celik Tiiplerde
Gaz fazda, TS11170 Standardina uygun, dikisli veya dikissiz, i¢ yapisi poroz maddeli, poroz maddeye aseton emdirilmis
celik tlpler igerisine 2 kg, 6 kg ve 9 kg miktarlarda tedarik edilir.

Valf Spesifikasyonu (TS1520/EN849 )
Bigim : A (Distan Vidali)

Anma Capi : 31,3 mm

Gaz Cikis Agzi : W23x18”

HELYUM (He )

Helyum, ikinci en hafif element olmanin yanisira, -268.9°C ile, en disik kaynama noktasina sahiptir. Helyumun en disuk
maliyetli Gretimi, dogal gazdan elde edilmektedir. Uzun vadeli sézlesmeler ile, ABD, Avrupa ve Kuzey Afrika’da kaynaklara
erisim garanti edilmektedir.

Kullanildig: Yerler

- Gazalti kaynak uygulamalarinda

- Transistorler ve glnes pillerinin yapiminda gereken Silikon ve Germanyum kristalleri ile Titanyum ve Zirkonyum
Uretiminde,

- Gok dusuk sicakhklar 6lgen termometrelerde,

- Fluoresan lambalarinda,

- Motorlu balonlarda ve ugan balonlarda,

- Basing altinda calisanlara (6rnedin dalgiglara) oksijenle karistirilarak solunabilir bir hava saglamak igin,
- Uzay araglarindaki Hidrojen ve Oksijen'den olusan yakit bilesiminin sogutulmasinda,

- Saglik alaninda MRI ve Ustin iletken cihazlarin sogutulmasinda,

- Tekstil sektorinde.

Sunus Sekilleri

Dikigsiz Celik Cekme Tiiplerde

Gaz fazda, TS11169/1S04705 Standardina uygun, dikissiz gelik gekme tiipler igerisinde 200 bar’a kadar sikistiriimis sekilde
tedarik edilir. Yiksek miktarda kullanimlarda 12 adet tlipln 6zel baglantilar ile 6zel gelik aksam igerisinde
birlestiriimesinden olusan manifoldlar ile de hizmet verilmektedir.
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Valf Spesifikasyonu (TS1520/EN849 )

Bigim : A (Distan Vidali)
Anma Capi : 28,8 veya 19,8 mm
Gaz Gikis Agzi : W21,80x1/14"

Sivi Fazda

Sivi Helyum kullanan musteriler igin, 6zel taginabilir kriyojenik kaplarla hizmet verilmektedir.

HIDROJEN ( H2)

Hidrojen tim elementlerin en hafifidir ve bilinen evrenin ylzde 90ini tegkil etmektedir. Bu gaz, buhardan, dogal gazdan,
ya da diger hafif hidrokarbonlardan bir buhar donustirici vasitasi ile elde edilebilir. Rafineriler ve klor kimyasinda
kullanilan elektrolitik islemler de hidrojenin iginden ayristirilabilecegi, hidrojen bakimindan zengin gazlar tretirler. Sivi
hidrojen -253°C’de sivilastirma sureti ile imal edilir ve sivi halde nakledililir; béylece, nakliye maliyetleri azaltilir.

Kullanildigi Yerler

- Amonyak (NH3) sentezinde,

- Petrol rafinerilerinde doymamis petrol Grinlerinin hidrojenlestirilmesinde,
- Metanol sentezinde,

- Organik bilesiklerin hidrojenasyonunda ( sebze, organik yaglar, vb.),
- Oksihidrojen ve Atomik, Hidrojen kaynak uygulamalarinda

- Uzay sanayiinde yakit olarak,

- Plastik ve sentetik iplik (elyaf) sanayiinde,

- Cam ve kuvars imalatinda oksihidrojen alevi olusturmada,

- Elektronik sanayinde,

- Motorlu araglarda alternatif yakit olarak.

Sunus Sekilleri

Dikissiz Celik Cekme Tiiplerde

Gaz fazda, TS11169/1S04705 Standardina uygun, dikissiz gelik gekme tlpler igerisinde 150 bar’a kadar sikistirilmis sekilde
tedarik edilir. Yiuksek miktarda kullanimlarda 12 adet tlpln 6zel badlantilar ile 6zel gelik aksam igerisinde
birlestiriimesinden olusan manifoldlar ile de hizmet verilmektedir.

Valf Spesifikasyonu (TS1520/EN849 )

Bigim : A (Distan Vidali)
Anma Cap!i : 28,8 veya 19,8 mm
Gaz Cikis Agzi : W21,80x1/14" Sol(ters) dis
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