KAYNAK iSLERINDE i$ SAGLIGI VE GUVENLIGI

Kaynak, malzemeleri birbiri ile birlestirmek igin kullanilan bir imalat yéntemidir,

genellikle metal veya termoplastik malzemeler tzerinde kullanilir. Bu ydntemde genellikle galisma
parcalarinin kaynak yapilacak kismi eritilir ve bu kisma dolgu malzemesi eklenir, daha sonra ek
yeri sogutularak sertlesmesi saglanir, bazi hallerde isi ile birlestirme islemi basing altinda yapilir.
Bu yontem lehim ve sert lehim ile fark gdsterir, lehim ve sert lehim yontemlerinde birlestirme
dusuk erime noktalarinda ve ¢alisma pargalari erimeden olusur.

Kaynak icin gaz alevi, elektrik arki, lazer, elektron isini, sirtme, ultrases dalgalari gibi birgok
farkli enerji kaynaklari kullanilabilir. Endustriyel islemlerde, kaynak acik hava, su alti, uzay gibi
bircok farkli ortamda gerceklestirilebilir. Bununla beraber, yapildigi yer neresi olursa olsun,
kaynak cesitli tehlikeler barindirir. Alev, elektrik carpmasi, zehirli dumanlar ve ultraviyole isinlara
karsi 6nlem almak gereklidir.

KAYNAK YONTEMLERI
Elektrik ark kaynagi

Bu yontemde kaynak yapmak icin, kaynak elektrodu (dolgu metali) ve ana malzeme arasinda bir
guc kaynagi kullanilarak elektrik arki yaratilir. Bu yontemde dogru (DC) veya alternatif (AC) akim
cesitlerinin her ikisi de kullanilabilir. Bu yontemde kaynak yapilan bélge bazi durumlarda, koruma
gazi olarak da bilinen bir gaz ile korunarak elektrik ark kaynagi yapilir.

Kaynak yerinin bir gaz atmosferiyle korunmasi sonucu yapilan ark kaynagina gazalti ya

da koruyucu gaz kaynagi ad verilir. Baslica turleri MIG-MAG ve WIG (TIG) gazalti kaynak
teknikleridir. Bu kaynak tirtiinde koruyucu gaz olarak Argon veHelyum 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

Oksi-Asetilen kaynagi

Bu yontemin en genel kullanim sekli oksi-gaz kaynagidir (oksi-asetilen kaynagdi olarak da bilinir).
En eski ve en ¢ok yonli kaynak yontemlerinden biridir, fakat son yillarda endustriyel
uygulamalardaki populerligi azalmistir. Hala yaygin olarak, boru ve kanal kaynaginda 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 gulgli
oldugundan, kaynak sogumasi daha yavas olur ve meydana gelen geriime ve kaynak
carpilmalarinin daha az olabilmesine imkan taniyabilir, bu nedenle

yiksek alasim celiklerinin kaynaginin yapiimasi bu yéntemle daha kolaydir. Bu

metod, metallerin kesilmesinde de kullanilir.

Diger gaz kaynak metodlari da, hava-asetilen kaynagi, oksijen-hidrojen kaynagi ve basinch gaz
kaynagi gibi, oldukca benzerdir, sadece kullanilan gaz tipi degisir. Gaz
kaynagi, plastik kaynaginda da kullanilir.

Elektrik direng kaynag

Direng kaynagi, metallerin (izerinden gecen akima karsi gosterdigi direngle 1si Uretmesi esasi ile
iki veya daha fazla metal ylizey arasinda yapilan kaynak yontemidir. Metalden gegen

yuksek akim (1000 - 100.000 A.) nedeni ile kaynak bolgesinde kuguk bir eriyik metal havuzu
olusur. Genelde direng kaynagi yontemleri verimli ve az kirlilik yaratan yontemlerdir, fakat
uygulamalari sinirli ve ekipmanlari olduk¢a pahalidir.
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Enerji 1sin kaynaklari

Enerji 1sin kaynak metodlari, yani lazer 1sin kaynagi ve elektron 1sin kaynagi, oldukga yeni
yontemler olup, yiksek Uretim gerektiren uygulamalarda tercih edilir. Iki yontemde oldukca
benzerdir, farklari gli¢ kaynaklarindan ileri gelmektedir.

Kati hal kaynak yontemleri

ik bilinen kaynak ydntemi olan dévme yéntemi gibi, modern bazi kaynak yéntemleri de kaynak
malzemesi erimeden gergeklesir. Kati hal kaynak ydntemi malzemelerin ergime dereceleri
altinda, disardan uygulanan basing yardimi ile koruyucu atmosfer ortaminda veya koruyucu
atmosfer ortami olmadan, birbirine temas eden ayni ya da farkh 6zellikli malzemelerin iki ylzey
arasinda bag olusturarak yapilan birlestirme yontemleridir. En yaygin yontemlerden biri

olan ultrasonik kaynak, ylksek basing ve yuksek frekans altinda

vibrasyon ile termoplastik veya metal malzemeden yapilmis kablo veya ince tabakalarin
birlestiriimesinde kullanilir. EKipman ve yontemler diren¢ kaynagi ile benzerdir.

Burada elektrik akiminin yerini, vibrasyon (titresim) ile saglanan enerji alir. Bu ydntemde kaynak
metallerinin erimesi yoktur, onun yerine basing altinda yatay olarak uygulanan mekanik vibrasyon
vardir.

Plastiklerin kaynaginda ise, malzemeler erime sicakligina yakin sicakliga getirilmeli ve dikey

olarak vibrasyon uygulanmaldir. Ultrasonik kaynak, genelde elektrik baglantilari igin
kullanilan aliminyum veya bakir malzemede ve polimerlerin kaynaginda kullanilir.

KAYNAK iSLERINDE GUVENLIK ONLEMLERI
Kaynak Galismasi Oncesi Alinmasi Gereken Onlemler:

Kaynakgilar;6zel is elbiselerini,kaynakg¢i gézliklerini,eldivenlerini,dnliklerini,tozluklarini ve
kolluklarini kullanacaklar.

Kaynakg¢ilar;kaynak makinalarinin topraklamalarini yapmadan kaynak iglemine baslamayacak.

Kaynakgllar;kaynaga baslamadan 6nce kaynak makinalarinin akimini;kaynak
pozisyonu,malzeme cinsi ve elektrotu gézoniine alarak ayarlayacak.

Yanici,parlayici ve patlayici maddeler kaynak isleminden 6nce kaynak yapilacak ortamdan
kaldirilacak.

Tehlikeli yerlerde galisma musadesi olmadan kaynak islemi baslatiimayacak.

Kaynak islemine baslamadan énce kaynak makinalarinin kablo,fis ve priz baglantilari
kontrol edilecek.

Kaynak sahasinda uygun yangin sénduriculerin olmasi saglanacak.
Gaz kaynagina baslamadan 6nce gaz hortumlari,baglantilari ile nozullar kontrol edilecek.

Bozuk regulatoérler,manometreler ve emniyet valfleri kullaniimayacak.Yere diserek darbe
almalarini 6nleyecek sekilde emniyet tedbirleri alinacak.

Oksijen kaynagi tipu ve regulatori Uzerine yag surilmeyecek.Ayrica bunlarin tzerine yagh el
veya eldivenle dokunulmayacak.
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Yuksek yerlerde yapilan kaynak islerinde emniyet kemeri
kullanilacak.
Kaynak Galismasi Sirasinda Alinmasi Gereken Onlemler:

Kaynak islemlerinde yagh ve islak kaynak kablolari kullaniimayacak.Kablolarin islak ve yagh
yerlerden gegmesi 6nlenecek.

Kaynak kablolari yayalarin ve araglarin gegislerine engel olmayacak.

Hortum ve kablolarin sicak ylzeylere temasi 6nlenecek.

Kaynak makinalari ve aksesuarlari;ezilme,islanma,kiriimaya karsi korunacak.
Calisanlari arklardan korumak igin kaynak perdeleri kullanilacak.

Tulplerin vanalari anahtarlariyla agilacak ve kapatilacak.

Kaynak Galismasi Sonrasi Alinmasi Gereken Onlemler :
Nozullar kesinlikle metallere sirtilmeyecek.Gazalti kaynaginda firga ile temizlenecek.
Kaynak kablolar kullaniimadiginda kaldirilacak.Figlerinden demonte edilecek.

Kaynak sahasi atik elektrotlardan temizlenecek.

OKSIJEN KAYNAGINDA ALINACAK GUVENLIK ONLEMLERI

Oksijen kaynaginda, asetilen, sivilastiriimis petrol gazlari, propan, metan, bitan ve hava
gazi gibi kolay yanabilen, ylksek is1 veren ve yanmalari sonucunda artik birakmayan gazlar
kullanilir. Bu gazlarin belirli oranda hava ile karigimlari patlayici 6zellik gdsterdigi gibi siddetli
darbelerden de infilak edebilirler.

Oksijen kaynaginda, ¢ogunlukla gabuk yanma, yuiksek i1si elde etme ve teminindeki
kolaylik nedeniyle asetilen gazi kollanilir. Asetilen gazi karpitin su ile birlesmesinden elde edilir.

CaC2 + 2H20 > Ca(OH)2 + CH (CH Asetilen)
Havadan hafif ve kokulu bir gazdir. Oksijenle tam bir yanma saglar. 3100 OC lik i1s1 verir.

2CH=CH + 502 — > 4C02 + 2H20 + Q (2.3100 0C)

Asetilen gazinin hava ile % 2,5 - % 81 oranlari arasindaki karisimlar kiigik bir kivilcimla
patlamaya neden olur.

Asetilen gazi, bakir ve bakir alagimlarina karsi da ¢ok hassastir. icerisinde % 65
oranindan fazla bakir balunan alagsimlarla temas ettigi zaman patlayici olan bir asetilen - bakir
alasimi olusur.

Asetilen yuksek basinglara ve isilara maruz kaldiginda ayrismasi nedeniyle patlamaktadir.
Bu nedenle asetilenin tliplere doldurulmasin saf asetilenin yanliz basina konmasi halinde



basincin 1,5 Kg/cm2 yi, asetona emdiriimosi halinde ise 18 Kg/cm2 yi gegmemelidir. Asetilen
tpleri yine 1siya maruz kaldiklarinda i¢ basinglari ylikseleceginden patlama tehlikesi
yaratmaktadir. Saf asetilen sarsinti ve dismelere kargi da hassasdir.

Disardan herhangi bir tesir olmadan tlp cidarinda bir iIsinma sezilirse, bu tlpUn igerisinde bir
asetilen ayrismasinin baglamis oldugunun belirtisidir. Bu durumda tlp ventili itina ile agilarak
asetilen acik havaya tahliye edilmeli ve asetilenin basinci disirtlmelidir. Digardan ates veya
alevle 1sitilmis tiplerde mutlaka asetilen ayrismasi tehlikesi vardir.

Oksijen kaynaginda asetilen yerine likid gaz (LPG) tipleri de yaygin olarak kullaniimaktadir. LPG,
etan bltan ve propan gazlarinin karigimi olup, hava ile %1,9 ile %12,5 arasindaki oranlari
patlayici ortam olusturmaktadir.

LPG taplerinin basinci 18 Kg/cm2 yi gegmemeli ve bu tlpler de 1siya maruz birakilmamaldir.

Oksijen kaynag@inda yanici gaz olarak ister asetilen ve ister LPG kullanilsin uyulmasi gerekli is
Guvenligi 6nlemlerini séyle siralayabiliriz :

1- Oksijen kaynak takimindaki tliplerse, gaz kagagi bulunup bulunmadigina, Gzerlerindeki
emniyet ventillerinin isler durumda olup olmadigina, manometre ve basing disrtcinin bulunup
bulunmadidina dikkat edilmelidir.

2- Hortumlar kontrol edilmelidir. Yipranmis hortumlar kullanilmamalidir.

3- Yanici gaz tlipU hortumu ile oksijen tipU hortumu farkli renkte olmalidir. Yanici gaz tipi
hortumu kirmizi, yakici gaz (Oksijen) hotrumu mavi veya gri renk olabilir. Hortumlar ttip ve
salumaya cift kelepge ile baglanmali ve tel kullaniimamalidir.

4- Tuapler taginirken 6zel arabalari ile tasinmali, atilarak veya yuvarlanarak tagsinmamalidir.

5- Seyyar oksijen kaynak takimlarinin 6zel arabalari olmali, tpler arabaya dik olarak konulmali
ve devrilmeyecek sekilde baglanmalidir.

6- Sabit sistemlerde de yine tupler dik olarak konulmali ve sarsintilardan devrilmemesi igin
baglanmalidir.

7- Oksijen tUplerinde ventillerin takilmasini ve dénmesini kolaylastirmak icin yag ve gres gibi
maddeler surtilmemeli, yagh bezle silinmemeli ve yagh elle tutulmamaldir. Oksijen tlplerinde
lastik conta kesinlikle kullaniimamalidir.

8- Uflecin tikanik olup-olmadigi kontrol edilmeli, basing ayarlayici ventil sikiimadan énce, tiip
kisa bir an acilarak pas ve pislik disari atilmalhdir.

9- Salumenin tikal olmasi halinde el veya parmaklar salume agzina konarak kontrol
yaplilmamalidir. Tazyikle galen gaz parmagi kopardigi gibi eli de parcalayabilir.

10- Ventil agilirken gaz ¢ikisi yoninde durulmamali ve salumeyi viicuda tutarak kontrol
yapiimamalidir. Bir kivilcimla tutusma olabilir. Uzerindeki elbise oksijen-yanici gaz karisimi ile
de zenginlesmis olacagindan ani alevler i¢cinde kalabilirsiniz. Ayrica, vantilden gaz

cikigl tiplerden de uzaklasacak yonde olmaldir.

11- Ufleg, 6nca yanici gaz agilarak tutusturulmall ve daha sonra da yakici gaz verilerek
basin¢landiriimalidir.

12- Donmus vantiller sadece sicak su veya buharla isitilarak aciimali, hi¢ bir surette acik alev
yaklastiriimamalidir.

13- Kaynak isinde kullanilan oksijen, asetilen veya LPG tupleri yangin tehlikesi olmayan ayri bir
yerde ve sundurma altinda depolanmali ve dik olarak durmali, devriimeyecek sekilde 6nlem
alinmalidir. Bosalan tupler de yine ayni sekilde depolanmalidir.

14- Tupler kullaniimadiklari zaman ventilleri kapatiimali ve ventil koruyucu bagliklar takilmaldir.
15- Kaynak yapilan yerde kullaniimakta olan gaz tliplerinden bagka tlip bulundurulmamalidir.
16- Aclik sahada oksijen kaynak takimlariile yapilan ¢alismada, gaz tupleri ¢calisilan yere en az 10
m. uzakta tutulmalidir. Kapali yerlerde ise, gaz tlipleri bina disinda olmali ve kapali yerlere
alinmamalidir.

17- Lamba ¢alisir durumda iken gaz tlpu Uzerine veya bagka bir tesisata asilmamalidir. Gazlar
tamamen kapatiimadik¢a lamba birakilmamalidir.

18- Yuksek yerlerde yapilan oksijenle kesme islemlerinde, gaz tlpleri, kivilcim ve parga disen
saha icinde bulundurulmamalidir.



19- Dar ve kapali yerlerde yapilan kaynak ve kesme islemlerinde, sirekli temiz hava verilmeli,
yeterli havalandirma saglanamiyorsa temiz hava maskesi ile galisilmaldir. iceri saf oksijen
verilmemelidir.

20. Kaynakgilar higbir zaman suni malzemeden yapilmis giysiler giymemelidir. Bu malzemeler
kivilcimlardan eriyerek yanmalara neden olur.

21- Gaz kagagi vb. nedeniyle tlplerde tutusma olursa, tiiplerin ventilleri mimkin olan stratle
kapatilarak gaz kagagi onlenmelidir. TUpler alev iginde kaliyorsa bir siper arkasindan su veya
karbondioksit sikilarak tip sogutulmali ve alevler sénduriimelidir. Alevler sonmuyor ve tiptan
cikan gaz yanmay devam ettiriyor ise, bir battaniye ile sariimak suretiyle havasiz birakilarak tip
sondurliimeli ve bu arada yine tlpu su ile sogutma islemine devam edilmelidir.

22- Kaynak isi bittikten sonra gaz tlplerinin ventilleri kapatilmal ve hortumlari diizgun olarak
toplanmali ve kaynak takimlari belirlenmis olan yerlerine konmalidir.

ELEKTRIK KAYNAGINDA ALINACAK GUVENLIK ONLEMLERI

1- Elektrik kaynaginda, panolardan fig-priz sistemi olmaksizin elektrik alinmamahdir.

2- Elektrik kaynak makinalarinin sebeke hatti ve seyyar kaynak kablolari zedelenmelere karsi
korunmalidir. Hasarli kablolar kullaniimamalidir.

3- Elektrik kaynak makinalarinin temizlenmesi, tamir ve bakimi veya yerinin degistirimesi
sirasinda makinalar sebekeden ayrilip elektrigi kesilmelidir.

4- Reaktor, kazan ve tank gibi metal aksamli yerler ile nemli yerlerdeki elektrik kaynaklarinda
yalniz dogru akim kaynak jenaratdrt kullaniimalidir.

5- Elektrik kaynak makinalarinin ¢ikis uglarinin ve kaynak devrelerinin birer kutbu kagak
akimlara karsi is parcasina topraklanmis olmalidir.

6- Benzin ve yag bidonlari, palayici ve yanici madde konulmus her tirlt kapali kablar, tamamen
bos olsa ve hatta uzun middet bos olarak kalmig olsa dahi, bunlar ¢ok tehlikelidir. Bunlar, kaynak
yapillmadan once iyice yilkanmali, yanmayan gaz, buhar veya su ile doldurulup dyle kaynak
yapilmaldir.

7- Atelyede yapilan kaynaklar, ya ayri bir bélme veya 1sik gegirmeyen paravanalarla ayrilmis ayri
bir k6sede yapiimalidir. Kaynak yapilan mahal, salonum seviyesinin altindan gugli aspiratorlerle
kaynak esnasinda olusan duman ve sisin tamamini emecek sekilde havalandiriimalidir.

8- Kuguk parca kaynaklari, Ustl 1zgarali ve alttan emigli bir sehpa tGzerinde yapilmaldir.

9- Her turld kaynak iglerinde, kaynakgilar, mekanik tehlikeler ve kivilcim sigramalarina karsi, isin
Ozelligine gore berat, gozluk, yiz siperi, kaynakgi eldiveni, kaynakgi 6nligd, emniyet

ayakkabisi, tozluk gibi kisisel koruyucular kullaniimalidir.

10- Kaynak isi bittikten sonra, gerek ¢apaklarin temizlenmesinde ve gerek tasla, fazlaliklarin
tesviyesinde mutlaka koruyucu goézlik kullaniimalidir

KAYNAK ISINLARININ SAGLIGA ETKILERI

o Genel olarak kaynak igleminde olusan ark enerijisinin yaklasik % 15'i isin seklinde ¢alisma
ortamina yayilmaktadir. Bu iginlarin yaklasik % 60" kizilétesi, % 30'u parlak ve % 10'u ise
mordétesi isinlardir. S6z konusu isinlar dalga boyuna goére siniflandiriimakta ve her birinin
galisanlar Gzerindeki etkisi degisik saglik sorunlarina neden olmaktadir.

o Kaynak islemlerinde ortaya ¢ikan parlak 1sinlar; gozleri kamastirarak gegici gérme
bozukluklarina neden olabilmekte, gerekli dnlemler alinmadigi ve isinlara uzun sureli
maruz kalindiginda énce gézde kizarma, gbzlerde kanlanma ve bas agrisi ortaya
cikmakta ve ileri durumlarda ise kalici gérme kayiplarina neden olabilir.

o Kizil 6tesi isinlar ise; deride 1sinma daha uzun sureli maruz kalinmasi halinde kizarma
ve yaniklara yol agmakta olup, arktan gelen isinlarin dalga boyuna bagh olarak da gézde
kornea ve goérmeyi saglayan ag tabakasinin etkilenmesine ve giderek korlik katarak
hastaligi gibi kalici hasarlara neden olabilmektedir.



Mor o6tesi 1sinlarsa; ¢ok tehlikelidir kisa streli maruz kalmalarda bile géziin saydam
tabakasinda yaniklara, katarak hastaligina ve giderek koérltigt sebep olan agir hasarlara
yol acar.

Mor otesi 1sinlar deride agir yaniklar olusmasina ve uzun sitrede de deri kanserine yol
acabilmektedir. Bu nedenle gézlerin ve cildin kaynak islemi sirasinda mutlaka korunmasi
gereklidir.

Kaynak boélgesinin etrafi 1Isin gegirmez pano veya perdelerle kapatiimali...
Kaynakginin zararli radyasyondan korunmasi ve kaynak sirasinda ¢ikan iginlarin diger
calisanlara yansima yoluyla veya dogrudan ulagsmasinin dnlenmesi amaciyla kaynak
boélgesinin etrafl 1sIn gegirmez pano veya perdelerle kapatiimalidir.

Panolar tasinabilir sekilde imal edilmeli kalin kanvas kumaslar veya ultraviyole emici
plastik malzemeler bu amagla kullaniimalidir.

Plastik perde veya panolarda yansimanin ve g6z kamasmasinin azaltilmasi i¢in sari yesil
veya portakal renginin secilmesi daha uygun olacaktir.

Kaynak atélyelerinde galisanlar g6z, yiz ve cildini korumasi iginde uygun 6zelliklerde
koruyucu kiyafet ve malzemeler kullanmalidir.



