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OZET

KAYNAKLI iMALATLARDA iS$ GUVENLIGI

Endistrilesmenin biiylik bir hizla gelistigi ¢agimizda biitiin meslek kollarinda
calisanlarin bedensel, ruhsal ve sosyal durumlanni iist seviyede tutmak is¢i, isveren
ve ekonomi agisindan biytik 6nem tagimaktadir. Sanayilesme ile daha iyi sartlarda
yagsamay1 tasarlayan insan yine sanayilesme ile tiirlii saghk riskleri ile karst kargiya
gelmigtir. Teknolojik geligmelerin paralelliginde is giivenliginin énemi de artrgtir.

Giiniimizde kaynak yaygin olarak kullanilmaktadir. Kaynakli imalat yapan
isletmelerde c¢alisan kisi yanma, patlama, elektrik g¢arpmasi, zehirlenme gibi
tehlikelerle karst kargiya kalarak ¢aligmalarini siirdiirmektedir. Kaynain bu
tehlikelerine ragmen 6neminden dolay1 kaynakli birlestirmeler iiretimin vazgegilmez
bir imalat yontemi olma 6zelligini korumaktadir. Bu nedenle kaynaktan vazgegmek
yerine kaynakli imalatlarda olugan tehlikeler ve bu tehlikelerden korunma yollari
hakkinda bilgiye sahip olmak ve is giivenligi kurallarina uymak daha dogru bir
yaklagimdir.

Sonug olarak ginimizde kaynakli imalat yapan isletmelerde is giivenliginin
onemi, saglayacagi yararlar ve kurallar1 tam anlamiyla bilinmedigi veya bilindigi
halde uygulanmadig; i¢in agir maddi ve manevi kayiplara neden olmaktadir.

Diinyada kalite giivence sistemi yayginlagsmakta ve tiim firmalar bu sisteme
sahip olmak istemektedir. Bu sistem is¢i sagligina ve i giivenligine gereken dnemi
vermistir. Bu sistemle birlikte, sistemi uygulayan igyerlerinde, is giivenligi kurallar
uygulanmakta ve buda kaza oranlarinda biiyiik azalmalar meydana getirmektedir.

Bu aragtirmada i giivenliginin 6nemi, saglayacagi yararlar ve kaynakli imalat
yapan igletmelerde meydana gelebilecek tehlikeler teorik olarak incelenmis, bu
tehlikelerden nasil korunulmas: gerektigi hakkinda bilgiler giiniimiiz teknolojisi de

dikkate alinarak aragtirilmaistir.
Eyliil, 2004 H. Omer SIMSEK
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ABSTRACT

LABOR SECURITY IN WELDING MANUFACTURE

It is very important in our-age when the industrialization is developing at high
speed, for the employer, the employee and the economy to improve the physical,
spiritual and social situation in all professions. The human being, who hoped to live
in better conditions due to industrializétion, has faced various health risks due to
industrialization. The labor security became even more important simultaneously
with the technological developments.

Welding is widely used today. People working at welding manufacture plants;
continue their job face to face with dangers such as burning, explosion, electric choc,
poisoning. In spite of the dangers of welding process, the welding junctions are still
an inevitable manufacture method in production due to their importance. Therefore,
instead of giving up welding, it would be a more appropriate approach to get
information about the dangers caused by welding manufacture, the protection ways
and to comply with the rules of labor security.

Consequently, as the importance of the labor security in the establishments
that use welding manufacture, its benefits and the rules are not completely known or
are known but not implemented which causes serious material and immaterial loss.

The quality assurance system is getting widespread all over the world and all
the firms are willing to own this system. This system attached the necessary
importance to the health and security of the employee. The companies that
implemented this system also started to implement the work security rules and this
greatly reduced the work accidents.

This study discusses theoretically the importance of labor security, its benefits
and the dangers that the plants using welding manufacture are exposed to; the
information on how to get protected from these dangers are also studied taking into

consideration today’s technology.

September, 2004 H. Omer SiMSEK
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BOLUMI

GIRIS VE AMAC

LI GIRIS

Insanlar tarih boyunca temel ihtiyaglarini galigmakla saglayabilmis, tabiat:
kendi yararlan dogrultusunda kullanmiglardir. Caligma sekilleri binlerce yil boyunca
bityiik degisikliklere ugramustir. Onceleri tamamen insan giicine dayali daha az
teknik gerektiren, daha az tehlikeli olan i yasami, sonralar1 teknolojik gelismelere
paralel olarak tehlikeleri de beraberinde getirmigtir.

Bilimsel ve teknolojik gelismelerin -sonucu olan sanayilesme ile daha iyi
sartlarda yasamayi tasarlayan insan yine sanayilesme ile tiirlii saglik riskleri ile karst
kargtya kalmigtir. Bu ihtiyagtan dogan isci sagligi ve is givenligi kavrami once tip
bilimi ile, daha sonra igletme, hukuk, sosyal giivenlik gibi bilimlerle de yakmdan
ilgili olmusg ve disiplinler aras1 bir 6zellik kazanmugtir.

Isci saglign ve is ghvenligi isyerlerinde isin yiritilmesi sirasinda gesitli
nedenlerden kaynaklanan sagliga zarar verebilecek kosullardan korunmak amaciyla
yapilan sistemli ve bilimsel ¢aligmalar1 kapsar. Amaci ¢alisanlari korumak, iiretim ve
isletme giivenligini saglamaktir.

Giiniimiizde is¢i sagligi ve is givenligi gelismis ve gelismekte olan tim
tilkelerin oldugu gibi iilkemiz galigma hayatinin da 6nemli sorunlarindan biridir.

Endistrilegsmenin  biyitkk bir hizla gelistigi ¢agimizda, c¢alisanlarin is
kosullarinin ve is ¢evrelerinin, insanca bir yaklagim ile iyilestirilmesi, sadece
endiistrilesme yolundaki iilkelerde degil, endistrileyme agisindan onemli atilimlan
gergeklestirmis tilkelerde de 6nemli bir sorun olma 6zelligini korumaktadir. Devleti,

is¢i ve igveren orgitlerini aym Olgiilerde ilgilendiren “calisma kosullarinin



insancillagtirilmast” diyebilecegimiz bu yaklagim i diizeni, iggi saghgi, ig hijyeni
gibi 6nemli uzmanlik alanlarimi igeren, genis bir arastirma ve uygulama alamidir.

Isci sagligh ve is giivenligi alamna yapilacak yatirmlarin amaci insan ve verim
kayiplarinin énlenmesini saglamaktir. Isgi saghigi ve is giivenligi sorunlar1 6ncelikle
bir insancil sorun olarak, sonra da ulusal verimlilik sorunu olarak 6nem tagimaktadir.

Yapilan bir aragtirmaya gore, Tiirkiye’de her yil yaklagik 300 bin ig kazas:
meydana gelmektedir. Diinyada en fazla is kazasi Giiney Kore ve Brezilya’nin
ardindan Tirkiye’de olurken, Turkiye, olimli iy kazalari agisindan Avrupa’da
birinci sirada yer almaktadir(Tablo 1.1). Aragtirmaya gore 2000 yilinda SSK’ya
bildirimli 74 bin 847 iy kazas1 meydana gelirken, bu kazalar sonucunda 1173 kisi
yasamim yitirmig, 1818 kisi sakat kalmig ve bunun sonucu yiiksek miktarda is giini
kayb1 meydana gelmistir. Bu arada Caligma ve Sosyal Giivenlik Bakanlig I Saglig
ve Guvenligi Genel Mudiirligii’ne bolge midirliiklerinden gelen bilgilere goére ise
2003 yilinda toplam 29 bin 445 i kazasi meydana gelirken, bu kazalar sonucunda
487 kisi yagamini yitirmig, 19 bin 979 Kkisi ise yaralanmigtir[1]. '

Tablo L.1. Ulkeler Aras: is Kazasi Oranlari[1]

s ISKAZASI ORANI
(%)
Brezilya 19,5
Giincy Kore 19
Tiirkiye 18,7
Rusya 14,4
Kazakistan 9,7
Meksika 9
Kirgizistan 9
Bulgaristan 8.3
Romanya 7
Polonya 4,5
Irlanda 42
{srail 4.1
Macaristan 4
Danimarka 2
Japonya 1




Ulkemizde is kazalar1 ve meslek hastaliklarinin ortaya ¢ikma oranin yiiksek
olmasinin 6nemli bir nedeni, igyerlerinde is giivenligi 6nlemlerine yeterince énem
verilmemesi ve hukuki yaptirimlarin yetersiz kalmasidir.

Endiistriyel gelismeyle birlikte 6nemini giderek arttiran iiretim yéntemlerinden
biri de kaynakli konstritksiyonlardir. Kaynakli birlegtirmeler endiistrinin bir ¢ok
alaninda genis kullanim alanina sahiptir.

Metal kaynag: iki veya daha fazla parcay: ¢oziilmez gekilde bir 1st tesiri ile
ergiterek veya hamur hale getirip ilave malzeme kullanarak veya kullanmadan
yapilan birlestirmeye denir. Baglant1 esas malzemenin mekanik ve kimyasal
Ozelligine esit olur[2]. Kaynak degisik yontem ve metotlarla yapilmakta ve
teknolojik yeniliklerle gelismektedir. Bu yontem ve metotlar bazi tehlikeleri de
beraberinde getirmektedir.

Genel olarak bir caliganin yaptigi igle ilgili olarak teknik bilgiler diginda
meslegi ile ilgili tehlikeleri de bilmesi gerekir. Kaynak iglerinde galigan ig¢i, usta,
teknisyen ve muhendisin her tiirlii kazaya karst kendini koruyabilmesi ve gerekli
tedbirleri almasi, igverenin ise ¢aliganlara ige baglamadan once yazili olarak isin
tehlikelerini ve alinacak tedbirleri bildirmesi ve bu konu hakkinda hizmet i¢i egitim
vermesi gerekir.

Is kazalarim1 ve meslek hastaliklarinin olugmasim &nleminin en iyi ve en
givenli yolu tehlikeyi kaynaginda yok etmektir.

Kaynak sirasinda bazi tehlikeler ve zararli bir ¢ok gazlar olusur. Bunlar
fiziksel bir takim hastaliklara yol agar.

Bu nedenle her kaynak yapan kisi, yaptig: isin zararlarim, tehlikelerini bilmeli,
bunu olgmeli ve zararsiz seviyeye getirmek icin tedbirler almalidir. Ayni zamanda
korunmak i¢in uygun cihazlar kullanmalidir.

Bu tedbirler, ¢aliganlar1 kaynak cihazlarinin kullamlmas: ve bakimi esnasinda
meydana gelecek her tiirlii maddi ve manevi zararlardan korumak igin gereklidir.

Diinyada ulusal rekabet nedeniyle isletmeler uluslar arasi kalite giivence
belgesi almak istemektedir. Bu kalite sistemleri iggi saglig1 ve is guivenlifine de
biiyiikk onem vermekte ve bu konuya hassasiyet gostermektedir. Bunun sonucunda

igci sagligt ve is glivenligi konusunda iyilesmeler gézlenmektedir.



L2. AMAC

Caligmanin amact is¢i sagligi ve ig giivenliginin, is¢i, igveren ve ekonomik
agidan 6nemini ve yararim vurgulamak, endiistride yaygin bir kullanima sahip olan
kaynakl:i birlestirmelerde olugabilecek tehlikeler ile bu tehlikelerin ne gibi sonuglar
doguracafi ve bu tehlikelerden nasil korunulabilecegi  hakkindaki bilgileri
toplayarak gtinimiiz teknolojisine uygun 6neriler haline getirmektir.

Ulkemizde bu tehlikeler ve sonuglari hakkinda yeterli bilgiye sahip
olunmamas: ve gereken Onemin gosterilmemesi nedeniyle yaralanmalar ve can
kayiplart olusurken, is¢i, igveren ve iilke ekonomisi biiyiik zararlara ugramaktadir.
Amag¢ bu konu hakkinda yeterli bilginin aktarilmasi ve bu konunun 6neminin

belirtilerek uygulanmasini saglamaktir,



BOLUM II

IS GUVENLIGI VE ISCI SAGLIGI

IL1. iSCI SAGLIGININ TANIMI, ONEMI VE TEMEL
OZELLIKLERI

Giiniimiizde insan i¢in ¢aligma ve is, sagladigi ekonomik olanaklar diginda,
toplumla birlesip biitiinlesmek, toplumda yer ve rol sahibi olmak, sayginlik
kazanmak i¢in gerekli olan toplumsal olaylarin baginda gelir. Calisan insan,
yasaminin biiyiik bir kismini is ortaminda gegirir. Kiginin i ortamina ve isine ¢abuk
ve kolay uyum saglamasi, saglig1 ve mutlulugu i¢in temel kogullardan biridir [3].

Isci saglig1 galisanlarin bedensel, ruhsal ve sosyal durumlarinin iyilestirilmesi,
caligma sartlarinin  diizenlenmesi, c¢aliganlarin fiziksel, bedensel ve ruhsal
niteliklerine uygun iglere yerlestirilmeleri ile bu iglerde caliganlarin ige uyumunun
saglamasini hedef alan, tibbi ve teknik bilimlerin beraber sorumlu oldugu bir bilim
dalidir. Is¢i sagh@mn korunmas: ve geligtirilmesi, toplumun sagligina yonelik
calismalar icinde 6nemli ve vazgegilmez bir yer tutmaktadir. I sagligi genel olarak
incelendiginde, ¢aligan kisi ve ig yeri ortam1 olmak tizere iki 6nemli 6geden meydana
gelmektedir.

Genel olarak iggiler saglik sorunlari agisindan ti¢ farkh riske sahiptirler:

1) Bu faktorlerden ilki is¢inin yasadii ortam ve toplumda maruz kaldig:
etkilerden kaynaklanan risk faktorleridir. Bunlar ayni zamanda toplumun sosyo-
ekonomik ve kiiltiirel diizeyi, topluma gotiiriilen saglik hizmetlerinin yaygmnhigi ve

niteliginden etkilenen faktérlerdir.



2) Bu grup risk faktérleri bir ¢ok nedene bagli hastaliklar ve saglik
sorunlaridir. Hastaliklarin olugmasi ve gelismesi igyeri ortaminda veya i diginda
ortaya ¢ikabilir. Yapilan isin nitelifi ve isyeri ortami, c¢alisma kosullari bu
hastaliklarin olugmasini kolaylastirabilir ve seyrini  agirlagtirabilir. Hipertansiyon,
kroner kalp hastaliklari, kas, iskelet sistemi hastaliklari ve bazi kanser tiirleri gibi
hastaliklar bu gruba 6rnek olabilir. Is ve is¢i saghigim gelistirmeye yonelik etkin
uygulamalar bu hastaliklar azaltmak ve gelisimini yavaglatmakla birlikte belirgin
iyiiesmeler icin toplumun geneline yonelik saglik uygulamalann biyitk 6nem
tasitmaktadir.

3-) Dogrudan ¢alisma yasamindan kaynaklanmakta olup i ve igyeri ortaminin
yarattif1 ve dogrudan sebep oldugu saglik sorunlart bu gruptadir. Bunlar is kazalar
ve meslek hastaliklaridir. Bu hastalik ve saglik sorunlarinin en temel 6zelligi, gerekli

ve yeterli tedbirlerin uygulanmas: ile tamamen 6nlenebilir olmasidir [4].

I1.2. IS GUVENLIGININ TANIMI, ONEMi VE TEMEL
OZELLIKLERI

Sanayilesme, insanlara sagladigi yararlar yaminda bir takim sakincalar da
beraberinde getirmistir. Caliganlarin saglifi ve giivenligi, is yerindeki kosullara bagh
olarak olumsuz bir bigimde etkilenmistir. Bu durum is giiciiniin ¢aligma yagaminda
kaginamayacag risklerle kars1 kargiya kalmasina neden olmustur.

“Sanayiinin mekanizasyondan otomasyona dogru bir seyir izlemesi, insan ve
makine giiciiniin yerini elektrik ve elektronigin almasi, kontrol metotlari arasina
radyo-aktivite ve radyoizotoplarin girmesi, endiistriye giren her yeni maddenin bir
¢ok problemi de beraberinde getirmesine neden olmustur”[5].

Yaratici ve tamamlayict ig giclnin yerini makine kullanimina birakmast,
caliganlarin is kazalart ve meslek hastaliklarina karst korunmas: ihtiyacini ortaya
cikarmigtir. Sosyal giivenligin 6nemli bir amaci ¢alisanin saglikli bir ¢aligma
ortaminda igini yapabilmesini temin etmektir. Bu digiince, i giivenligini zaman
icinde uzmanlik gerektiren bir alan haline getirmistir.

Is gtvenligi, “isyerlerindeki ¢aligma kosullarinin saglik ve giivenlik iginde
olmasini temin eden ve bunun sonucunda is kazalar1 ile meslek hastaliklarini azaltan

bir bilimdir’[6].



Is giivenliginin saglanmasinda en 6nemli unsur insandir. “Is giivenligi teknigi
oncelikle insam korumay: amaglar. Ancak, igyerlerindeki diger girdilerin (makineler,
hammadde, bina ve tesisat) bozulmasinin, zarar goérmesinin Onlenmesi de is
giivenliginin yoneldigi diger alanlardir”[7]. Planli bir kalkinma igin kaynaklarin
verimli bir bi¢imde kullanilmasi gerekmektedir. Oysa ¢aligma yagaminda kargilagilan
meslek hastaliklar1 ve i kazalan verimliligi azaltarak, ekonomik gelisme siirecini
kesintiye ugratir. I giivenliginin saglanmas: verimliligi arttirici ve maliyetleri
dustirtic etkileriyle ekonominin etkenligini yukseltir.

“Is giivenligini bozan iki faktér vardir. Bunlardan biri “emniyetsiz durum”
digeri de “emniyetsiz harekettir. Emniyetsiz durumlarin biiyiik kismu ile emniyetsiz
hareketlerin tamami insan unsuru tarafindan yaratilmaktadir”’[6]. Emniyetsiz
durumlarin ve emniyetsiz hareketlerin ortadan kaldirilmasi, i giivenliginin

saglanmasinda 6nemli adimlarin atiimasini saglayabilir.

I1.2.1. Is Giivenliginin Is Veren A¢isindan Onemi ve Yaran

Caligma ortamunin iyilestirilerek i giivenliginin saglanmasi, igin akigim
durduran insan, makine, malzeme, {iriin ve zaman kaybina neden olan kosullarin
ortadan kalkmasini yada minimize edilmesini getirir, yiiksek verimlilik ve etkinlik
saglar. Is giivenligine yonelik ¢abalar aym zamanda maliyetin diigmesini ve iiriin
diizeyinde artig1 da beraberinde getirir. Giivenlik onlemlerinin alinmast bir noktaya
kadar isletmeye bir maliyet yiikler. Ancak isletmedeki galigma kosullarinin
iyilestirilmesi ig kazalarini ve meslek hastaliklarini azaltarak genelde maliyetlerin -
diigmesine ve irin artiglartyla birlikte verimliligin artmasina, Gretimde etkenligin
saglanmasina neden olur. Is giivenligi feda edilerek kisa bir donem igin verimlilik
artigt saglanabilir. Ancak uzun donemde etken bir iiretim gergeklestirmek miimkiin
olmaz [8].

Giivenlik 6nlemlerinin alinmasinda i3 verenin kazanglarindan biri de
igyerlerindeki arag ve gereglerin bu 6nlemler yoluyla korunmasidir. Kaza olduktan
sonra isin yeniden eski rayina oturmasi zaman alir ve iiretim aksar. Bu arada kazaya
ugrayan aletlerin onarim giderleri ortaya ¢ikar. Yoneticiler kaza ve sonuglaryla
ilgilenirken, zaman kaybederek yapmasi gereken igleri birakirlar. Is giivenligi olan
bir firma da caligmak i§ yerine duyulan giiveni arttirir, firmamn géhretini olumliu

yonde etkiler. Bu da rekabet kosullarini firma lehine gevirir [9].



I1.2.2. Is Giivenliginin Is¢i A¢isindan Onemi ve Yaran

Giivenlik 6nlemleri alinmig bir igyeri ortaminda g¢aligmak her seyden &nce
is¢inin moral yoniinden giivenli ve saglikli olmasini saglar. Isgi tretim siirecine
uyum saglayarak, is giiciinii verimli bir bigimde kullanir. Is¢inin moralinin bozulmast
yapti§t isin kalitesini dustriir, baski, gerilim, kéti ¢ahsma kosullart isin
yavaglamasina neden olur.

Is kazalart yada meslek hastaliklar1 nedeniyle isginin gegici yada siirekli olarak
is goremez duruma diigmesi iretim siireci sonunda kazandif1 gelirden yoksun
kalmasina neden olur. Karsiliginda yapilacak ddemeler is giiciiniin geri gelmesini
saglayamaz. Siirekli iy goremez duruma diistiigiinde, eski sagligim kaybetmis olarak
ve dnceki kapasitesinin altinda daha az gelir getiren bir iste ¢calismak zorunda kalir.
Is¢i ve bakmakla yiikiimlii oldugu ailesi, ekonomik sikintilara girerek, belki de eski
sagligina bir daha kavusamayacak olmanin moral gokiintiisiinii 6émiir boyu tagir.
Kazalarin 6liimle sonuglanmas: ise is¢inin ve ailesinin kargilasabilecegi en biiyiik

tehlikedir.

I1.2.3. Is Giivenliginin Ekonomi Acisindan Onemi ve Yarari

Is giivenliginin saglandig: kosullarda tiretim faktorlerinden emek ve sermaye
etkin bir bigimde kullanilir. Giivenlik énlemlerinin uygulanmasiyla firma diizeyinde
verimlilik artig1 saglanmasi ulusal diizeyde de verimlilik artiglarin1 getirerek etkin bir
kaynak dagilim: saglar. Is kazalar1 ve meslek hastaliklari sonucunda zarar goren is
glicii, arag-gere¢ hammadde ve kaybedilen zaman ulusal kaynaklarin yok olmasina
ya da etkin bir bigimde kullamlmamasina neden olur. Bu kaynaklar verimli alanlarda
kullamlabilecekken, etkin bir bigimde yaralamlmamas: kalkinma siirecini kesintiye
ugratir,

Ulke kaynaklarinin bir béliimiiniin giivenlik 6nlemlerine harcanmast ulusal
boyutta verimli bir alana yapilmig yatirim bigimine déniiserek ulusal refahin
artmasina katkida bulunur. Kaynaklarin giivenlik 6nlemlerine  yonelmedigi
kosullarda olusacak is kazalari ve meslek hastaliklari sonrasinda yapilacak ddemeler

verimli bir yatirim yerine sosyal yardim édemeleri harcanir [8].



11.3. iS KAZASI VE MESLEK HASTALIGI

I1.3.1. Kaza ve Temel Nedenleri

Kazalar, onceden sezinlenmeyen, amaglanmayan, beklenmeyen tesadiifi bir
olaydir ve bir siirii nedenlere bagl olarak ortaya ¢ikar. Bu nedenler birbirinden ayr1
olmayip, bir “zincir” halinde sonucu yaratirlar. Kaza nedenleri, dolayisiyla kaza
zinciri olarak da bilinirler.

Zincirin her halkas1 sonucu etkileyen bir nedendir. Zincirin halkalarindan biri
olmaz ise, bir sonraki halka olugmaz ve buna bagh olarak da sonu¢ meydana gelmez.
Kazann, olusumunda “kaza nedenleri” ile sonug arasinda bir bag s6z konusudur. Her
kaza beg temel faktoriin birbiri ardindan olusumuyla meydana gelir. Bu faktorlere
“kaza zinciri” de denir. Bunlar;

1. Dogal ve sosyal yapi,

2. Kisisel oziirler,

3. Giivensiz davramsg ve kosullar,
4. Kaza olay,

5. Yaralanma.

11.3.1.1. Dogal ve Sosyal Yapi

Insanin dogal ve sosyal yap1 karsisindaki zaaflari kazamn ilk nedenini
olusturur. Insanin dogadaki bu zaafi, kisisel bir 6ziir degildir. Dogamn daha giiclii
olmas: kargisindaki durumudur. Ornegin: Pnomatik ayak kumandah bir preste iki
parmak kaybina neden olan bir i§ kazasinda, presin sikigtirma giiciine dayanacak bir
insan parmag: disiinillemez. Dogal olarak insan bu giice sahip degildir. Sonugta

caligan zarar gorecektir.

11.3.1.2. Kisisel Oziirler

Dikkatsizlik, tedbirsizlik, bilgisizlik, ihmalkarlik, 6nemsemezlik gibi kisisel
oziirler kazalarin ikinci temel nedenidir. Bu 6ziirler ige yansitilirsa kusur olusur.
Sayilan kusurlu davramg ve hareketlerden biri, ya da birkagi mutlaka her kazada
bulunan faktorlerdendir. Pres kazasinda kusurlu hareket, dikkatsizlikten
onemsemezlikten dogmustur.. Aksi takdirde, yani dikkatli davramlmig olsa idi, elleri
tehlikeli bolgede iken ayak pedalina basilmayacak ve kaza olugmayacakt.



I1.3.1.3. Giivensiz Davramis ve Kogullar

Caliyma sirasinda giivenlik kosullarinin  bulunmast kaza olusumunun
azalmasinda ve/veya en aza indirilmesinde en 6nemli faktorlerden birisidir. Bununla
birlikte giivensiz davramglardan da kaginilmahdir. Genellikle dikkatsizligi ahgkanlik
haline getirenler, giivensiz davraniglar gosterebilirler. Gerekli giivenlik kosullar da
yok veya eksikse kaza olugacaktir. Pres kazalarinda agik kalipta ¢aligirken koruyucu
takilmamas: veya ¢ift el, el kumanda sistemi yapilmamasi giivensiz bir koguldur.

Kazanin 6nlenebilmesi i¢in giivenli bir ortam olusturulmasi gerekmektedir.

I1.3.1.4. Kaza Olay1

Yukanida belirtilen ii¢ fakt6riin arka arkaya dizilmesi kazanin meydana gelmesi
icin yetmez. Ongoriilmeyen, planlanmamug, zarar verme niteligi olan bir olay, yani
kaza olay: da gereklidir. Pres kazasinda, kaza olay1 presin pistonunun hareketinden
olmustur. Bu hareket olmasayd: diger t¢ faktore ragmen kaza meydana

gelmeyebilirdi.

I1.3.1.5. Yaralanma (Zarar veya Hasar)

Kaza zincirinin son halkasidir. Kaza olayinin tamamlanmast bu faktoriin
olugmasina baglidir. Pres kazasinda piston kolu ile parmagin sikigmasi, kaza olayini
yaralanma ile sonuglandirmigtir.

Yukarida belirtildigi gibi, her kazada bes faktér mutlaka vardir. Ve
birincisinden baglayarak sirayla her biri bir sonrakinin olusunu hazirlamaktadir.

Kazalarin temel nedenlerini agiklayan bu beg faktor su gergekleri ortaya
koymaktadir:

1- Insanmin doga karsisindaki zayifligi ortadan kaldinlamaz. Kazalardan
kesinlikle kurtulmak olanaksizdir.

2- Her kazada insanin kusurlu bir davranigi olmaktadir. Bundan kaginilamaz.

3- Giivensiz davranig ve giivensiz kosullar, kazalann olusumunda 6nemli yeri
olan faktorlerdendir. Is giivenliginin ¢aligma alant giivensiz kogullarin ve giivensiz
davraniglarin azaltilmasini veya ortadan kaldiriimasini temin etmektir.

Ozellikle is kazalarinin énlenmesinde, giivenlik dnlemlerinin igiincii faktore
yoneltilmesi zorunludur. Zira, kaza zincirinin bu halkasinin ortadan kaldirilmas: daha

kolaydir.
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I1.3.2. is Kazasi ve Nedenleri

Insamn igi, onun fiziksel ve zihinsel kapasitesinin iistiinde diizenlenmigse, is
diizeni insamin dalginhik ve dikkatsizligine sebep olur. Isi monoton ozellikler
gosteriyorsa, gorevlendirildigi is i¢in yeterli egitim gérmemis veya yeterli beceri
kazanmamigsa, is¢inin dikkatini gereksiz ve ani olarak kaybettiren olaylar
Onlenemiyorsa, gorevi iyi tarif edilmemis ve sorumlulugu agik¢a gosterilmemis
demektir. Isi onun duyu organlarindan belli 6lgiide duyarlilik istedigi halde baz
sebeplerle duyarlilifini kaybetmigse, saglik problemlerine yeteri kadar ilgi
gosterilmiyor, kisinin agik ya da gizli birtakim rahatsizliklan tedavi edilmeden ise
devami Ongoriiliiyorsa, i§ kazasinin sebeplerini bu agidan dikkate alarak incelemek
gerekir.

Is yerinde; toz, duman, zehirli gaz, zehirli maddeler iscilerin saghigini tehdit
ediyor, agin titregim, yiiksek diizeyde giiriiltii, agin ve yiiksek diizeyde 1s1 degerleri,
rutubet, radyasyon tehlikeleri s6z konusu ise, insan-makine sisteminde makinelerin
onemli kazalara sebep olan koruyuculart digiiniilmemigse, makinelerin bakimlan
kontrollii bir gekilde yapilmiyor veya ¢alisir durumda bulundurulmasinda sorunlar
ortaya ¢ikiyorsa, insan-makine sisteminin calismasinda a1 yorgunluk ve
yipranmanin meydana gelmesi s6z konusu ise, i§ kazalarinda bu etkenleri de goz

oniinde bulundurmak gerekir[8].

Yukarida bahsedilen konularin g6z ardi edilmesi mutlaka ig kazalar ve meslek
hastaliklarin1 meydana getirir. Buna gore

506 sayili Sosyal Sigortalar Kanununun 11.maddesinin (a) bendi i§ kazasini
agagida yazili yer ve zamanlardan birinde meydana gelen ve sigortaliyt hemen ve

sonradan bedence veya ruhga arizaya ugratan olay olarak tanimlanmgtir.
a) Sigortalinin igyerinde bulundugu sirada,
b) Is veren tarafindan yiiriitilmekte olan i dolayisiyla,

c¢) Sigortalinin is veren tarafindan goérev ile bagka bir yere gonderilmesi

yuziinden asil igini yapmaksizin gegen zamanlarda,
d) Sigortali, emzikli kadinin gocuguna siit vermesi i¢in ayrilan zamanlarda,

e) Sigortalinin is veren tarafindan bir tagitla igin yapildig1 yere toplu olarak

gotiriiliip getirilmeleri sirasinda[10].
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Is kazalarinda, insan faktori ile ilgili hususlar, kazaya ugrayan isci ile ilgili
olabilecegi gibi, igverenle veya tgiinci sahislarla ilgili de olabilir.

Is kazalar1 begeri ve teknik nedenlere gore stniflandirilabilir.

I1.3.2.1. Kigisel Nedenler

La. Isgilerle Ilgili Kisisel nedenler

e Zeka ve anlay1s durumu.

e Disiplinsizlik ve isi ciddiye almamak.

e Dikkatsizlik, dalginlik,

e Thmal ve tedbirsizlik.

e Sabirsizlik, acelecilik. .

e Bilgisizlik ve tecriibe noksanlig.

* Bedenen ise uyumsuzluk,

e Fiziksel ve moral yorgunluk: Fiziksel yorgunluk uzun siire veya gok siiratli
bir tempoda caligmak veya agirt sicak, rutubet, yetersiz havalandirma,
aydinlatma, gurultii gibi uygun olmayan ¢evre sartlari sebebiyle meydana
gelebilir. Moral yorgunlugu ise yetkililerin muameleleri ile emir verme
durumlarindan ortaya ¢ikar.

e El aletlerini yanlis kullanmak,

e Kisisel Korunma araglarina gerekli 6nemi vermeyerek bunlar1 kullanmamak
veya kott kullanmak.

1.b. Igverenlerle llgili Kisisel nedenler

Is kazalan is verence asagida belirtilen nedenlere bagli olarak meydana

gelmektedir.

o Is giivenligi tedbirlerinin 6nemini ve alinacak koruyucu tedbirlerin daha
ucuza mal olabilecegini bilmemek,

o I giivenligi konusunda Kanun ve tiiziiklerin yiiklemis oldugu yikiimliliikleri
bilmemek,

e Verimi 6n planda tutup, is giivenligi tedbirlerine gereken 6nemi vermemek,

e Gerektigi halde igyerinde is¢i sagligi ve is giivenligi kurulunu kurmamak
veya istenilen gekilde caligmasim saglamamak,

e Ise alinacak isgilerin saglik muayenelerini yaptirarak bedenen uygun oldugu

islerde calistirtlmasina riayet etmemek,
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e ise alinan isgileri tehlikeli kisimlarda calistirilmadan Once, gerek uygun
calisma metotlarin1 ve gerekse bu isle ilgili tehlikeleri 6gretici egitime tabi
tutmamak,

o Gerekli kigisel korunma araglarini vermemek,

e Iyi bir i organizasyonu ve disiplini ile bir denetim sistemi tesis ederek uygun
metotlarla ¢alisilip ¢aligiimadigini, alinmus olan koruyucu tedbirlere uyulup
uyulmadifimi  ve verilmis olan kisisel koruyucularin  kullanihp
kullanilmadigim tetkik etmemek, denetleme yapmamak, cesitli sebeplerle
iscileri kanun ve tiiziiklerin simiflandirdid1 siireden daha fazla calistirmak

veya uygun ¢aligma ritim ve siratinden daha siiratli bir ¢aligma istemek [8].

I1.3.2.2. Teknik Nedenler

Is kazalari beseri nedenlerden meydana gelebilecegi gibi teknik nedenlerle de
ortaya ¢ikabilir. Bunlar:

o {5 yerinin ve is makinelerinin yanlis planlanmasi ve uyumsuz yerlestirilmesi,

o Yetersiz 1giklandirma,

e Yetersiz havalandirma,

e Yetersiz 1sitma,

e Koruyucusuz makine ve teghizat kullanma,

e Merdivenlerin ve gegitlerin dar veya emniyet tedbirlerinin eksik olmas,

e Yapilan isin gerektirdigi kisisel koruyucu malzemenin tam ve iggiye uygun

olmamasi veya koruyucu malzeme verilmemesi,

e Kaygan ve piiriizlii zemin, vb. nedenlerdir.

Is kazalarnin neticeleri tiziicii ve pahali olmaktadir. Is kazas1 sonucu meydana
gelen maddi kayiplar ¢esitli yollardan telafi edilebilmektedir. Fakat sakat kalan veya
Olen iggileri eski haline déndiirmek imkansiz olmaktadir.

Muhtelif tilkelerde yapilan degerlendirmelere goére, biraz farklilik gostermekle
beraber is kazalari % 90 igyerinde, %8 ev-igyeri arasinda, % 2 diger yerlerde
olugmaktadir. Yine yapilan aragtirmalara gore erkekler % 12,5, kadinlar % 4,2 is
kazalarina maruz kalmaktadirlar. En ¢ok yaralanmaya maruz kalan uzuvlar arasinda

sirastyla eller, ayaklar ve bunu diger organlar azalan siklikla takip etmektedirler [11].
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I1.3.3 Meslek Hastahi@ ve Cesitleri

Sosyal Sigortalar Kanununun 11. maddesinin (b) bendine gére meslek hastalig
“sigortalinin ¢alistirildin igin niteligine gore tekrarlanan bir sebeple veya isin
ylriitim sartlan yiiziinden ugradig1 gegici veya siirekli hastalik, sakatlik veya ruhi
ariza halleridir” geklinde tanimlanmaktadir[10].

Meslek hastaligi, is kazasindan ayr1 olarak, tiimiiyle belirli bir meslek sahibi
olmanin sonucunda ortaya ¢ikar. Sosyal Sigortalar Kanunundaki tamimda, meslek
hastalig1, sigortalinin galigtirildigr igin niteligine goére tekrarlanan bir nedenle veya
igin yuiriitme sartlan yiiziinden ortaya ¢tkar[12].

Meslek hastalit uzun bir zaman pargasi iginde meydana gelir. Meslek
hastaliginin varli§ini kabul igin, onun mesleki faaliyetten dogmasi yetmez. Ayrica o
hastaliin kural olarak sosyal sigorta saglik iglemleri tiiziigiindeki meslek hastaliklari
listesinde adinin bulunmas: ve orada belirtilmis siire iginde meydana ¢ikmast da
gereklidir. Sosyal Sigortalar Saghk Islemleri Tiiziigiintin 63.maddesi, ancak istisnai
olarak meslek hastaliklari listesinde yer almayan, fakat goriilen ig ve gérev nedeniyle
alindigi kesin olarak saptanan diger enfeksiyon hastaliklani da meslek hastaligi
sayillmaktadir. Sosyal Sigortalar Saghk Islemleri Tizigiiniin 65/II. maddesine gore,
eger liste diginda bir hastalifin meslek hastalifi sayilip sayilmamast tizerinde bir
uyusmazlik ¢ikarsa, bunu karara baglayacak organ Sosyal Sigorta Yiiksek Saglik
Kuruludur.

Sosyal Sigortalar Saglik Islemleri Tiiziigiiniin 69. maddesine gore meslek
hastaliklar: bes ayr1 grupta belirtilmigtir:

1. Kimyasal maddelerle olan meslek hastaliklar,

2. Mesleki cilt hastaliklari,

3. Pnomokonyozlar ve diger mesleki solunum sistemi hastaliklar,

4. Mesleki bulagict hastaliklar,
5

. Fizik etkenlerle olan meslek hastaliklari[13].

11.3.4. Meslek Hastaliklarina Karst Ahnacak Onlemler

11.3.4.1. Genel Onlemler

Genel olarak meslek hastaliklarina kargi alinacak genel onlemlerin ne oldugu

Isci Saglig ve Is Gitvenligi Tiiziiginiin 59 uncu maddesinde diizenlenmistir.
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a) Meslek hastalift meydana getirebilen veya meslek hastaliklan listesinde
kayith maddelerle ¢aligilan igyerlerinde; bu maddelerin 6zellikleri, zararlan
ve korunma careleri hakkinda ¢aliganlar egitilecektir.

b) Igyerlerinde, bu maddelerle hastalanma ve zehirlenmelere ait ilk belirtiler ile
alinacak tedbirleri gosteren ozel afigler uygun yerlere asilacaktir.

¢) Isyerlerinde kullamlan zehirli ve zararh maddeler, teknik imkan varsa aym
isi goren daha az zehirli ve zararh maddelerle degistirilecektir.

d) Zehirli toz, duman, gaz, sis veya sivilarla ¢aligmalar, teknik imkanlara gore
kapali sistemle yapilacak, bu gibi igyerlerinde, etkili ve yeterli
havalandirma saglanacak. Artiklar, zararsiz hale getirilmeden atmosfere ve
dig gevreye verilmeyecektir.

e) Cok zehirli maddelerin kullanildigi igyerlerinde bu maddeler ve bu
maddelerin bulundufu boliimler, diger yerlerden tecrit edilmek suretiyle
bunlanin etkileri azaltilacaktir.

f) Zehirli toz, duman ve buharh igyerlerinde, igyeri havasi nemli taban, duvar
ve tezgahlar yas bulundurulmak suretiyle zararli maddelerin yapigmast
saglanacak, gerektifinde bu caligmalar genel ve lokal havalandirma ile
birlikte yapilacaktir.

g) Meslek hastalify yapan zehirli ve zararh maddelerle galigilan igyerlerinde,
iscilere uygun kisisel korunma araglan verilecek ve bunlarin kullanilmalar
Ogretilecek ve gerektiginde saglanacaktir.

h) Meslek hastaliklarindan korunmak igin, ige giris ve ise yerlestirme
muayeneleri diizenli yapilacak, kullamlan maddelere karg: hassas olanlar bu
islerde ¢aligtinlmayacak, ige uygun kigilerin yerlestirilmesine Onem
verilecektir.

Ayrica, ige yerlegtirilen iscilerin, tehlike ve zaranin 6zellifine gore, belirli

stirelerde  saglik muayeneleri ve gerektidinde laboratuar aragtirmalan
yapilacakur[10].

I1.3.4.2. Meslek Hastaliklarinda Alinacak Ozel Onlemler
2.a. Kimyasal Maddeler

i Isci saghfn ve ig giivenligi tiziiZinin 61. maddesinde Kursun ve
bilegiklerinin eritilmesi, dokiimi, hamur haline getirilmesi, temizlenmesi,
egelenmesi, kursunlu yagh boya ve ensektisitlerin hazirlanmasi, hurda kurgun ile
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temas halinde, zehirlenmeye karsi kursun, toz, duman ve buharindan arinmig bir
ortam saflanmas: igin, planlama sirasinda veya sonradan yapilacak degigikliklerde
agagdaki tedbirler alinmalidir.

1

2)

3)

4)

5)

6)

7

8)

9

10)

Kursunlu ¢aligmalar sonucu meydana gelecek toz, duman ve buharin
kaynaklarinda zararsiz hale getirilmeleri igin aspiratér sistemleri
kurulmal ve siirekli olarak bakimi yapilmalidir.

Kursunlu ¢aligmalarin yapildigi oda veya béliimlerin tabanlar, su
gecirmez, kaygan olmayan ve kolay yikanabilir malzemeden yapiimals,
duvar ve tezgahlarin iizerleri kolay yikanip temizlenebilir durumda
olacak, iyi ¢aligan drenaj sistemi kurulmalidir.

Kursunla galigmalar yapilan igyerleri, kisi basina 15 m® hacim diigecek
sekilde olmalidir (4 metreden fazla tavan yiikseklikleri bu hesaba
katilmaz).

Iscilerin e, yiiz, agiz temizligi gibi kigisel temizliklerine dikkat edilerek,
her yemekten sonra, ellerini yikamalari saglanmalidir.

Isciler kursunla galigtlan yerlerde herhangi bir gida maddesi almamakh,
sigara kullanmamalidir. Yemek ve dinlenmek igin 6zel yerler
bulundurulmalidir.

Isyerlerinde kisisel korunma araglan olarak is elbisesi, onlik, uygun
ayakkaby, lastik eldiven saglanmali ve gerektiginde kullaniimak iizere, toz
ve gaz maskeleri ile solunum cihazlar bulundurulmalidir.

Isyeri havasindan, periyodik olarak numuneler ahnarak kursun miktan
tayin edilmeli ve bu miktarin 0,15 mg/m®‘ii gegmemesi saglanmalidir.
Kursunla galisacak iggiler ige alimirken klinik ve laboratuar usulleri ile
genel muayeneleri yapilmali, kan, kan yapici sistem, karaciger ve
bobregin durumu incelenerek kurguna hassas olanlar ve alkolikler bu
islere alinmamalidir.

Kursun absorbsiyonu veya zehirlenmesinin nedenleri bulunarak gerekli
onlemler alinmalidir.

Kursunla gahisan ig¢iler arasinda, kursun absorbsiyonu veya zehirlenmesi
goraldigi taktirde, isyerinde aragtirma yapilmali, zehirlenme kaynag
bulunarak gereken teknik tedbirler alinmalidir[14].

ii. Isci saglig ve is giivenligi tizigiinin 62. maddesinde Civa cevherinin elde
edilmesi, izabesi, distilasyonu, metal civanin cesitli aletlerin yapilmasi igin
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kullamimasi, gesitli metallerle amalgan hazirlanmasi, civa tuzlannmn yagh boya,
kimya ve ilag sanaylinde kullamlmasi, civa fiilminat iretimi, organik civa
bilegiklerinin elde edilmeleri ve kullamiimalar: gibi civa ve civa bilesikleri ile yapilan
galigmalarda, etkili bir aspirasyon saglanmalidur.

Civa ile galigacak isgiler ige alimirken klinik ve laboratuar usulleri ile genel
muayeneleri yapilacak, karaciger veya bobrek yetersizlii olanlar ile ciltleri hassas
olanlar veya cilt hastali1 olanlar bu iglere alinmamahidirlar{10].

iii. Arsenik cevherinin elde edilmesi, izabesi, arseniin ilag ve kimya
sanayiinde kullamilmasi, organik arsenik bilegiklerinin iiretimi ve kullamlmasi
halinde, gerekli onlemlerle birlikte, bu iste ¢ahgtinlacak ig¢ilerin, genel muayeneleri
yapilacak cildi nemli hassas olanlar ile cilt ve karaciger hastalifi olanlar bu iglere
alinmamalidirlar.

iv. Fosfor ve beyaz fosforun c¢esitli sanayide kullamlmasi ve cesitli
bilesiklerinin elde edilmesi halinde, Tiiziikte belirtilen 6nlemlerle yaptiriimali, ¢ene
ve diglerin filmleri gektirilmeli, fosfordan meydana gelen alt ¢ene nekrozunun ilk
belirtileri aranmahdir.

v. Kolinesteraz aktivitesini inhibe eden genellikle ensektisit olarak kullanilan
organik fosfor bilesiklerinin kullanilmas: ve iiretilmesi halinde, bu igte galigtirilacak
is¢ilerin daha 6nce bu kimyasal maddelerle temasa gelip gelmedikleri incelenmeli ve
klinik belirtiler aranmalidir. Bu iste c¢ahsanlarin periyodik kontrolti yapilmali,
kolinesteraz seviyesi % 25 oraninda diigiince, bu igciler organik fosfor bilegikleriyle
temas ettirilmemeli, igi degigtirilmelidir.

vi. Kadmiyum cevherinin izabesi, alagimlarimin hazirlanmasi, kadmiyum ile
kaplama yapilmasi, kadmiyum kaph malzemelerin iglenmesi halinde, tiiziikkte amlan
Onlemler alinmali ve bu islerde ¢alisacak isciler ise almirken periyodik olarak klinik
ve laboratuar usulleri ile saglik muayeneleri yapilmali, solunum ve bébrek hastalif
tespit edilenler, yapti iglerden ayriimali, kontrol ve tedavi altina alinmalidir.

vii. Manganez ve bilesikleri ile ¢aligan iggilerin, ise aliirken klinik ve
laboratuar usulleri ile genel saglik muayeneleri yapilmali, sinir sistemi, solunum
sistemi, frengi hastalif: tespit edilenler bu islere alinmamalidir. Manganez ile ilgili
zehirlenmeler goriildiigiinde, igciler kontrol ve tedavi altina alinmalidir.

viii. Kromlu alagimlarin hazirlanmasi, bu alagimlarla kaynak yapilmasi, krom
ve bilesiklerinin sanayide kullamlmasi halinde, bu islerde caligan igcilerin ige
alinirken klinik ve laboratuar usullerle genel saghk muayeneleri yaptiriimali, kroma
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alerjisi olanlar ile cilt ve solunum sistemi hastaliklart bulunanlar, bu iglere
alinmamahdir.

ix. Berilyum alagimlarinin hazirlanmas: ve sanayide kullanilmas: halinde, bu
islerde galisacak is¢ilerin ilk klinik muayeneleri yapilmali, biinyesi ¢ok zayif olanlar
ile solunum sistemi hastalif bulunanlar bu iglerde ¢aligtiriimamalidir.

x. Benzin ve bilesikleri ile ¢aligan isgilerin, ilk klinik muayeneleri yaptiriimal,
kan yapic1 sistem ve karaciger hastalif: bulunanlar bu iglerde ¢aligtiriimamalidir.

xi. Anilin ve nitro-amin tiirevlerinde galigan isgilerin, ilk klinik muayeneleri
yapilmals, cilt, karaciger ve bobrek hastalifin bulunanlar ile klora alerjisi olanlar bu
igte caligtirilmamahdir.

xii. Karbon siilfiir ile galisilan igyerlerinde is¢ilerin ilk klinik muayeneleri
yapilmal, bobrek, karaciger ve sinir sistemi rahatsiz olanlar ile alkolik ve epileptikler
bu iglerde ¢aligtinimamalidir [8].

2.b. Tozlar

Her tirli maden ocaklari, tag ve kiremit ocaklari, dokimhaneler, tekstil
endiistrisi, geker, ¢cimento, ingaat, seramik ve benzeri sanayi kollarindaki igyerlerinde
yapilan caligmalar en ¢ok ortaya gikan bir meslek hastalifi olan pnémokonyaz’a
karg1 su 6nlemler alinmalidir:

i. Tozlu igyerlerinde genel havalandirma ile birlikte uygun aspirasyon sistemi
kurulmal ve tozun ¢evre havasina yayilmast 6nlenmelidir.

Ayrica, teknik olanaklar iginde tozlu igler kapali sistemde yapilmalidir.

ii. Bu iglerde caligan isgilere uygun korunma araglan verilmeli, yikanma
olanag: saglanmalidir.

iii. Tozlu islerde ¢aliganlar, ige ahnirken genel saglik muayenesinden
gecirilmeli ve gogiis radyografileri alinmalidir. Solunum, dolagim ve cilt hastalig:
olanlar ile gogiis yapisinda bozukluk olanlar bu islerde ¢alistinlmamalidir.

2.c. Fiziki Etkenler

Giiriiltii, titregim yapan aletler ve enfraruj 1ginlan olan igyerleriyle, yer altinda,
Ozellikle nemli hava cereyamnin oldugu yerlerde ve atmosfer basincindan daha
yiiksek basingh yerlerde meslek hastaliklarimn dnlenmesi igin 6zel 6nlemler alinmak
zorundadir.

i. Giriltilii Yerlerde

Bu gibi iglerin yapildifi yerlerde; giiriiltiiniin azaltilmas: i¢in gerekli 6nlemler
alinarak, igcilere kisisel korunma araglar kulakliklar verilmelidir. Giiriiltiilii iglerde
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caligan iggilerin ige alinirlarken genel saglik muayeneleri yapilarak, kulak ve sinir
sistemi hastalig olanlar bu iglerde galistiiimayacaklardir. Dogustan sagir ve dilsizler
bu islerde caligtirilabilecektir. Periyodik muayenelerde kulak, sinir sistemi ve
hipertansiyon hastaliklan saptananlar bu iglerde ¢alistirlmayacak, tedavi ve kontrole
alinacaklardir.

ii. Titregim Yapan Aletlerin Oldugu Isyerlerinde

Bu iglerde caliganlann ilk saghk kontrolleri ile kemik, eklem ve damar
sistemleri incelenecek, bu hastabii olanlar bu islerde calistinilmayacaklardir,
Periyodik kontrollerinde bir ariza ¢ikarsa kontrol ve tedavi altina alinacaklardir.

iii. Enfraruj Ismlart Olan Yerlerde

Bu igleri yapanlara iginlanin zararh etkilerinden korunmak iizere kisisel
korunma araglan ve 1§in gegirmeyen gozliikler verilecektir. Caliganlarin gérme
durumu ve dereceleri periyodik olarak kontrol edilecek, gézle ilgili rahatsizliklan
olanlar baska iglerde caligtinlacaklardir. Ayrica enfraruj 151n sagan kaynaklar bu
iginlan gegirmeyen ekranlarla donatilacaktir.

iv. Yer Altinda, Nemli ve Yetersiz Istkli Yerlerde

Bu yerlerde suni igiklandirma yapilacak, caliganlara kigisel korunma araglan
verilecektir. Bu gibi isyerlerinde galistinlacak olanlarm ilk muayeneleri yapilarak
romatizma ve goz hastalifi olanlar ise alinmamalidir. Cahlisan iggilerin periyodik
muayeneleri yapilmali ve bu gibi hastalia yakalananlar tedavi altina alinmalidir.

v. Atmosfer Basmcmdan Daha Yiiksek Yerlerde

Bu yerlerde calisanlann akciger, kalp, kan dolagim: ve kemik sistemleri
kontrol altinda tutulmalidir. Ozellikle yiiksek basingta ¢ahsan dalgiglarin meslek
hastaliina yakalanmalarmin 6nlenmesi igin alinacak onlemler Is¢i Saghgi ve I
Giivenligi Toziigliniin 82’nci maddesinde diizenlenmistir.

vi. Dogal ve Suni Radyoaktif ve Radyonizan Maddelerle Calistlan Yerlerde

Radyoaktif maddeden korunmak igin uzakhik, zaman ve zirhlanma gibi
korunma yontemleri kullanilmalidur. Iscilerin, ige alimrken ilk muayeneleri yapilarak
ve sinir, kan hastahiklan ile ilgili bozukluklar1 olanlar bu iglere alinmamahidir.
Isgilerin periyodik muayeneleri yapilarak sinir, kan hastaliklan ile ilgili bozukluklan
goriilenler, caligtiklari iglerden ayrilmali, kontrol ve tedavi altina alinmalidur.
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BOLUM III

KAYNAK VE KAYNAK YONTEMLERI

Kaynak digtan goriiniigte, pergin-civata baglantilarinin aksine, gekil stirekliligi
gosteren bir birlegtirme yontemidir. Kaynak kesitine bakildiginda sanki ek yeri
yokmus gibidir. Ama bu aldatic1 bir goruniigten baska bir sey degildir. Ideal kaynak
birlestirilmis pargalar arasinda tam sirekliliin bulundugu, kaynak yerinin,
birlestirilmis metalin diger bolgelerinden ayirt edilemez durumda oldugu
birlestirmedir.

Kaynak; Metal ve termoplastik malzemenin, birlesme ylizeylerini, 1s1 veya
basing veya her ikisini birden kullanarak plastik veya sivi hale getirip kendi
aralarinda birlegtirmektir [2].

Metal kaynag: metalik malzemeyi 1s1 veya basing veya her ikisini birden
kullanarak ve aym cinsten, erime aralifi aym veya yaklagik bir malzeme katarak

(ilave metal) veya katmadan birlegtirmektir [15].

II1.1. OKSi GAZ KAYNAGI

Gaz kaynag, alevle metal yiizeyinde ergiyik olugturan ve bu ergiyik alevin
konumuna gore hareket eden, ek teli kullanarak veya kullanmaksizin metallerin
birlegtirilmesini saglar[16]. Kaynak igin gerekli 1si, bir yanict gaz ve oksijenin
olusturdugu alev tarafindan saglanir{17]. En ¢ok kullanilan yanic1 gazlar asetilen,
hidrojen, biitan, metan, propan ve hava gazidir. Gaz kaynag: endistride en az

kullamlan bir kaynak yontemidir. Ciinkii diger kaynaklara gore oldukga yavas
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yapilir. Genel olarak tamir edilecek pargalarin ve ergime sicakligi az olan gereglerin
kaynaginda, lehimleme ve metal kaplama islerinde kullamlir.

Oksi-gaz kaynaginda genellikle oksi-asetilen alevi tercih edilir, bunun sebebi
oksi-asetilen alevinde diger gaz alevlerine gore, daha yiiksek sicakliklar elde
edilmesidir[16]. Bu kaynakta yanici gaz ile yakict gaz 6zel aparatta kanstirilir,
yanmasi sonucu meydana gelen 1s1 ile metaller eritilir ve kaynak yapilir. Kaynak
isleminde 181 glici yiiksek olan asetilen gazi kullanilir. Asetilen karpitin su ile temasi

neticesinde tretilen bir gazdir[18].

III.1.1. Oksi-Gaz Kaynaginda Kullamlan Donanmm ve

Cihazlar

Ofleg Galrgma Basinct
Asatilen Oksljan
Ayar Ventil Ayar Ventitt
|~ Oksljen Hortumu
Agelllen Basinct
Ayar Dlizenegl |l
/
Top Basmct
Asetien Man:ometnd Aselilen  Oksfjen
Horturmu Topl Tapd
§L====J‘J

Sekil ITL1 Oksi-asetilen kaynak donanimm[17]

II.1.1.1 Tupler

Oksijen ve asetilen tiipleri dikigsiz olarak iiretilirler.
l.a. Oksijen tiipleri
Oksijen gaz1 kokusuz, tatsiz ve renksizdir. Yakici bir gazdir, stvi hale
getirildiginde, mavimsi bir renk alir ve —183 °C’de buharlasir. Gaz halinde 1 litre
hacme 150 litre oksijen sikigtirilabilir[19]. Genel olarak oksijen tiipleri 6,9 m’, 3,46

m’ ve 2,265 m® hacimli olmak iizere g gesittir [16].
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1.b. Asetilen tiipleri

Asetilen yanici bir gazdir ve oksijenle birlestiginde, oksi-gaz kaynagi icin
gerekli olan kaynak alevini meydana getirirler. Asetilen karpitin (CaC,) su ile temas:
sonucu agiga ¢ikan bir gazdir, sarimsagimsi bir kokuya sahiptir. Asetilen kazanlarda
tretilebildigi gibi, tlpler aracilifiyla da atolyelerde kullamilir. Asetilen tiiplerinin
igerisine asetonla beraber gozenekli maddeler doldurulmustur. Aseton bilyiik
miktarda asetileni basingsiz ve gazin 6zelligini deZistirmeden (absorbe eder) emer.
Asetilen tiplerine 15 atmosfer basincina kadar asetilen sikigtirmak miimkiindiir.
Genel olarak asetilen tiipleri 8,5 m’, 2,83 m® ve 1,70 m® olmak tizere ii¢ gekilde

uretilirler.

II1.1.1.2. Basing Disiirticiiler (Manometreler)

Tiip basincinin kaynak igsleminde kullanilabilir basinca diigiiriilmesinde, basing
dustirticiilerden yararlanilir. Oksijen ve asetilen gibi, kaynak isleminde kullanilan

gazlar i¢in degisik basing digiiriiciiler kullantlir.

I11.1.1.3. Uflegler

Oksi-gaz kaynaginin temel eleman:i olan iifleg, kangtirma haznesi aracihgiyla
digtriiciden gelen iki gazin kangimini, alevin olusmasini ve kontrol altinda

tutulmasini saglar{16].

1I1.1.1.4. Asetilen Kazanlari

Kaynak igleminde kullanilan asetilen karpitin su ile temasi sonucunda olusur.
Bu iglemin gergeklesmesinde kullanilan araglara asetilen kazam adi verilir. Karpitin
hammaddesi ise yanmamig kire¢ ve metaliirjik koktur. Asetilen liretim kazanlan,
cesitli bigimlerde tiretilmektedir. Asetilen, kullanim ve atélyelerde iretimlerinde,

basincimin 1,5 atmosferi gegmemesi gerekir.

II1.1.1.5. Sulu ve Kuru Giivenlik Tertibat:

Oksi-gaz kaynaginda sik¢a kargilagilan bir olay gazin geri tepmesi olayidir.
Geri tepme yalin olarak; kaynak igin gereken alevin, meme, iifleg yada hortum
icerisinde olugmasidir[19]. Meydana gelen alevin asetilen kismina gegmesini
engellemek gerekir. Sulu ve kuru giivenlik araglar1 geri tepen alevi sondirtr, geri

tepen oksijenin asetilen kismina gegmesini engeller[15].
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II1.2. ELEKTRIK ARK KAYNAGI

Biitin kaynak yontemlerinde iglemi gergeklestirebilmek igin bir kaynak
enerjisine, bu enerjiyi saglayan ve kaynak bolgesine tagiyan bir donanima, kaynak
alanini doldurmak igin bir ilave metale ihtiyag¢ vardir.

Elektrik ark kaynaginda bu ti¢ temel elemans, ark, kaynak makinesi ve kaynak
elektrodu olugturmaktadir[20]. Modern fizige gore ark, kizgin bir katottan yayilan
elektronlarin, yiiksek bir hizla anodu bombardiman etmesi sonucunda meydana gelir.
Arktan olusan yiiksek degerdeki sicaklik, elektrodun metal gubugunu ve kaynatilacak
gerecin kaynak bolgesini eriterek birlesmeyi saglar. Ark kaynaginda kaynakgiyi
korumak, kaynatilan pargalari bir arada tutabilmek, kaynak pozisyonunu
ayarlayabilmek ve galigma kosullarini kolaylagtirabilmek igin bir takim arag ve
gereglere ihtiyag vardu[15]. Bu arag ve geregler, pens ve saseler, maske ve camlari,
kablolar, kaynak masasi, 6nliikk ve eldiven, kaynak ¢ekici, tel firga, pens sehpast,

paravanlar ve havalandirma islemlerinde kullanilan aspiratér ve vantilatorlerdir[19].

H1.2.1. Kaynak Makineleri

Elektrik akimi tek bagina kaynagin yapilmasi igin yeterli degildir. Ciinkii
sebeke gerilimi olan 220 veya 380 volt, kaynak iglemi igin gok yiiksektir, bu gerilim
kaynakta direkt olarak kullanildiginda 6ldirticti etkiye sahiptir. Bu gerilim ile kaynak
arki olusturuldugu taktirde, elektrod ucundan is pargasina elektron gegisleri
esnasinda patlamalar meydana gelir. Kaynak makineleri gebekeden aldiklari elektrik
enerjisini, kaynak arkini stirekli kilacak gerilim (25-55 V) ve siddete (10-600 A)
doniigtirerek kaynak akimini saglarlar, Kaynak makineleri alternatif akimla veya
alternatif akimi dogru akima doniigtiirerek caligirlar. Ark kaynagini hem dogru
akimla hem de alternatif akimla yapmak miimkiindiir[19].

Ark kaynaginda kullanilan makineler

a) Kaynak jeneratorleri,

b) Kaynak redresorleri,

c) Kaynak transformatorleridir.
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lg Pargast Ig Pargasima
SekiL L2 Ortiilii Elektrod ile Elektrik Ark Kaynak Donanim Blok Semasi[17]

I11.2.2. Elektrodlar

Elektrik ark kaynaginda kullanilan elektrodlarin bir grubu sadece ark
olusturmak, diger bir grubu ise hem ark olusturmak hem de ilave kaynak metalini
saglamak amaci ile tretilmiglerdir[21]. Elektrik ark kaynaginda elektrodlar kesme,
birlestirme ya da dolgu amaciyla kullanilmaktadir. Elektrodlan ii¢ grup altinda
toplamak miimkiindiir.

a) Kaynagin amacina gore

b) Kaynatilacak gerecin tiiriine gére

¢) Eriyip erimedigine gére

Elektrik ark kaynaginda en ¢ok kullamilan elektrodlar, értiilii elektrodlardir.
Ortlii elektrodlar gubuk seklinde olup, ark sirasinda eriyip kaynak metalini meydana
getiren ¢iplak bir tel {izerine rtii maddesinin, kaplanmastyla iiretilmektedir. Kaynak

dikisinin tim ozellikleri, 6rtii maddesinin yapisiyla derinden ilgilidir[19].

I11.3. GAZALTI KAYNAK YONTEMLERI

Iki gesit gazalti kaynak yontemi vardir. Her iki kaynak yonteminde kaynak
banyosunu havanin, oksijen ve azotun olumsuz etkilerinden korumak igin, koruyucu
bir gaz kullanilir. Koruyucu gaz, havamin kaynak alani iginde kimyasal, metaliirjik ve
fiziksel bilesik olusturmasini engeller. Kaynak alani; koruyucu gaz igerisinde gok iyi

goriindiigiinden kaynakg¢i rahatlikla kaynaf yapma olanagina sahip olur. Kaynak
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normal sesten daha az bir ses duyulur. Yapilan kaynakta hi¢ ciiruf kalma olanag:

bulunmadig i¢in dikis yiizeyi temizdir.

I11.3.1. TIG Kaynag

Tungsten Inert Gas kelimelerinin ilk harflerinden olusan, TIG kelimesi ile
adlandinlan bu yontemde kaynak i¢in gerekli 1s1 enerjisi bir tungsten elektrod ve ig
pargast arasinda olusturulan ark tarafindan saglanmakta ve kaynak bolgesi de
elektrodu gevreleyen bir lileden gonderilen, bir asal gaz (Helyum veya Argon)
tarafindan korunmaktadir. Elektrod sadece arki meydana getirir. MIG kaynagindaki
gibi elektrod ergiyerek bilesige katkida bulunmaz. Eger birlesme yerinde herhangi
bir yardimer ergiyik kitlesi zorunlu ise oksi-asetilen kaynagindaki gibi ek teli
kullanilir (Sekil II1.3). '

OO0 O

s

Sekil I11.3 TIG Kaynak Donanim Blok Semasi[17]

TIG kaynagt ¢ok genis bir uygulama alamina sahiptir. Bu yontem ince
levhalarin kaynaginda ¢ok basarili sonuglar verirken kalin pargalara da kolaylikla

uygulanabilmektedir.

IIL.3.2. MIG-MAG Kaynag

MIG (Metal Inert Gas) kaynak yonteminde ark helyum veya argon gibi asal bir
gaz atmosferi altinda yanar; bu yontemin TIG kaynak yénteminden farki, arkin is

pargast ve kaynak metali gereksinimini karsilayan bir elektod arasinda

olugturulmasidir,
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Eriyen elktrod ile gazalt1 kaynag: ¢ok genis bir uygulama alanina sahiptir, ¢ok
ince levhalar harig, her kalinliktaki demir esasli ve demir dig1 metal ve alagimlarin
kaynaginda kullanilmaktadir. MAG (Metal Active Gas) kaynaginda ise koruyucu gaz
olarak CO; gibi aktif gazlar kullamlmaktadir. Bu kaynak yontemlerinde elektrod,
gelis hizi kontrol edilen bir bobinden, tel halinde kaynak alanina
gonderilir(Sekilll.4).

Kontrol Unitesi Tel Hz Ayar

Gerilim Ayari
20
B 080

b/ j’ ~

Sekil II1.4 MIG Kaynak Donamm Blok Semas{17]

Koruyucu gaz pensten uflenerek ergiyik banyosuyla hava arasinda bir gaz

tabakasi olusturulur. Kaynak yar otomatik veya tam otomatik olarak yapilir[22].

I11.4. TOZALTI KAYNAGI

Tozalt1 kaynak yonteminde kaynak parametreleri iyi segildigi taktirde hatasiz
ve ¢ok giizel gorunimlii dikigler elde edilir. Normal ortiilii elektrodla yapilan
kaynaga gore bu yontemde kullanilan ayni gapli elektrod daha yiiksek kaynak akimi
ile yiiklendiginden, daha biiyiik kaynak banyosu ve daha derin niifuziyet elde edilir.
Yontem yar1 otomatik veya tam otomatik olarak uygulanabildigi i¢in, modern kaynak
uygulamasi olarak sanayilesmis iilkelerde yaygin kullanim sahasi bulmugtur. Toz alt1

kaynak yontemi, sadece yatay kaynak dikisleri igin uygundur{23].
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Sekil IILS Tozalti Kaynak Yéntemi Prensip Semasi

Tozalt1 kaynak yonteminde ark, bir mekanizma tarafindan otomatik olarak
kaynak bolgesine gonderilen ¢iplak tel ile is par¢asi arasinda meydana gelir ve ayn
bir kanaldan kaynak yerine dokiilen, 6zel bir toz altinda yanar (Sekil II1.5). Ark bir
toz ortist altinda kaldigindan etrafa 1g1nim yapmaz ve bu sekilde ark enerjisinin bir

kismi (yaklagik %64°1i) dogrudan dogruya kaynak igin sarf edilmis olur[22].

II1.5. ELEKTRO CURUF KAYNAGI

Elektro curuf kaynagi, kalin parcalarin dik pozisyonda birlestirilmesinde
uygulama alam bulmusg gii¢lii bir kaynak yontemidir. Bu yontemde, elektrod olarak
tozalt1 ve MIG-MAG kaynak yontemlerinde kullanilanlara benzer tiirde elektrodlar
kullanilir. Elektrod kaynak banyosu {izerindeki sivi curufa dalar ve erir. Gerekli
sicaklik curufun elektrik akimina gésterdigi direng ile olugur.

Curuf olusturmak igin ortiilii elektrodun ortiisiinde curuf olugturucu maddeler
olarak tammlanan mineral tozlar kullanilir. Islem sirasinda malzeme genisligine bagl
olarak birden fazla tel kullanilabilir. Elektro-ciiruf yontemi, 20 mm.‘den kalin
pargalarin dik kaynaginda tek veya gok pasolu olarak uygulanabilmektedir. Ozellikle
gemi yapimi, buyik basingli kaplar ve biiyiikk makine govdelerinin yapiminda
uygulama alam bulmustur[17].
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IIL6. ELEKTRIK DIRENC KAYNAGI

Metaller, iyi birer iletkendirler, diren¢ makinelerinde dretilen akimin
iizerlerinden gegirilmesiyle sicakliklarinda onemli degisiklikler meydana getirilmesi
miimkindiir. Ortaya ¢tkan sicaklik degigiklikleri metalin ergimesini saglar. Ancak
meydana getirilen 1s1, kaynakli bir birlestirme ortaminin ortaya ¢ikarilmasi igin
yeterli degildir. Ciinkii, ergiyik durumundaki metalik 6zelliklere sahip iki par¢anin
birlesmesi i¢in eriyiklerinin i¢i ige gegmesi sarttir. Bu nedenle 1s1 ile birlikte basing
uygulanmasi gerekir. Hem 1sinin, hem de basincin olugturulmasinda elektrodlardan
yararlanilir.

Direng kaynadinin en Onemli pargalarindan biri olan elektrodlarin gorevi,
kaynak alanina 1s1 olusumunu saglayan kaynak akimimi ve bagka donammlar ile
ortaya gikarilan basinci, iletmek ile sinirlandinlmigtir[19]. Kullanilan elektrik akim
alcak voltta ve yitksek amper degerinde olmaktadir. Direng kaynagi tamamen makine
kaynaZidir. Temel direng kaynaklari; nokta, dikis, 6zel nokta, alin, baski ve ¢arpma
kaynag1 olmak iizere alt1 yontemle yapilmaktadir[16].

IIL.7.TERMIT KAYNAGI USULU

Aliiminyum tozu ve bir metal oksidinin tozu (demir, bakir vs.) bir potada
tutusturularak yakilir. Oksit rediiklenir ve bilyiik bir 1s1 meydana gikar, eriyen metal
potadan hazirlanmig olan baglanti yerine akar. Pargalarin uglar ergir ve kaynak
meydana gelir.

Kaynakta kullanilan termit, gayet ince aliiminyum ve &zel olarak hazirlanmig
demir oksit tozlarindan olugsan ekzotermik bir kanigimdir. Gerekli mukavemet ve
sertlik ozelliklerini elde etmek igin karigima manganez, karbon, molibden, nikel,
vanadyum, krom ve titanyum gibi alagim elemanlar1 ilave edilir.

Birlestirilecek parcalarin uglarini 1000 °C’ye kadar tavlayacak bir isitma
tertibatina ihtiyag vardir. Tavlama iiflegleri parafin-hava veya havagazi-hava
kanigimlan ile ¢aligir ve bunlar kalibin 6zel olarak yapilmig bir deliinden i¢ kisma
tatbik edilir. Normal termit sarjinin tutugma derecesi yiiksek oldugundan ist kisma
diisiik sicaklikta tutusan bir aktivasyon tozu konulur. Termit reaksiyonun neticesinde

meydana gelen ¢elik 2500 °C sicakligindadir.
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IIL.9. ELEKTRON ISINLARIYLA (BOMBARDIMAN
ILE) KAYNAK

Elektron isin kaynag, elektronlarin yiiksek vakum altinda hizlandirilmalar
sonucu kazandiklar1 kinetik enerji kullanilarak gerceklestirilen bir kaynak
yontemidir. Elektronlar, metal yiizeyine garptiklari zaman enerjilerinin biyiik bir
kismt 1s1ya donustiiglinden metal erir. Bu nedenle, elektron 1sin kaynagi uygun
bi¢gimde odaklanmis ve erime saglayacak kadar enerji kazandirilmig (huzlandirilmg)
elektron 11ntnin metale garparak, durmaya zorlanmasi prensibine dayamir[17].

Elektron 1ginlariyla kaynak donanmimi; genel olarak pargalarin igerisine
yerlestirildigi ve dinamik olarak vakum haline getirilmis bir odacik, bir elektron
tabancis1 (pargalar veya tabanca kaynak dikigini takiben hareketli), yiiksek ve algak
gerilim ureten, elektron iginlarini hizlandiran ve ayarlayan bir kuvvet iinitesinden
olugmaktadir.

Elektron kaynagi kalinliklan 50 mm ye kadar defisen metallerin
birlestirilmesinde, ozellikleri ve yapilar1 farkli gereglerin kaynatllmasmdé, 1stya
dayanikli metaller; tungsten molibden, kolombiyum , tantal ve kolayca oksitlenme
niteligi olan titanyum, beliryum ve ham elmas gibi metallerin kaynatilmasinda
kullamlir. Yontem oOzellikle niikleer, havacilik, fiize ve otomotiv endiistrisinde

yaygin ve avantajli sekillerde kullanilmaktadir[16].

I11.9. SERT LEHIMLEME VE LEHIM KAYNAGI

I11.9.1.Sert Lehimleme

Lehimleme, birlestirilen pargalarin birlesme yiizeyleri arasina ana metalden
daha diisiik bir erime sicakligina sahip, bir ilave metali doldurarak elde edelin bir
birlestirme teknigidir.

Erimis ilave metalin (lehimin) kapiler ¢ekim kuvveti ile birbirlerine bitisik
birlestirme yiizeyleri arasindaki arahiga akmasi, neticesinde metalik pargalar arasinda
bir baglant1 saglanir. Genel olarak ilave metalin erime noktasi 500° C nin iizerinde
olup birlegtirilecek metalin erime derecesinden daha diisiik bir sicakliktadir[24].

Lehimleme tekniginde 5 ana 1sitma metodu vardur: Ufleg, Endiiksiyon, Direng,

Firin, Tuz ve dekapan bahyolan.
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I11.9.1.1.Uflegle Sert Lehimleme

Uflegle sert lehimleme, gaz iifleg veya iiflegleriyle 1sitilarak uygulamr. Gerekli
sicaklik, 1s1 miktarina gore yakit gazi (asetilen, propan, hava gazi vb.), hava, basingh
hava yada oksijenle elde edilebilir. Oksi-asetilen alevi bunlar iginde en yiiksek

sicaklifa sahip olanidir.

I11.9.1.2. Endiiksiyonla Sert Lehimleme

Genellikle seri igler igin kullanilan endiiksiyonla sert lehimleme igleminde 1s1,
parcay1 gevreleyen su ile sofutulmus bir bobinden gegen yiiksek frekansli akimin
parcada meydana getirdigi girdap akimlani tarafindan elde edilir. Temizleme

isleminde normal olarak bir pasta veya toz dekapan kullanilir.

I11.9.1.3. Direng ile Sert Lehimleme

Elektrik direnci 1sist ile sert lehimleme genellikle kiigtik pargalarin seri bir
sekilde birlestirilmeleri gereken yerlerde kullamilir. Bu yontemde is pargalar,
bolgesel olarak isinir ve pargalarin arasina Onceden yerlestirilmig ilave metal,
elektrodlarla par¢a arasindan elektrik akiminin gegisine gosterilen direngten elde
edilen 1s1yla ergir. Direng sert lehimlemesiyle en sik bilestirilen metal bakir ve bakir

alagimlaridir[25].

I11.9.1.4. Firinda Sert Lehimleme

Firinda sert lehimleme usuliinde pargalar lehim sicaklifinda, atmosferi kontrol

edilen bir firinda 1sitilarak yapilirlar.

II1.9.1.5. Tuz ve Dekapan Banyosunda Sert Lehimleme (Daldirma le
Sert Lehimleme)

Birlestirilecek pargalar erimis tuz, dekapan veya lehimleme banyosuna batirlir.
Pargalara 1s1, banyo vasitasiyla iletilir. Banyo gaz veya elektrikle isitilabilir.
Banyonun sicaklig ilave metal ergime sicakliinin tistiinde ama ana metalin ergime
aralifinin altinda tutulur. Lehimlenecek pargalar 6nceden temizlenecek, ¢ogu kez de

daldinilmadan dnce bir dekapanla korunacaktir.
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II1.9.1.6. Yiizey Hazirlanmas1 ve Temizleme Usulleri

Iyi ve kaliteli bir lehim baglantisinin elde edilmesi igin yiizeylerin temiz ve
oksitlerden arindirilmig olmasi gerekir. Ana metal veya ilave metaldeki yag, gres,
oksit ve kirler lehimlenmeden 6nce biiyiik bir dikkat ile temizlenmelidir. Kusurlu
yiizeyler taglama, doldurma, firgalama ve difer mekanik iglemlerle veya kimyasal
temizleyici soliisyonlar kullanilarak, isleme hazir duruma getirilir. Bazi durunlarda

mekanik ve kimyasal temizleme ayni anda gerekli olabilir[24].

I11.9.2.Lehim Kaynag

Lehim kaynagi metalik pargalarin birlestirilecek kisimlarimi, erime
sicakhifindan daha diisiik bir erime derecesine sahip ilave metal ile birlestirmektir.
Bazi bakir alagimlarina, genellikle demir ve geliklere uygulamlan lehim kaynagi bir
bakima kaynak ve sert lehimlemeye benzer bir yontemdir. Kaynakta oldugu gibi
parcalar bir gaz alevi ile 1sitilir; fakat lehimlemede oldugu gibi daha diigiik bir erime
derecesine sahip olan dolgu metali ergiyerek pargalar arasinda baglantiyr saglar. Gaz
kaynag: usulinde oldugu gibi erimis lehim banyosu siirekli beslenir. Lehim ve
parganin erimemis ylizeyi arasinda bir interdiffiizyon olay: ile baglant1 saglanir.
Birgok gaz karnigimlari lehim kaynag: alevi igin kullanilabilirse de, genel olarak oksi-
asetilen, oksi-hidrojen ve oksi-propan karigimlari kullanilir. Bu usulde, her ikisinin
de erime sicakliklann 950 °C nin tzerinde olmasi sartiyla 2 ayrn metal parga
birlestirilebilir.

Birgok lehim alagimi mevcuttur. Fakat genel olarak az bir miktar nikel,
silisyum kalay, manganez, demir, aliminyum ve kursun ihtiva eden bakirca zengin
alagimlar kullanilir. Iglem esnasinda boraks tipi bir dekapamin uygulanmas

gerekir[25].

I11.10. YUMUSAK LEHIMLEME

Metallerin ergime derecelerinin altinda ki bir sicaklikta, kullanilan ek telin
ergiyerek birlesme alanina yayilmasi ile yapilan birlestirme tiiriine lehim ad: verilir.

Sert lehim ile yumusak lehimi birbirinden ayiran, ek tellerinin ergime sicaklis,
dolayisiyla da ek tellerdir. Ornegin sert lehim yaklasik 500°C ve iistiindeki
sicaklarda yapilmaktadir. Diger yandan yumusak lehim olarak adlandirilan ise,
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185°C ile 320°C arasinda yapilir. Yumugak lehimlemenin degisik sicakliklar altinda
yapiimasinin temel nedeni, ergiyen ek tellerin, bilegimleridir. Yiksek dayamim
istenen yelerde yumusak lehim kullamlmaz. Clink{i yumusak lehimli birlestirmenin
¢ekme dayanimi azdir[19].
Yumusak lehimleme tekniginde kullamlan yontemler genel olarak sunlardir:

a) Havya ile yapilan el lehimi,

b) Primiis lambasi veya iiflegle yapilan lehimleme,

c) Daldirma usulii ile lehimleme,

d) Sicak eleman ile lehimleme,

e) Endiiksiyon ile lehimleme,

f) Elektrik direnci ile lehimleme,

g) Firinda lehimleme.

Birinci yontemde, 1s1 kaynag: olarak gaz alevi veya elektrikle 1sitilan havyalar
kullanilir. Havya ve daldirma yonteminde erimig lehim alagimi uygulanarak yapilir.
Primiis lambast veya iflegle yapilan lehimlemede lehim alagim: alev tarafindan
isitilmig olan pargalanin arasina akar. Diger yontemlerde ise lehim alagimi ve
dekapan, yontemlerin karakteristii olan cesitli 1s1 usulleri uygulanmadan once,

birlestirilecek pargalarin arasina veya yanina yerlestirilir[24].

III.11. LAZER KAYNAGI

Light Amplification by Stimulated Emission of Radiation kelimelerinin bag
harflerinden olugturulan LASER 151m1 ile kaynak, kesme ve igleme; konsantre edilmis
enerji 1ginlaninin (elektron 1gin, plazma jet v.s.) kullanilma tekniklerinden bir
tanesidir. Aligilmig kaynak yéntemlerinin kullamlamadigi durumlar igin gelistirilmis
bir kaynak yontemidir. Ergitme, yiitksek degerdeki lazer iginlarin kaynak alanina
yoneltilerek, insan sag¢inin gap1 kadar kiigiik bir yerde olmaktadir. Lazer kelimesinin
anlamu hafif iginlarin harekete gegilerek biytitiiliip yayilmasidir. Hafif 1ginlanin enerji
konsantrasyonu elektron giiciine gore daha yiiksektir. Bu yitksek enerji optik olarak
belirli bir noktaya merkezlenerek yoneltilir. Ciinki 1s1 fevkalade kontrol edilmekte
olup lazer iginlar1 merkezden gecerek metale tesir etmektedir

Lazer kaynaginda. 1sidan dolay1 olugan deformasyonlar minimum denecek

kadar azdir. Bundan dolayr 1s1 islemi gormis alagimlar genel nitelikleri
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bozulmaksizin kaynatilabilirler. Giintimizde elektronik, saat, hassas cihaz ve tip

endiistrisinde yaygin olarak kullaniimaktadir[17].

I11.12. ULTRASONIK KAYNAK

Yiizeyleri fevkalade diizgiin olan iki metal pargasi eger birbirlerinin iistiine
konulursa gereclerin birbirine temas: ile atom aligverigi baglar. Ultrasonik kaynakta
birlesmenin kalitesi, kaynatilacak gereglerin yiizeylerinin diizgiinliikleri ile dogru
orantilidir. Gereglerin yiizeyleri fevkalade dizgiin ve temiz olmalidir. Kaynak
isleminde titregimli enerji bir gii¢ cevirici ile elde edilmektedir. Kaynak elamanlar
baslica iki Gniteden olugmaktadir. Birinci tinite akim kaynag: veya frekans degistirici
olup, sebekenin 50 veya 60 frekansli akimun, yiksek frekansli elektrik enerjisine
cevirir. Frekans degistiricisinden alinan yiiksek frekans, gii¢ gevirici tarafindan
titresimli enerjiye dontstiriiliir. ikinci inite ise tamamlayic: kistmdir, bu ise
kaynatilacak geregleri belirli basing altinda tutan bask: elamani olan alt destekleme
Orsidir.

Yiiksek frekansli titregimli enerji belirli bir zaman birimi igerisinde
kaynatilacak gereclere iletilir. Gereglerin eklenmesi, gereken 1s1 olugmadan ek teli ve
ergiyik metal kullanilmadan yapilir.

Ultrasonik  kaynak, oOzelikle elektrik ve elektronik endiistrisindeki
birlestirmelerde, hava sizdirmazligi istenen gereglerin  ve elemanlarin
kaynatilmasinda ince metal levhalarin birlestirilmesinde, aliiminyum tel ve saglarin
kaynatilmasinda ve fabrikasyon olarak nikleer atesleme elementlerinin

kaynaklarinda uygulanmaktadir [16].

I11.13. PLAZMA KAYNAK YONTEMI

Plazma kayna8: yiiksek sicakliktaki merkezi koninin etrafinda soguk koruyucu
gaz kullamlmasi ile yapilmaktadir. Ergitme igin gerekli 1st arkin 1sitarak
iyonlastirdigi gazlarin olusturdugu yiiksek sicakliktan saglanir. Elektrodun konik ucu
ark iifle¢ deliginden merkezlenerek iiflenir. Gaz, arkin gevresinden tflenerek, yiiksek
sicaklik olugmasi saglanir. Béylece plazma sicakligi denen gazlarin iyonlagma 1sis
olusur. Gazlarin iyonlasmis halindeki yiiksek sicaklik, plazma sicakligidir. Iyonlasan
gazlar ani sicaklikla, kazandiklari yitksek hizla ark kanalindan gegerek pargaya
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yonelirler. Ses hizina yakin bu gaz hiz1 1200 m/sn dir. Gazin olusturdugu (kayiplar
olmadig: taktirde) sicaklik yaklagik 16500 °C dir. Bu sicaklik herhangi bir ark ve
alev sicaklifinin ¢ok ustindedir. Maksimum sicaklikta ve siitun bigimindeki ark
metal Gzerine yoneltilir. Boylece 40 mm. kalinlifa kadar olan metaller tek paso ile
kaynak teli kullanilmadan veya kenar hazirliklart yapilmadan kaynatilabilir.

Plazma genellikle dordinct dereceden bir element olarak tanimlanir. Diger
gl -ise, gaz, stvi ve katidir. Plazmanin olugmasi ise, gazlarin yiiksek sicakliklarda
wsitilarak, pozitif iyonlara, dogal atomlarina ve negatif elektronlara, doniigmesidir.
Maddelerin bir durumdan bagka duruma gegislerinde goriinmeyen 1s1 {retilir.
Ornegin suyun buhara déniismesinden aldig1 1s1 gibi.

Bazi yorumlarda plazma kaynagi, TIG kaynaginin geligmis yontemi olarak
diigiiniilebilir. Plazma kaynagindaki en biiylik fark siitunun olugmasi ile yiiksek

orandaki 1sinin gegisi igin Gretimin baglamasidir{16].

I11.14. SURTUNME KAYNAGI

Sartiinme kaynagi depo edilmis bir kinetik enerjinin ergiyik olugturacak
bigimde yiiksek 1s1 vermesi ile yapilmaktadir. Strtiinme kaynaginin g¢apakli alin ve
bindirme diren¢ kaynaklarina gore birkag avantaji vardir. Yiksek hizdan
yararlanilarak kaynak igleminin maliyeti digiiriiliir. Aymt zamanda kaynak alaninda
olusan siirtiinme 1s1s1 kaynak islemine gore ayarlanarak, gereglerde fazla sicakliktan
dolayt olugan carptlmalar engellenir. Bir parga sabit tutulur ve digeri dondurilerek
kuvvetle obiiriine bastirilir. Surtiinme dolayisiyla ara yiizeydeki sicaklik artar ve
dévme sicaklifina erigilince birden durulur ve bir basing uygulanilarak kaynak

meydana getirilir [16].

II1.15. METAL PUSKURTME

Tel veya toz halindeki metal, bir tabancanin memesinde, gaz alevi, elektrik arki
veya bir plazma jeti tarafindan eritilir. Erimig metal pargaciklar1 basinglt hava veya
bir gaz vasitast ile toz halinde piskirtalir.

Piiskiirtme, tabancayla sivi haline getirilen metalin bir ylizeye puskirtilmesidir.

Erimis metal gayet ufak partikiiller halinde kaplanacak yiizeye basingli hava ile
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puskirtilir. Gereglerin yiizeyinin, piiskiirtiilen metalin Gizerinde tutunabilmesini
saglayacak sekilde hazirlanmig olmasi gereklidir.
En 6nemli tig direkt 1s1 kaynag sunlardir :
1. Bir yamci gaz ile hava veya oksijenin yanmasindan meydana gelen alev.
2. Elektrot ile ig pargasi veya iki elektrot arasinda meydana getirilen elektrik
arki.
3. Iki veya daha fazla metal pargasindan akim gegerken pargalarin gosterdigi
elektrik direnci.
Puskiirtme isglemi yapilmadan &nce pargalarin yaglarinin: temizlenmesi,

yiizeylerinin piklaj veya tane piskiirtmesi ile hazirlanmas: gerekebilir.

IT1.15.1. Tane Piiskiirtme ile Yiizeylerin Hazirlanmasi

Bu islem sertlestirilmis demir taneleri, ¢elik veya aliiminyum oksit taneleri gibi
asindirict maddelerin piiskiirtiilmesi ile yapilir. Bu islemde serbest silikat ihtiva eden

kum veya diger malzemeler kullanilmamalidir.

I11.15.2. Metal Piiskiirtme Donanimi

Genel olarak kullanilan metal piskiirtme tabancalar hafif, hareket ettirilmesi
kolay ve kullaniimasinda tehlike olmayan cihazlardir. Piiskiirtiilen metal veya diger
maddelerin gekline gore (erimis metal, toz veya tel) muhtelif tipleri mevcuttur.
Metalin 1sitilmasi, oksijen ve yanicit gazin memenin orta deliginin etrafinda halka
seklinde bir alevle yanmasindan elde edilir. Yiiksek hizli havadan olusan dig halka
hem i¢ alevin boyunun kisa ve sicakliginin disiik olmasint saglar hem de kizgin
metal parcaciklarini ig pargas: Uzerine puskiirtir. Isitma bolgesinde eriyen toz veya
cubuk halindeki piiskiirtilen malzeme siirekli olarak beslenir. Tabancaya
yerlestirilmis olan bir kangtirict hem gazlarin iyi karigmasini saglar hem de alevin

geri tepmesini engeller[24].
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BOLUM IV

KAYNAKLI IMALATLARDA OLUSABILECEK
TEHLIKELER VE KORUNMA YOLLARI

IV.1. KAYNAKCILIKTA GUVENLIK

Kaynakli imalat yontemi, diger imalat yontemlerine goére sahip oldugu
avantajlari nedeniyle iilkemizde yaygin bir kullamm agina sahiptir. Glinimiizde
kaynak teknigini kullanmayan bir metal saﬁayi kolunu gostermek imkansizdir.
Kaynak donanimlarimin kolayca tasinabilmesi sayesinde, kaynak ile ilgili islemler
santiyelerde bile kolaylikla yapilabilmektedir. Diger taraftan stiinliikleri nedeniyle
biyiik tehlike arz eden yerlerde bile kullamlmaktadirlar. Kaynak en tehlikeli
birlestirme yéntemlerinden biridir.

Ulkemizde yaygin bir kullanim agina sahip, kaynakli imalat yapan igletmelerde
insan sagligina ;makinelere, gevreye ve ekonomiye zarar veren baz1 tehlikeler ortaya
cikar. Bu nedenle kaynakli konstriksiyonlarla ugrasan herkes igin giivenlik ¢ok
onemli bir faktordur.

Kaynakta uygulanacak giivenlik 6zellikle kaynakgilar igin olmalidir. Ciinkd,
kaynak islemini bu kisiler yapmaktadir. Endiistriyel giivenlik kapsamima giren bu
islemler, ¢alisanin sagligint ve sigortasini yakindan ilgilendirir[16]. Isveren, isginin
sagligindan sorumtudur.

Isyerinde olusan herhangi bir kaza sonucu, insan sagligi ve is dretimi
bakimindan ciddi tehlikeler olusmaktadir. Yapilan aragtirmalarda SSK’nin sigortali
sayisina bagh olarak yaptif: istatistige gore 2003 yilinda kaynak yaparken 380 adet
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kaza meydana gelmistir[13]. Bir¢ok kaynak kazalann belirli tedbirler alinarak
Onlenebilir. Genel olarak kazalar, ¢aliganlarin ig giivenligi kurallarini bilmemeleri
veya bildikleri halde ihmal ederek uygulamadiklart igin meydana gelmektedir.
Giivenlik kuralinda birinci faktor, operatoriin (kaynakginin) anlamadig veya tam
olarak bilmedigi herhangi bir ige asla tegebbiis etmemesidir[16]. Iyi diizenlenmis, iyi
aydinlatilmig ve iyi havalandinimig bir atélye, bakimhi ve hatasiz kaynak makine ve
donanimy, iyi egitilmig personel giivenli ¢aligmanin baglica unsurlaridir[17].

Bu bolimde dikkatsizlik, bozuk aletler kullanma ve uygun olmayan
kosullarda c¢aligma sonucunda. olabilecek kazalar, zamanla olusabilecek organ

bozukluklar1 ve hastaliklar ile bunlardan korunma yollar Gizerinde durulacaktir.

IV.2. YANMAYA VE YANGINA KARSI KORUNMA

IV.2.1. Yanma Olay: ve Yangin

Yanma ozelligine sahip bir madde ile oksijenin verdigi reaksiyona “yanma”
denilmektedir. Yanma olayinin meydana gelebilmesi igin 1s1, oksijen ve yanici
maddenin mutlaka birlikte olmasi gerekir.

Meydana gelen yanma olayindan sonra yanmamn devamini engellemek igin
yanici maddenin veya oksijenin ortadan kaybolmasini saglamak gerekir.

Is yerlerinde meydana gelen yanginlarin siniflandiriimast soyledir.

1. A Sinifi Yangnlar: Kagit, odun, pamuk, kumas, ¢6p, saman gibi organik
maddelerin yanmastyla meydana gelen yanginlardir. Bu tiir yanginlar su ve
benzeri maddelerle sondiirtiliir.

2. B Smfi Yangilar: Yaglarin, boyalarin, benzinin, terebentin ve benzeri
parlayici swvilarin yanmalarindan meydana gelen yanginlardir. Bu tip
yanginlarin séndiriilmesinde kopik kullanilir.

3. C Sinitfi Yanginlar: Elektrik techizat ve ekipmanlarindan gtkan yanginlardir.
Bu tip yangmlar i¢in séndiiriicii maddesi olarak (stvi, gaz, toz) iletken
olmayan yangin sondiirme cihazlari kullanilmalidir.

Is yerlerinde meydana gelen yanginlara karsi agafidaki tedbirlerin alinmasi
gerekir.

1. Elektrik tesisati mutlaka yapilan hesaplamalarla kurallara uygun olarak tesis

edilmelidir.
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2. Is baginda sigara igilmemeli ve kibrit, ¢akmak gibi tutugturucular
kullanilmamalidir.
3. Yiiksek 1s1 ile galigilan yerlerde, parlayici malzemeler 6zel bolimlerde
muhafaza edilmelidir.
4. Gerektigi hallerde klima tesisatinin mutlaka yaptirilmasi gerekir.
5. Kaynak yapilan yerlerde kolay tutusma ozelligine sahip malzemelerin
bulundurulmamas: gerekir.
6. Agik alevli cihazlarin kullanildig: yerlerde 6zel tedbirler alinmalidir.
7. Binalarda yangin merdiveni ve yangin alarm tesisat1 mutlaka yapilmali, yangin
sondiirme arag ve geregleri eksiksiz ve galigir durumda bulundurulmalidir.
Kisaca igyerlerinde yanginla miicadele g¢aligmalarinda agagidaki bes asamanin
takip edilmesi yangina karg1 daha etkin bir mtcadele saglar[26].
1. Yanginin ¢gikmasinin dnlenmest,
Yanginin kisa siirede tespiti,
Yanginin yayilmasinin 6nlenmesi,

Yanginin sondiriilmest,

A

Personelin tahliyesi.

Iv.2.2. Yamklar

Kaynakli imalatlarda yaniklara genellikle ihmalkarlik ve viicudun gerektigi gibi
korunmamas: sebep olur. Yaniklara sadece kaynaktan sigrayan kizgin zerrecikler
veya sicak metalin cilt ile temas1 degil, aynt zamanda ark’tan ¢ikan 1sinlar da sebep
olmaktadir[17]. Bu nedenle viicudun higbir yeri bu 1sinlara karsi agik ve korunmasiz
birakilmamalidir. Bu isinlarin  olugturduklan tehlikeler “Radyasyon Tehlikesi”
boliimiinde daha detayl: olarak anlatimugtir.

Kollar sivali olarak, eldiven ve kolluk takmadan caligtimamalidir. Tavan
kaynaklarinda mutlaka migfer kullamlmalidir. Kaynake¢mnin onlik ve elbisesi
kolaylikla alev alabilecek cinsten bir malzemeden yapilmamali, yag ve yagh
maddelerle kirlenmis olmamalidir. Genel olarak viicut kaynaket elbisesi, deri onliik,
eldiven ve basa giyilen hafif metallerden yapilan migferlerle korunur. Kaynake:
pantolonunun pagasint ayakkabisinin iizerine sarkitmali ve siki  ayakkabi

kullanmalidir [27].

38



Kaynatilmig pargalar kaynak iglemi bittikten sonra da sicakliklarint belirli bir
siire korurlar, diger personelin bu pargalara dokunmamast igin iizerlerine tebegir veya
baska bir maddeyle goriilebilir sekilde sicaktir diye bir igaret konmast veya uygun

tedbirlerin alinmasi gerekir [21].

IV.23. Bazi Kaynak Yontemlerinde Yanma ve Yangina
Kargt Alinmasi Gereken Tedbirler

Genellikle ergitme kaynaklarinda arktan sigrayan kizgin metal pargaciklari ve
kivilcimlar etrafta yanict bir madde varsa yangina sebep olabilirler[24]. Bunlarin
sicakhg yaklagik olarak 1200-1600 °C dir. Yanabilen maddelerin iizerine
dugttiklerinde tutusturur ve yangina sebep olabilirler. Bilhassa yabanci ig yerlerinde
ve bina igerisindeki montajlarda tehlike daha biiyiiktiir [28]. Bu nedenle kaynak
islemi higbir zaman yamci ve patlayici maddelere yakin yerlerde yapilmamalidir,
yapilmasinin zorunlu oldugu durumlarda gerekli biitiin tedbirler alinmalidir.

Herhangi bir kaynak islemine baglamadan once yangin tehlikesini azaltmak
bakimindan, duvarlarin ve désemenin malzemesini etrafta bulunan egyalar1 dikkate
almak gerekir. Is yeri diizenli ve temiz olmal: etrafta ates alabilecek higbir yanici
madde bulunmamalidir. Biitiin yanict maddeler kivilcimlarin ulagamayacagi yerlere
¢ikarilmalidir. Eger bu miimkiin degilse sigrayan sicak metal pargaciklarimn ve
kivilcimlarin yanici tabana veya egya lizerine diismemesi i¢in bu kismin yanmayan
bir madde ile asbest veya metal levhalarla 6rtiilmesi veya kaynak yerinin etrafinin
kapatiimasi gerekir. Bu is i¢in hi¢bir zaman katranli musamba kullanilmamalidir[27].

Kaynagin yapildig: yerin tabant yanmayan cinsten olmalidir (beton taban gibi).
Ahsap tabanlarin yanmayan cinsten bir malzeme ile kapatilmas: gerekir (Ornegin;
asbest levhalar gibi). Metal veya 1slak kum elektrik iletkenligi dolayisiyla tavsiye
edilmez. Dogeme 1slak oldugu zaman kaynak¢iyr elektrik g¢arpmasina kars:
koruyacak tedbirler alinmalidir [29].

Duvar veya dosemelerde ¢atlak veya delikler varsa, korunma tedbirleri ona
gore planlanmali, désemede kaplanmas: miimkiin olmayan araliklar mevcut oldugu
takdirde, bitigik ve alt mahallerdeki alev alici maddeler, kivilcimlarin sigramastyla
tutugabilecek butiin cisimler givenli bir yere nakledilmelidir.

Kaynak kablolart ve elektrikli baglantilar akim siddetine gore, agir1 derecede

isinmayacak sekilde uygun segilmelidir. Eski, agtnmig veya zedelenmis kablolarin
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herhangi bir kisa devre veya yangmna sebebiyet vermemesi igin yenisiyle
degistirilmesi gerekir [27].

Kaynak atolyelerinde ve dier yerlerde gereken miktarda yangin séndiirme
tipli ve teghizati bulundurulmalidir. Bunlar tutusabilecek maddenin cinsine veya
miktanina gore, su kovalari, kum kovalar, hortum veya seyyar yangin sondiirme
cihazlar1 vb. olabilir [17].

Kaynak veya kesme islemi esnasinda ve iglem bittikten sonra da calisma
sartlar1 yangin tehlikesi arz ediyorsa, yangin olup olmadigini kontrol edecek gozcii
bir ekip bulundurmak gereklidir. Kaynak isi bittikten sonra duruma gore, gozcii
ekibin yarim saatten birkag saate kadar etrafi kontrol etmesi ve herhangi bir yangin
baslangicina karg1 dikkatli olmas: gerekir.

Magnezyum ve diSer yanabilir metallerce zengin alagimlar daima kaynak
alevinden uzak tutulmalidir [24]. Onceden igerisinde alkol, benzin, aseton ve yag
gibi atesle temas: sonucunda tehlike yaratan sivilann bulunduu bos kaplarin
kaynaginda ¢ok dikkatli olmak gereklidir. Bu kaplarda daima patlayici gaz karigimi
olusturabilecek kadar artik vardir. Gerekli temizleme iglemi yapildiktan sonra kaynak
edilmelidir [17].

IV.2.3.1. Oksi~Gaz Kaynag1

Diger kaynak ve kesme islemlerinde oldugu gibi, gerekli tedbirler alindig
taktirde, gaz kaynagi oldukga tehlikesiz bir kaynak yontemidir. Yanict gazin hava
veya oksijenle karigmasinin sebep oldugu patlamalar, asetilen iireteglerinin, hidrolik
valflerin, gaz tiplerinin ve ilgili aletlerin kullamlmasi veya kaynak iglemleri
esnasinda, atolyede, lreteglerin bulundugu yerde veya karpit ve gaz tiiplerinin
depolandig: yerlerde olusabilir.

Kaynak veya kesme islemlerinde tehlikenin onlenmesi sadece birtakim
tedbirler serisinin tatbiki ile miimkiin degildir, ihmalkarlik ve dikkatsizlik kolaylikla
insan hayatina ve tesislerin yok olmasina sebep olabilir [24].

Oksi-asetilen kaynaginda en bilyik tehlikeyi, patlayict gaz kansiminin
meydana gelmesi olusturur. Asetilen, %2,8 ile 93 oraninda oksijenle ve %1,5 ile 81
oranlarinda hava ile kangtiinda, daima patlayici gaz karisimi meydana getirir.
Asetilen gazindaki bu karigim simirinin genis olmasi, kaynakgiyt daima patlama
tehlikesiyle karst karsiya birakir[15]. Oksi-gaz kaynaginda patlama tehlikesinin

nedenleri bilindigi taktirde, patlamaya engel olacak o6nlemlerin alinmas: da
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kolaylasacaktir. Bu nedenle, oksi-gaz kaynaginda giivenlik onlemlerinin galiganlar
tarafindan bilinmesi sarttir. Ozellikle kaynak sirasinda olusan gazlarin ortamdan
uzaklagtiriimas: gerekir. Bunun i¢in havalandirma sistemi yeterli seviyede olmalidir.
Ozel durumlarda gaz maskesi kullamilir. Kaynak yapimi sirasinda olusabilecek

zararli gazlar, olusumu ve tehlikesi tablo IV.1 de verilmigtir[19].

Tablo IV.1 Oksi-Gaz Kaynaginda Meydana Gelen Gazlar ve Etkileri [29]

Olugan gazin ad1 Olugumu Tehlikesi

Zehirsizdir. Ancak havadan agirdir. Bas

Karbondioksit Alevdeki yanma diriini agrist ve bayilmalara neden olabilir.

Karbon monoksit Yetersiz oksijenle yanma iiriinii | Cok zehirli ve oldiiriiciidiir.

Azot oksit (NO ve Havada, 1000°C ve iizerindeki Ozellhg(le bﬁyﬁk ﬁﬂelz; ll;lgrililz kaynagl
NO,) sicakliklarda olugur yapilirken gikar. Cok zehirli ve
) Slditriiciidiir
Cinkonun yapmus oldugu . .
Cinko buhar alagimlann, birlestirilmesinde Cinko, yiiksek derecede ateglenmeye
olugur. neden olur.

Boya, yag gibi maddelerin Bayilmalara, bobrek ve karacigerin,
temizlenmesi i¢in kullamlan fonksiyonlarnnin bozulmasina neden
coziiciilerden meydana gelir. olur.

Coziicti kimyasal
madde buhart

1.a. Oksijen Tiipleri

Her tiipiin satin alinmadan énce muayene edilmig olmasi gerekir. Kullanilan
tiiplerin her 5 senede bir basing muayenesi yapilmalidir. Genel olarak tiipler, dikkatli
kullanilmali ve zedelenmemelidir. Oksijen tiiplerinin ventilleri sag ve asetilen
tiiplerininki sol vidadir. Béylece her iki ventilin birbirine karigmasi 6nlenmis olur.
Basing diigiirme manometreleri, tiipteki gaz basincimi igletme basincina distiriir.
Basing diisiirme manometrelerinde ayrica bir emniyet stibab: da vardir.

Tip ventillerinin hizla agilmasi supap yanmalarina sebep olur. Hizla agilma
sonucunda yiiksek basing kismindan algak basing kismina oksijen siiratle hiicum eder
ve bu kisimdaki hava veya gaz sikigarak meydana gelen 1s1 dolayistyla manometrenin
yanmasina sebep olur.

Basing diisiirme manometreleri i¢in yag ¢ok tehlikelidir. Yiiksek basing altinda
bulunan oksijen, yag ile temas edince patlayarak yanar. Cok kez, tamir edilen
manometrelerin  yaylann bazen yaglandiklarindan dikkatli olunmali ve
manometrelerin  lizerine yagsiz oldugunu gosteren isaretler konulmalidir.

Manometreler tamirden sonra trikloretilen veya tetrakloretilen ile temizlenmelidir.
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Sikistirmada 1s1 meydana geldigi gibi, basing digmelerinde (genlesmede) de
soguma meydana gelir. Ornegin, oksijen ile yapilan kesme iglemlerinde, fazla
miktarda oksijen kullanildigi zaman, birdenbire yiiksek basingtan kesme basincina
diigen oksijen, tiipte rutubetin bulunmas: halinde de basing diiglirme manometresinin
donmasina sebep olur. Bu gibi durumlarda donu ¢6zmek i¢in iifle¢ alevi veya agik
ates kullamlmamali sicak havlu veya kum torbalar kullamlmalidir [15].

Oksijen tiiplerinin, tiip ventillerinin ve basing dusirme manometrelerinin
bakiminda uyulacak kurallar.

1. Tipler firlatlmamali, yuvarlanmamali, siddetli sarsintilara karst emniyet

altina alinmalidir.

2. Tipler depolamrken direkt olarak giines 1sinlarinin altinda ve asinn sogukta
birakilmamalidir. Dolu tiiplerdeki basing sicaklikla yiikseldiginden, tupler
ates bulunan yerlerin etrafina konulmamali ve yanma tehlikesi olan
maddelerde birlikte depolanmamalidir.

3. Dik duran tiipler bir gember veya bir zincirle diiymeye karst emniyet altina
alinmahidir.

4. Yiksek basingli tiiplerde kullanilan contalarinin kosele olmasi gerekir.
Yalmz o6zel firmalar tarafindan iretilen ve tavsiye edilen contalar
kullanilmalidir. Aksi taktirde ventil yanmalari meydana gelebilir. Paslanan
ventil tel firgayla temizlenmelidir.

5. Tiip ventilleri sik1 kapanmali ve sizdirmaz olmalidir. Once ventil gayet az
olarak agilir. Béylece pas ve pislikler agizdan uzaklastirildiktan sonra da
basing diigiirme manometresi takilir.

6. Basing diisirme manometresi baglangigta yavas agilmahdir. Eger hizla
acilirsa, yitksek basingla gelen oksijen igeride kalan hava ve gazi isitarak
sikistirir, burada tozlar bu ismn tesiriyle tutusur ve dolayisiyla de
manometrenin yanmasina sebep olur.

7. Tiip ventilleri yavas agilmalidir. Genel olarak ventil volaninin 1/4 veya 1/2
defa dondirilmesi yeterli gelir.

8. Kaynak islemi biter bitmez tiip ventili kapatilmali ve basing diisiirme
manometresi gevsetilmelidir.

9. Tiip yatay olarak yere kondugunda bag kismunin altina bir altlik koyarak
yukan kaldirilmali ve manometre de ist kissmda bulunmalidir. Higbir

sekilde agiz kismi agagida bulunacak sekilde tutulmalidir.
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10. Bogalan tiipler muhafazas: takilarak, dolu tiipler gibi muamele gérmelidir.

11. Tip ventilleri elle agilip, kapanmali ve herhangi bir alet kullaniimamalidir.

12. Ventil millerinin sizdirip sizdirmadiini kontrol etmek igin sabunlu su
kullanmilmali ve tiip ventilleri, tiiplere takilmadan énce sizdirmazhid: iyice
kontrol edilmelidir.

13. Yanar haldeki iiflegler tiplerin iizerine asilmamalidir[27].

14. Oksijen tiipleri hig bir zaman asetilen tiipleri ile depolanmamalidir.

1.b. Asetilen Tiipleri

Asetilen, tehlikesi nedeniyle ancak belirli bir dereceye kadar sikigtinilabilir.
Buna sebep, asetilenin kararsiz bir karbonlu hidrojen olarak ayrigmaya uygun
olmasidir. Asetilen 300 °C civarinda hidrojene ayrigir ve aynt zamanda tutugma ve
yanma olmaksizin, ¢ikis basincimin 11 kati, bir basing artigi goriiliir. Asetilenin
basinci yiikselerek 2 atmosfere ulaginca, 6zel emniyet tedbirleri alinmadig: taktirde,
bir noktada baglayan ayrigma biitiin gaz kiitlesine yayilir. Bu nokta ¢ok 6nemlidir.
Asetilen patlamalarini yliksek basinglarda onleyebilmek igin

1. Ayngmanin bitiin kitleye yayilmamasi igin gaz serin tutulur.
2. Gaz, gozenekli maddelere iyice yayilir.
3. Gaz, aseton gibi stvilarda eritilir.

Asetilen tiplerinin igerisinde stinger gibi bir madde bulunur. Bu maddeye de
aseton emdirilir. Tiipe doldurulan asetilen de asetonda erir. Asetilenin asetonda erime
kabiliyeti basingla orantilidir. Basing yiikseldikge asetonda eriyen gaz miktari*da
artar. 15 atmosferde takriben 400 litre asetilenin 1 litre asetonda eridigi kabul edilir.
Yaklagik olarak da bir tiipte 15 litre aseton bulunur. Bunu gore bir tiipte 15 . 400 =
6000 litre = 6 m® asetilen vardir. Biitiin gazlar sivilar icerisinde eritildiginde, sicaklik
derecesi yiikseldikge siviyr terk etmeye baglarlar, yani basing yiikselir. Asetonda
eriyen asetilen de tamamen buna benzer [15].

Asetilen tiplerini direk giines 1ginlarinin tesirinden korumak gerekir. Yangin
esnasinda asetilen tiipleri, oksijen tiiplerinden daha tehlikelidir. Cinkii ©nce
sicakliktan basing artar, sonra 300 °C de asetilenin ayrigmast dolayisiyla basing 11
kat yiikselir. Bu da tiipii patlatmaya yeterlidir. Asetilen tiipleri mermi gibi patlar ve
pargalart yiizlerce metre uzaklara firlar. Oksijen tiipleri igin soylenen emniyet

tedbirleri asetilen tiipleri i¢in de gegerlidir [27].
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Asetilen, sar1 ve kahverengi tiiplerde depolanir. Vana ¢ikist sol vidalidir, sadece
asetilen regulatorleri ile kullaniimalidir.

Oksijen, hava gazi, hidrojen ve propan tiipleri basit basingli kaplardir fakat
asetilen tipt daha kangik bir konstritksiyona sahiptir.

Normal bir tiipten kisa siireler i¢in saatte en gok 1000 litre ve siirekli kullamm
halinde ise en gok 600 litre asetilen gekilmesine izin verilir. Bu deger agildigi
takdirde aseton asetilene karigir, sayet bityiik miktarda asetilene ihtiyag varsa birden
fazla tipin ortak kullanilmasi gerekir. Gaz tiipleri 6zenle kullanilmali, darbelere,
diigmelere ve fazla sicakliga karg1 korunmalidir[19].

Basingh gaz tiiplerinin nakil veya kullanilmast esnasinda gosterilmesi istenen
ozen higbir zaman kiigimsenmemelidir. Ozellikle tiipler is pargalarina destek olarak
firln veya ocaklarin etrafinda kullanilmamalidir. Sayet bir asetilen tiipii kazaen
1sitilmigsa veya bozuk donanim kullanmanin neticesi alevin geri tepmesiyle 1sinmigsa
gaz imalatgilarinin tavsiye ettigi ve asagida siras1 gosterilmis olan sekilde davranmak
gereklidir:

“Valfi kapatimz, regiilator ve fittingleri sokiiniiz, tiipii a¢tk havaya ¢ikartiniz,
sogutmak igin tipii suya daldiriniz mimkiin degilse {izerine su dokiiniiz, valfi
sonuna kadar aginiz ve tiip bogalincaya kadar valfi suyla sogutunuz. Bogaltma birkag¢
saat strebilecegi i¢in bu arada gaz imalatgist ile irtibata gegip tavsiyelerini sorunuz.
Tipler tizerine daima bu gibi durumlarda yapilmas: gereken iglerin yazili oldugu bir
etiket yapistiriniz.”

1.c. Regiilatorler

Regiilatorler tiipteki gaz basincini iiflegteki kullanma basincina diigiirmek igin
kullanilir. Sadece kullanilan gaz igin tiretilmis olan regiilatorler tiiplere takilir.

Regiilator ayar vidasy, tiipiin vanasi agilmadan evvel gevsetilmeli ve vana yavas
yavag a¢ilmalidir. Tiipler sayet Ozel bir araba ile nakledilmiyorsa, daima regilatorleri
sokilmelidir.

1.d. Uflegler

Uflegler gayet hassas aletlerdir. Oksi-asetilen kaynaginda kullanilan enjektorlii
ifleglerin, gazi iyi emip emmedigini daima kontrol etmek gerekir. Meydana gelen
patlamalarin dortte {igii, Gfleglerin gaz1 iyi emmemesi neticesinde meydana gelir. lyi
calismayan tflegleri tamir etmeden kullanmamak gerekir [24]. Uflegler daima iyi bir

sekilde caligir durumda olmalidir. Belirli zamanlarda, sokiiliip temizlenmesi gerektigi
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zaman bu igleri, imalatgist veya bu hususta uzman bir firma tarafindan yapilmasi
tavsiye edilir[27].

Ufleg agzinin kaynak banyosuna degdirilmesi veya afzinin bir pislikle
tikanmasindan dogan ve alevin geri tepmesi denilen bir olay neticesi tesis
patlayabilir. Bu yiizden iifle¢ agzina veya memesine yapigmig olan metal ve ctruf
pargaciklan 6zenle temizlenmelidir. Biyiik sicak metal kiitlelerine yakin veya gok
dar yerlerde caligma neticesi Uflegler isinirlar. Bu hallerde iifleglerin sik sik
sogutulmas: gerekir.

Isinan iiflegleri suya batirarak sogutmak gerekir. Bu sirada asetilen muslugu
kapali ve oksijen muslugu da agik olmalidir. Ufleg memeleri kirlenince higbir zaman
matkap veya raybalarla temizlenmemelidir, sert bir agag pargasi veya yumusak bir tel
bu is i¢in kullaniimalidir. Metalik pargalar kesinlikle kullanmilmamahidir.

Hortumlar da iflece, sulu geri tepme emniyet kabina basing dugiirme
manometresine stki sikiya baglanmalidir. Ufleglerin bakiminda uyulmast gereken
diger hususlar:

1. Uflece ait kisimlar kullamldiktan sonra tekrar kutusuna veya duvardaki ask:
tablosuna konulmalidir. Kullanilan bek ve memeler firlatip atilmamalidir[24].
Ufleci kutusuna koyup kaldirirken ¢ok dikkatli olmak gerekir. Ciinkii, iifleci
soktiikten sonra iyi bosalmayan hortumda kalan gaz arti§1, yayilarak patlayici
gaz kanigimini meydana getirebilir[27].

2. Uflegler, regiilatorlere 6zel olarak yapilmug (lastik bez karigimi) hortumlarla
baglamrlar. Kirmizi hortum yanici kaynak gazi mavi hortum oksijen igin
kullanilir. Bilhassa bu hususa ¢ok dikkat etmek gerekir. Ciinkii bir gok
kazalara yerinden ¢ikan hortumlar sebep olmaktadir. Hortum baglantilarinin
sizdirmazlik durumlann kontrol edilmeli ve daima hortum klemensleri
kullanilmalidir. Sayet iki hortumu birlegtirmek gerekiyorsa 6zel olarak imal
edilmis olan baglant: pargalari kullanilmalidir. Hortumlar daima kesiklere ve
catlaklara kargt kontrol edilmeli ve ariza gorildiigi an bozuk hortum
degistirilmelidir.

3. Uflecin a1z bekleri kendilerine ait 6zel anahtarlarla sikica baglanmalidir.

4. Alevin geri tepmesi veya yanmanin igeride olmasi halinde, ifleg¢ hemen
kapatilmalidir. Boyle bir durumda asetilen tiupi kullanmlmakta ise, tiipiin
isinip istnmadigina bakilmahdir. Aksi taktirde tiip patlamasi meydana
gelebilir.
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5. Uflecin agz1 takildiginda her iki gaz kapatilmali ve 6zel agiz raybalariyla
tiflecin agz1 temizlenmelidir.

6. Uflecin asetileni iyi emip emmedi3i her defasinda kaynak isleminden 6nce
kontrol edilmelidir.

7. Yanar haldeki iiflecin devrilerek herhangi bir tehlikeye yol agmamast igin,
iifle¢ kaynak masasinin iizerindeki 6zel askisina astimalidir.

8. Asgari hortum uzunlufu 5 metre, caplari da genel olarak, yanici gaz
hortumlarinda 9 mm. ve oksijen hortumlarindan da 6 mm. olmalidir.

9. Asetilen tiiplerinde, hortum baglayici olarak bakir boru kullanilmamalidir;
¢linkii asetilen bakirla ¢ok patlayici bir bilesik yapar [15].

lL.e. Fittingler

Asetilen i¢in imal edilen fittinglerin bakir ve bakirca zengin alagimlardan
yapilmamig olmasina dikkat edilmelidir. Bakir asetilen ile temas edince bakir asetilir
ad1 verilen patlayict bir madde meydana gelir. Bu nedenle %70 den az bakir ihtiva
eden alagimlar bu iglerde kullanilabilir.

Sayet bir tilpiin vanasi sizdiriyorsa ve bir anahtarla sikistirmak da mimkiin
degilse, vanasi kapatilip, iizerine “Higbir sekilde rondelalarla sizdirmazlik teminine
gidilmez” diye bir etiket yapigtirarak tiip doldurma istasyonuna geri gonderilmelidir.

Hicbir sekilde, yag, gres ve yagli maddeler oksijen regiilatorleri, fittingleri ve
vanalart ile temas etmemelidir. Vanalar ve fittingler gayet temiz tutulmali ve ufak
kum vs. pargaciklardan uzak tutulmalidir. Bu hususa dikkat edilmelidir, ¢linkii bu
sekilde tikanmadan dogan tehlikeli gaz konsantrasyonlarina engel olunabilir[27].

Lf. Asetilen Uretim Kazanlart

Kaynak igleminde kullanilan asetilen, karpitin su ile temas: sonucunda olusur.
Bu islemin gergeklesmesinde kullanilan araglara asetilen kazani adi verilir. Asetilen
uretim kazanlart:

Karpitin su ile temas gekline gore; daldirma sistemli, akitma sistemli, diigiirme
sistemli kazanlardir.

Karpit kapasitesine gére; montaj tipi Uretim kazanlari, atolye tipi lretim
kazanlar, sabit tip {iretim kazanlar1 olmak tizere siiflandirlirlar.

Hangi tiir kazan olursa olsun, suyun karpit ile yaptifi reaksiyon sonucunda
ortaya asetilen gazi ¢ikar. Geride ise bir ¢amur kalir. Bu ¢amur, kalsiyum hidroksit
kireci olarak adlandirilir. Kalsiyum hidroksit ¢amuru, ¢zenle imha edilmeli, ¢op

bidonlarina atilmamali, kanalizasyon sistemine verilmemelidir. Aksi taktirde az da
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olsa asetilen iiretimi meydana gelebilir ve meydana gelen gaz patlamalara neden
olur. Camur genel olarak bir siire bekletilir. Boylece iginde asetilen gazinin
kalmadigindan emin olunur. Daha sonra da uygun bir yerde gukur igine
gomiilmelidir.

Asetilenin, kullanim ve atolyelerde iiretimlerinde basincinin 1,5 atmosferi
gegmemesi gerekmektedir. Uretim kazanlarinda basing siirekli kontrol edilmelidir.
Emniyetli asetilen kullammi igin bu sarttir. Kontrol, kazan tizerinde bulunan
manometre aracilifiyla yapilir. Oksi-gaz kaynaginda sik¢a kargilagilan geri tepme
tehlikesinde kazandaki gazin etkilemesi sulu giivenlik tertibat1 ile 6nlenir[19].

Asetilen tesislerinde kullanma ve igletme bakimindan imalat¢imin tavsiye ve
sartlarma kesinlikle uyulmalidir. Imalatg1 bu tavsiye ve sartlari iiretecin kullanildig:
isletmeye posta ile gondermisg olmali veya daha iyisi bir plaka {izerine yazip liretece
asmalidir.

Sabit tip asetilen kazanlari agtk havada veya gayet iyi havalandirma
imkanlarina sahip, atolyeden uzakta bir bina igerisinde kurulmalidir. Uretegler ve
fittingler siirekli kontrol edilmeli ve iyi vaziyette tutulmalidir.

Meydana gelebilecek patlayict ve zehirli atmosfere engel olmak igin 6zellikle
tiretecin bulundugu bina gayet iyi havalandirilmalidir. Uygun bir aydinlatma tarzi
secilmeli ve elektrik ampulleri binanin diginda olmalidir. Gerekli 151k pencereden
iceri girmelidir. Biitiin elektrik donanimi binanin disinda olmalidir. Bina dahilinde
veya agiktaki tesislerin civarinda sigara igilmemeli veya kaynak cihazlart ile
calisslmamalidir.  Kazanlarin  etrafinda  patlayict  ve  yanabilir  malzeme
bulundurulmamalidir.

Bir iretecin tamiri gerekti3i zaman, oncelikle igindeki karpit biyik bir
titizlikle bosaltilmali, Ureteg tamamiyla su ile doldurulmali ve iiretegte gaz
kalmamasina ¢aligtlmalidir. Bu su, cihazda hi¢ olmazsa yarim saat kalmali ve sonra
bosaltilarak gereken tamirat yapilmalidir.

Bir asetilen uretici temizlendigi veya yeniden dolduruldugunda yeni karpit
kullanilmalidir. Kullamlmis ve yeni karpit karigimu ile iireteci doldurmak ciddi bir
patlama tehlikesi olugturur.

Sayet karpit iiretecin iginde, sikigmig ve ¢ikmasi zor bir durum arz ediyorsa,
gayet dikkatli olarak ve kivileim ¢ikartmayan bronz veya demir olmayan

alagimlardan yapilmig aletler kullanarak temizlenmelidir.
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Yukarida bahsedilmis olan tedbirler taginabilir iiretegler i¢in de gegerlidir.
Yalniz bu tretegler sadece agik havada veya iyi havalandirilmig bir atélyede patlayict
maddelerden uzakta kullanilabilir, doldurulabilir veya temizlenebilir [24].

1.g. Sulu Geri Tepme Tertibati

Sulu geri tepme emniyet tertibatlan asetilen cihazlan igin biiyiik bir énem tagir.
Emniyet tertibatlart 6zellikle geri tepen alevi kazana gegmeden sondiiriir ve iiflegten
geri tepen oksijenin, asetilen boru tesisatindan kazana gegmesini onler.

Atolye tipi kazanlarin kullanilmasinda bazi emniyet tertibatlarinin alinmasi
gerekir. Cihazin bulundugu yer iyi bir gekilde havalandirilmali ve ates bulunan
kisimlardan en az 3 m. uzakta olmalidir. Bir atolye tipi kazan i¢in en az 60 m® hacme
20 m® de ¢aliyma alamna ihtiyag vardir. Bir atolyede iki cihaz mevcut ise, biri
digerinin en az 6 m. uzagina konulmahdir. Gaz hortumlarinin da en az 5 m uzaklikta
olmast gerekir. Sulu geri tepme emniyet tertibatlari, her geri tepmeden sonra
muayene edilmeli ve her gin su seviyeleri kontrol edilmelidir[27].

Sulu geri tepme emniyet tertibatiyla ilgili bazi hususlar agagidaki gibi
Ozetlenebilir.
1. Her kesme ve kaynak isleminde, kazan ile wifleg arasina bir sulu geri tepme
emniyet tertibatinin baglanmasi zorunludur.
2. Emniyet kabinin, her kaynak isleminden 6nce veya giinde birkag defa su
seviyesi kontrol edilmelidir.
3. Seviye muslugu fazla su akip tam hizasina gelince kapatilmalidir. Aksi
taktirde fazla su gaz ile birlikte tflece gelir.
4. Sulu geri tepme emniyet tertibatlart en az ayda bir defa temizlenmelidir.
5. En az ayda bir defa emniyet tertibatinin biitiin aksamlan ( ventil, musluk ve
kollar1 ) iyi bir gekilde kontrol edilmelidir[24].
6. Her geri tepme olayindan sonra su seviyesi mutlaka kontrol edilmelidir[27].
Alevle gaz kagaklarini aragtirmak ¢ok tehlikelidir. Bu ig igin sabunlu su
kullanilmalidir [24].

1V.2.3.2. Termit Kaynag1

Aliiminyum tozlart ve termit- karigtmu1  patlama tehlikesi bakimindan
birinci siuf bir tozdur. Bu sebepten dolay: atolyeler daima temiz tutulmali ve

gereginden fazla termit karigimu higbir zaman bulundurulmamalidir [24].
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Termit kaynag: yapilacak yer kuru ve iyi bir havalandirma sistemine sahip
olmalidir. Termit tozlar1 kuru yerlerde saklanmali ve depolama esnasinda, aktivasyon
tozlar1 ayri yerlere ve miimkiin oldugu takdirde ayn binalara konmalidir. Aktivasyon
tozu 200 - 300 °C ve termit karigimu ise 1000 °C’de tutusur ve parlayarak alevlenir.
Termit kanigimi1 depolama esnasinda daima yanabilir malzemelerden uzak yerlere
konmalidir.

Termit kangimi sayet depolama esnasinda rutubetlenmigse hemen
kurutulmalidir. Kullanilan karigim rutubetlenirse reaksiyon esnasinda meydana gelen
buhar potadan etrafa erimis metal ve ciiruf sigratir.

Termit kaynag: agik havada veya kapali bir yerde uygulanabilir. Kaynakgi
onlikk, baslik, tozluk gibi giyim egyasi ile kendini korumali ve asbest eldiven
kullanmalidir. Kaynake¢i, kaynagi ayarlayip bosaltirken sigrayan metal ve kum

pargaciklarina kargt bir yiiz maskesi kullanmalidir.

IV.2.3.3. Yumusak Lehimleme

Yumusak lehimlemede biiyiitk bir yangin tehlikesi bulunmamaktadir. Buna
ragmen igerisinde ugucu solventler bulunan regineli dekapanlar yanicidir. Biiyiik bir
yangin tehlikesi arz etmemelerine ragmen daima kapali kaplarda muhafaza
edilmelidir. Agik atesler daima dekapan banyolarindan uzak tutulmalidirlar. Sayet bir
dekapan banyosu alev alirsa, kap bir metal veya asbest levha ile kapatilarak
sondurilmelidir.

Daldirma usuliinde biiyitk miktarda erimis lehim alasgimina ihtiyag vardir.
Dekapanla kaplanmig parga ve aletler banyoya, dekapanin erime zamanini verecek
sekilde yavas yavas indirilmelidir. Daldirma banyosunun kenarlarina sigramalara
karst bir siper konulmasi ve kaynakg¢inin bir koruyucu elbise ve gozliik kullanmast
gerekir.

Dekapan erimis lehim ile temas edince yavag yavas kaynamaya baglar. Fakat
nemli bir par¢a siiratle banyoya daldinlirsa, pargamin yiizeyindeki rutubet
buharlagarak kuvvetle yiizeye ¢ikar ve erimis metali etrafa sigratir. Banyonun
tamamiyla dekapanla ortiilii olmadig1 zamanlarda, banyoya daldirilan malzeme bir

On kaliba bosaltilacak ise, kalip temiz ve kuru olmalidir[24].
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IV.2.3.4. Sert Lehimleme

Firinda sert lehimleme igleminde, firin atmosferi ve hava karigimit patlayict bir
gaz meydana getirdiklerinden bu gibi durumlarda isitma igleminden once firin
havasimi tahliye etmek gerekir. Firin ¢alisicken, koruyucu alevin bulunmadig
durumlarda firnin kapist agilirsa patlama tehlikesi meydana gelir. Genellikle
aliminyumun sert lehimlenmesinde nitrat tuzlari banyosu kullanilir. Bu tuzlarin
kangimi ozellikle kuru olduklari zaman kolaylikla patlayabileceklerinden dikkat
edilmelidir[24].

Temizleme igleminde kullamlan benzen ve karbontetrakloriir saglik iizerine
zararh tesirleri olan maddeler olduklari i¢in bunlant temizleme soliisyonu olarak
kullanmamak gereklidir. Klorlu hidrokarbonlar, trikloretilen ve perkloretilen,
sicaklik ve ultraviole 1ginlarin tesiri altinda, cigerler ve nefes yollan igin tahrig edici
ve zararli olan fosgen ve diger kimyasal bilesiklere ayrigir. Petrol grubu gibi bazi
solventler parlamaya ve patlamaya ¢ok miisait oldugundan kullanilmalar1 halinde bu
tehlikelere karst gereken tedbirler alinmalidir. Solventler el temizlemek igin
kullamilmamalidirlar. Ciinkii ellerdeki biitin yag1 alirlar ve cildi diger kimyasal
bilesiklere karst daha hassas bir hale getirirler[27].

Tuz banyosunda sert lehimleme igleminde kaynak¢iyr sigrayan erimig tuz
damlaciklarina kargt korumak igin gerekli tedbirler alinmalidir. Bu olayin birgok
sebebi vardir. Bunlardan en ¢ok olusanlari; banyoda daldirilan pargalarin arasinda ve
deliklerinde kalan havanin aniden banyo yiizeyine ¢ikmasi, yeterli olmayan bir 6én
tavlama neticesi arada kalmug pisliklerin hizla buharlagmasi, yabanci maddelerin
banyo igine digmesi vs. Parcalarin banyolara hizla atilmamasi veya dipte yatar
vaziyette birakilmamasi igin gok dikkatli olunmalidir.

Lehimlenmig pargalar kostik tanklarinda temizlendigi zaman kostik ve
aliminyum arasindaki reaksiyon neticesinde hidrojen meydana gelir. Hidrojen
atmosfere habbeler halinde ¢ikarken etrafa gozleri, burnu, gogsii ve cildi tahrig eden
kostik damlaciklar sigratir. Bu yiizden tanklar bir emme tertibatina sahip olmalidir.
Isgiler bir koruyucu elbise, gozliik, ayakkab ve ciltleri igin de bir krem kullanarak
korunmalidir.

Uflegle yapilan uzun siireli sert lehimleme islemlerinde, gozler parlak 1giktan
dolayt yorulup kamagir. Bu, uygun derecede filtre camli gozliikler kullanmak

suretiyle giderilebilir.
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IV.2.3.5. Elektrik Direng Kaynagi

Elektrik direnci ile yapilan nokta, dikis ve kabartili nokta kaynaklarinda
caligma sartlart ve malzeme uygun segildigi takdirde erimig veya sicak metal
pargaciklarinin sigramas: biiyiik bir tehlike arz etmez. Kaynak esnasinda sik sik
kaynakginin veya civardan gecenlerin gozleri igin buyiik bir tehlike arz eden sigrayan
kizgin metal pargaciklar1 meydana gelir. Yakma alin kaynagi usulinde, kizgin metal
pargaciklar bilyiik miktarda etrafa sigrar ve ¢aligma yerinden 6-7 metre kadar uzaga
firlar, kuvvetle goze veya viicudun korunmamis kisimlarina girerek tehlike arz
ederler [24].

Diren¢ kaynagi yapiliken viicudun higbir yerinin agik olmamasi,
kivileimlardan korunmanin en giizel yoludur. Bagin kep, ellerin eldiven ile yiiziin ise,
her yamm orten geffaf maskeler ile kapatilmasi gerekir, Maskelerin baga takilir
sekilde olmasi, rahat galigmanin saglanmasi agisindan 6nemlidir.

Diren¢ kaynagi sirasinda parcalar 1sinmaktadir. Ozellikle kaynagin yapildig:
alanlarda bu 1s1 daha fazla olarak hissedilmektedir. Kiigiik pargalarda 1s1 yayilmasi
daha kolay ve siiratli oldugundan, parganin boyutlarina bagl olarak 1sinin yayilacag:
gbz Oniinde bulundurulmalidir. Kaynak sirasinda eldiven kullanilarak yanmalara
karsi tedbir alinmas: gerekir. Atege dayanikli ince eldiven, her kaynak igleminde
mutlaka kullanilmalidir. Eldivenin, yaniklarin yaninda ince pargalarin kesici
Ozelliklerinden korunmas: bakimindan da 6nemi vardir[19].

Direg kaynagi yapimu sirasinda ¢ikan kivileimlardan, etrafta galisan personel
yanmaz perdeler vasitas: ile korunmali ve daima yangin tehlikesine kars: tedbirler
alinmalidir. Metal pargalarinin  makinenin agzinda serbest olarak birakilmasi,
calisma esnasinda makinenin agzindan olduk¢a uzaklara biyikk bir kuvvetle
savrulmalarina sebep olur. Gerekli hallerde kaynak¢i koruyucu elbise, eldiven ve

gozliik kullanarak korunmalidir [24].

IV.2.3.6. Metal Puskiirtme

Puskiirtme iglemi yapilmadan énce pargalarin yaglarnin temizlenmesi,
yiizeylerinin piklaj veya tane piiskiirtme ile hazirlanmasi gerekebilir. Yizeylerin
hazirlanmasinda piklajin kullanildigt zamanlarda, personelin sigrayan asit ve alkali

damlaciklarina kargi korunmasi gerekir.
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Bazi metal tozlar1 bir i yerinde yeterli derecede bulunurlarsa ateslenme
neticesinde patlayabilirler. Bu nedenle, metal tozlar piskiirtme hiicrelerinden ve dar
yerlerden hava emme tertibat1 araciligiyla temizlenmelidir. Havalandirma tertibatinin
biitiin kanal ve toz toplama kisimlari emniyet siibaplari ile donatilmali ve biitiin
metalik kisimlari vantilatér ve borular dahil olmak {izere topraklanmig olmalidir.

Toz konveyorleri ve hava kanallan miimkiin oldugu kadar kisa ve kuvvetli
olmalidir. Kanallarin oksijenle kesilmesi veya tamir edilmesi gerektigi zaman, alevin
uygulanmasi ile bir ekzotermik reaksiyon meydana getiren ve diizgiin kaynak
yapilmasina engel olan metal tozlan 6zenle temizlenmeli ve bu yerler iglem
yapilmadan 6nce yikanmalidir.

Metal tozlarinin toplanmasinda 1slak firgalar kullanilmalidir. Torba veya filtre
tipli kollektorler ¢aligma odalarinin diginda bulunmali ve patlama susturucu tertibati
ile hafifletilmelidir. Bu iinite, statik elektrik bogalmasi neticesinde olusabilecek
patlamalara engel olmak igin diger hi¢ bir uniteyle baglantili olmamalidir. Siklon
tipli kollektorler binanin digina, tercihen gatiya yerlestirilmelidir. Gayet iyi bilindigi
gibi bazi metal tozlari kismen rutubet aldifi zaman aniden yanabilmektedir. Bu
nedenle siklon tipli kollektorler nemin igeriye sizmasina karst korunmalidir.

Hiicrelerin kanallart ve siklonlarin temizlenmesi esnasinda (toz yiZilmasina
engel olmak i¢in bu igin araliklarla yapilmas: tavsiye edilir) fanlar galisir vaziyette
birakilmalidir. Metal piiskiirtme atdlyesi de periyodik olarak temizlenmeli ve
ozellikle tozlarin ¢ok miktarda biriktigi kirislerin tst kistmlar1 ihmal edilmemelidir.
Aksi halde tahrip olmus bir elektrik kablosu veya diger elektrik tesisat1 bozukluklart
birikmis tozlarinin yanmasina yol agabilir ve ates, tozlar1 takiben biitiin isyerini
sarabilir.

Binanin iginde yapilan bir hareketten dogan titresimler y18ilmis tozlar1 harekete
gecirir ve kisa bir zamanda igyerinde patlamaya miisait yoZunlukta bir toz bulutu
meydana gelir, bu ise bir ikinci tip patlama tehlikesi olusturur. Bu tip olaylara engel
olmak i¢in éncelikle toz yigilmasina engel olacak tedbirlerin alinmas: gereklidir.

Binalarin 6zel olarak yapilmig olmast tehlikeyi azaltir. Ornegin, diizgiin
duvarlar ve minimum miktarda raf ve ¢ikinti toz yigiimasin: asgariye indirir.

Mevcut olan binada ise, toz yifilmasina sebep olabilecek her sey tahliye
edilmelidir. Ornegin gereksiz gikintilar, raflar, kaldirilmali kirigler muhafaza igine

alinmalidir. Aliiminyum tozlari, piskiirtme ve temizleme isleminden dogan demir
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tozlar ile ayni yerde toplanmamalidir. Aliminyum tozlari alevi kuru kum ile
séndtrilmelidir.

Metal piiskiirtme iglemi, yanici madde ihtiva eden veya daha 6nce ihtiva etmis
olan kaplarda yapilmamalidir. Bu gibi maddelerin ¢aliyma yeri civarinda
bulunmamasina dikkat edilmelidir. Metal piiskiirtme isleminde en biiyiikk yangin
tehlikesi asetilen, propan ve biitan gibi yanici gazlarin kullanilmasi durumunda olur.

Ozel cihazlarnin tesisi ve tehlikeli bolgenin yangin séndirme cihazlani ile
donatilmast sonucu, metal piiskiirtme endistrisinde yangin tehlikesinin 6niine bir
dereceye kadar gegilebilmektedir. Bu cihazlar sivi oksijen ve propan kullanilmasim
ve bunlarn atolye disinda depolanmasini da saglar. Propan yanginlarinda alevleri
siiratle bastiran CO;, i kuru, kimyasal yangin séndiiriiciler kullanmak gerekir.

Bir piskirtme tabancasi aniden sonerse, sebebi bulunmadan tekrar
kullanllmamalidir. Tabancalarin temizlenmesi ve yaglanmasi 6zenle yapilmalidir.
Yag, kansim odacigina ve gaz yollarina sizmamalidir. Ventiller ve oynayan aksam
i¢in imalatg1 tarafindan tavsiye edilen 6zel yaglar kullanilmalidir. Oksijen hortumu
da gayet temiz ve yaglh maddelerden arindirilmug olmalidir. Hortumlarin
karigmamasi i¢in oksijen i¢in kirmizi, yanici gaz igin siyah lastikten yapilmug
hortumlar kullanilmalidir. Asetilen sadece kendisi igin 6zel olarak iiretilmis olan
tabancalarla kullanilmalidir. Oksi-asetilen karigiminda alev olusumunun ¢ok hizli
olmasindan dolay: alevin karisgim yerine dénmemesi i¢in gaz kangiminin g¢ikis
hizinin yiiksek olmasi gerekir. Asetilen igin kullanilan tabancalar tizerine goriilebilir
sekilde bu husus igaret edilmelidir. 120 °C patlayan bir madde olan bakir asetiliiriin
meydana gelmemesi igin bu tip donammin imalatinda bakir alagimlan

kullamlmamalidir [24].

VI1.2.4. Yanma Tehlikesine Kars1 Kullanilan Koruyucular

IV.2.4.1. Gévde Koruyuculan

Insan viicudu kaynak esnasinda meydana gelen 1ginlardan ve sigrayan ergimis
metal pargaciklarina kargt korunmalidir.

Kaynakei, viicudunu ve elbisesini kaynagin atesinden, ultraviole ve ozonun
tahrip edici tesirlerinden korumasi igin bir deri veya kevlar onlik kullanmas: gerekir.
Onligin, kullamlip kullanilmamasi kaynak usuliine ve kaynakginin i pargasina

nazaran pozisyonuna baghdir. Onliik bilhassa kaynakginin oturup kaynak masast
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basinda galigtifi durumlar igin gereklidir. Kaynak¢i alev gegirmez ve pagasiz bir
tulum giyse bile, bazi durumlarda bu yetersiz oldugu igin bir takim korunma
tedbirleri daha almak gereklidir. Bununla beraber sayet kaynakg¢: normal bir elbise
giyiyorsa bazi pozisyonlarda kaynak yaparken deri veya asbest onlik, kolluk ve
tozluk kullanmalidir[33].

IV.2.4.2. El ve Ayak Koruyucularn

Is kazalarinda ve meslek hastaliklarinda en ¢ok etkilenen insan uzvu el ve
ayaktir. Bu nedenle, bu uzuvlarin iyi korunmas: gerekmektedir. Nitekim is¢i saglig
ve is giivenligi tiiziigii"niin 530-531ve 532 maddeleri bu uzuvlarin korunmasina
iligkin hitkiimleri igermektedir.

2.a. Eldivenler

Kaynakgi ellerini sicaktan, sigrayan kizgin partikillerden, radyasyondan
korumak i¢in eldiven kullanmak mecburiyetindedir; bu eldivenler deriden veya
kevlardan yapilmaldir, veya eldivenin bazi durumlarda kolluklara sahip olmas:
gerekir. Bagparmak ve isaret parmag: aras: takviyeli ve dikisiz tip olan eldivenler
tercih edilmelidir. Sigrayan kizgin partikiillerin dikis ipliklerini tahrip etmemesi igin
eldiven dikigleri gizli olmalidir.

2.b. Kolluklar

Atese, 1sinlara ve kaynaktan sigrayan ergimis pargaciklara karst kolluk
kullanulir. Isinlara karst olanlar deriden agirt sicaga karst olanlar aleminize kapli cam
elyaf kumastan, yapilmugtir.

V1.2.4.3. Koruyucu Bagliklar

Bagin korunmasi, viicudun en hassas bolgesi olmast nedeniyle hayati 6nemi
olan bir konudur. Biitiin kaynak usullerinde kaynak¢inin basini radyasyondan,
sigrayan metal parcaciklarindan ve kizgin ciiruftan korumast igin bir migfer veya bir
el maskesi kullanmasi gereklidir.

El maskesi yiizii oldugu kadar bir eli de korur, fakat bu kaynak¢i igin en az
yorucu bir pozisyon olmakla beraber bag1 da en az koruyan bir usuldir. Koruyucu
gazla yapilan ark kaynaginda diiz el maskeleri yanstyan radyasyondan korunma
bakimindan yetersizdirler. Bagta taginan migfer ise yiizii, bagin tst kismim ve boZazi
gayet iyi bir sekilde korur. Aliminyum kaynaginda veya diger kaynakgilara yakin bir

vaziyette galiyma sartlarinda bagin arka kismumin da korunmasi igin bir tertibat
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gereklidir, aksi halde bagka bir arkin levha tarafindan yansitilan 1ginlan enseyi veya
bagin arka kismini yakabilir.

Kaynaktan sonra bir ciiruf temizleme islemi gerekiyorsa kaynakgi bu isi
yaparken de kendini sigrayan sicak ciiruf pargaciklarindan korumak igin sadece
koruyucu cama sahip (filtre cami olmayan ) bir el maskesi veya migfer kullanmalidir.
Kaynakg1 el maskesi veya migferin altina beyaz camli bir gozlitk takmal ve ciiruf
temizleme islemi esnasinda bunlari kullanmalidir.

3.a. Baret (Giivenlik Sapkasi)

Baret, basa bir cismin diigmesi, ¢arpmast, basin bir yere vurulmast veya bagin
gerilimli bir iletkene degmesi olasilifina karg1 kullanilir, Kaynakgilikta ise genellikle
tavan ve duvar kaynaklarinda sigrayan kizgin metal pargaciklarindan korunmak igin
kullanilir. Baret govde, bag bandi ve ¢evre bandindan olusur. Goévde, kubbe
bigiminde sert saglam, neme, darbelere, delinmeye ve elektrige kargi dayanikli
plastik vb. malzemeden yapilmast gerekir. EN 397 standardina uygun baretler
kullanilmalidir. Degisik tiplerde tiretilmig baretler vardir. Ornegin vizorlii baretler.
Bu baretlere oksi-gaz kaynag: ve ark kaynaklarinda kullanilabilecek cam ve maskeler

monte edilebilmektedir.

V1.2.4 4. Is Ayakkabilar

Agir ve yuvarlanabilen malzemenin kaldirilip tasindig: islerde, erimis metal
sigramalarina karsi emniyet ayakkabist kullandir. Kaynakli imalatlarda galiganlarin
kivileim tehlikesine karst, agir ¢alisma kosullarina uygun olarak dretilmis, gelik
burunlu ayakkabi kullanmalari gerekir. Bunlar su gegirmez olmali ve ayakkabinin
tabani kauguktan, bagciklari mumlu-yanmaz olmalidir.

4.a. Tozluklar

Bacaklar1 atese ve sigrayan kivilcima karst korur. Kaynak islerinde galisan
isciler i¢in kullamilir. Tozluklar, pantolon veya tulum ve ayakkab: lizerine giyilir.

Tozluklar EN 345 standardina uygun olarak tercih edilmelidir.

IV.3. ZEHIRLENME TEHLIKESI

Zehirlenmeler iki sekilde olur. Birincisi, igin 6zelligi ve isyeri sartlan
sebebiyle, zehirli maddelerin uzun siire azar azar alinmas: ile meydana gelen ve

meslek hastaliklarina yol agabilen zehirlenmelerdir. Digeri ise, kisa miiddet
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icerisinde fazla miktarda zehirli madde alinmasiyla ortaya gikan zehirlenmelerdir.

Zehirlenme g yolla olur; Solunum yolu, agiz yolu ve cilt yoluyladir.

IV3.1. Bazi Kaynak Yontemlerinde Olusabilecek

Zehirlenme Tehlikeleri

IV.3.1.1. Termit Kaynagi

Termit kayna@i igleminde 6n tavlama i¢in kullanilan cihazlar geregi gibi
kullaniimadig1 ve yakitin tam olarak yanmadi§i durumlarda bir zehirlenme tehlikesi
olabilir. Bu nedenle baglantilardaki gaz kacaklarinin ve meydana gelen genis gaz
kiitlesinin ve parafin dumanlarinin tehlikeli tesirlerine engel olunmalidir. Genel
olarak biiyiik ve iyi havalandinlmig bir atolye gerek tehlikeyi gidermek gerekse
caliganlar rahat ettirmek bakimindan yeterlidir. Fakat ufak ve havalandirilmayan
igyerlerinde hususi havalandirma tertibat1 gereklidir ve bunun hem 6n tavlama hem

de termit reaksiyonu esnasinda ¢aligmasi gerekir.

IV.3.1.2. Elektron Isinlartyla (Bombardiman Ile) Kaynak

Kaynak esnasinda, bir buharlagma meydana gelir. Normal halde buharlar
vakum odasinin duvarlarinda yogunlasarak ince tabakalar meydana getirir, fakat baz:
durumlarda buharlagma biiyiik bir gaz kiitlesi ile beraber olusabilir ki, bu gibi
durumlarda buhar gok ince bir toz halinde atomize partikiillere refakat eder.

Kaynak edilen pargalar berilyum, plitonyum gibi zehirli tipten olurlarsa vakum
odasinin kapist agildifinda kaynakgt korunma tedbirleri almalidir. Bu korunmay:
saglamak i¢in vakum odasina, vakum vanasi yanina bir egzoz vanast yerlestirilmesi
gereklidir. Vana odanin kapist agilinca otomatik olarak agilir ve kapidan giren hava,
tozlar1 siipiirerek egzoz deliginden digar1 ¢ikar. Havalandirma sistemi bazi tozlar igin
bir patlama tehlikesi meydana getirebilir. Bu ise toz toplayicilarin yerlestirilmesinin
itina ile yapilmasini ve patlamayi hafifletici sistemlere ihtiya¢ oldugunu ortaya

koyar[24].

I1V.3.1.3. Sert Lehimleme

Lehimlenen metalleri kaplayan koruyucu ylizeyin veya lehim alagiminin

elemanlarinin lehimleme esnasinda meydana getirdigi zehirli dumanlar bu yéntemin
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en buyik tehlikesini olugturur. Bu s;ebepten dogru bir ydontem olarak lehim alagimi
direkt olarak 1s1 kaynag tarafindan degil, birlegtirilen pargalardan 1s1 iletimi yoluyla
eritilmelidir. Bu sekilde lehim alagimi asinn 1sitilmadan erir ve gabucak katilagir.
Dolayistyla metal buharlarinin olusumu ¢ok az olur. Uflegle yapilan sert
lehimlemede ¢ok miktarda metal dumaninin meydana gelmesinin sebebi kaynakginin
birlestirilecek metalleri lehim smakhgma erismeden, alevi lehim alagimina tatbik
etmesindendir.

Lehim alagiminin erime derecesinden 100 °C daha diigiik sicaklikta eriyen
dekapanlar tercih edilmelidir. Genel olarak islem esnasinda ¢ok duman g¢ikaran ve
zorluk arz eden durumlarda daima dekapan cinsi ve lehimleme yontemi hakkinda
aragtirma yapmak ve gerektifi zamanlarda bunlari degistirmek gerekir. Bazi en
Onemli zehirlenme tehlikeleri kisaca agagida belirtilmigtir:

3.a. Kadmiyum

Bu eleman bilhassa bakir-giimiis-ginko esash lehim alagimlarinda mevcuttur.
Kadmiyum-oksit buhari ve tozlari ¢ok zararh olduklarindan nefes alirken
yutulmamalar1 gerekmektedir. Lehim usulii dogru tatbik edilirse ¢ok az kadmiyum
buhan olusur fakat kadmiyum-oksit buhar1 o kadar tehlikelidir ki, havalandirmaya
miisait biiyiik atolyelerde seyrek olarak yapilan igler harig, 6zel bir havalandirma
tertibatina ihtiyag vardir.

Seri halde yapilan lehimlerde mevzii duman emme tertibatina ihtiyag vardir.
Dar ve ufak yerlerde yapilan lehim iglemlerinde temiz hava temin eden bir maske
kullanmak gerekir. Ana metalin yiizeyinin de kadmiyumla kaph oldugu durumlarda
benzer tedbirler alinmalidir[24].

3.b. Berilyum

Berilyum bakirla 6nemli bir alagim meydana getirdigi gibi, bazt magnezyum ve
aliminyum lehim alagimlarimin da bir elemamidir. Buhar veya toz seklindeki
berilyum ve bilesikleri ciddi hastaliklara sebep olabilir. Bu nedenle bunlarin fabrika
ve civarindaki atmosfere yayilmamalan: igin gereken tedbirler alinmalidir. Ornegin
berilyum, kaynak islemi i¢in hazirlanmig diger kisimlarla ilgisi olmayan
havalandirma tertibati olan yerlerde yapilmalidir. Biitiin bu tedbirler dogrultusunda
isyerinin atmosferinde mevcut berilyum miktarim tespit etmek igin periyodik olarak
analizler yapilmast gerekir. Personele, kendi elbiselerine berilyum tozlan
bulagmamas: i¢in dzel koruyucu giyim egyast gerekli olabilir, yikanma kolayliklan

saglanmali ve saZliklarina dikkat etmeleri gerektigi konusunda bilgilendirilmelidir.
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3.c. Cinko

Cinko Iehim alagiminda, ana metalde alasim elemani veya ana metali kaplayan
koruyucu tabaka olarak mevcut olabilir. Kadmiyum i¢in alinmas: gerekli tedbirler
bu metal i¢in de alinmalidir.

3.d. Dekapaniar

Algak sicakliklarda giimiis lehimi igin kullanilanlar sodyum, potasyum, bor ve
flor tuzlarinin bir karigimidir. Bu dekapanlarin 1sinmasiyla olugsan dumanlar solunum
sistemini, gozleri ve burnu tahrig eden hidrofluorik asit ve boron trifluoriir ihtiva
edebilir. Bu nedenle lehim g¢ok uzun araliklarla yapilmiyorsa 6zel havalandirma
tertibat1 gereklidir. Cilt, dekapanlar ve dumanlan ile temas ettiinde iltihaplanabilir.
Buna engel olmak i¢in uygun tedbirler almak gereklidir. Ellere ve kollara koruyucu
bir krem siiriilmelidir. Lanolin tipli (ii¢ kistm vazelin bir kisim lanolin) bir merhem
de yiize tatbik edilmeli ve giinde birka¢ defa burun deliklerine de siiriilmelidir. Ciltte
mevcut siyrik ve kesiklerin Uzerine derhal su gegirmez bir flaster yapistirilmalidir.
Eller yikanirken gayet iyi bir gekilde tirnaklar da temizlenmelidir.

Yiiksek sicakliklarda yapilan sert lehimlemede kullanilan dekapanlar, en
onemli bilesim maddesi olarak asit borik igerirler. Bu tip dekapanlan kullanilirken
hi¢bir zararlt tesirleri yoktur. Yukanida anlatilanlara benzer dekapanlar banyolarda
kullanilir. Genellikle nitrat tuzlarinin kullanildigi tuz banyolan 6zellikle aliminyum
lehimlenmesinde kullantlir. Bundan bagka algak sicakliklarda giimis lehim igin bir
sodyum siyaniir ve sodyum karbonat karigimi bir banyo kullamlir.

Lehimleme igin yiiksek sicaklikta bir tuz banyosu gerekti§i zaman, tuzlar
sodyum karbonat esasina dayanirlar. Tuzlarin hepsi belirtilmis olan bir sicaklik
araliginda kullanilirlar. Sayet bu aralik asilmazsa ¢ok az duman meydana gelir.
Ozellikle verilen sicaklik araligimin iist sinirlarinda galigildigt durumlarda, fliiorin
ihtiva eden ve siyaniir tuzlanmin banyolarinda muhakkak surette bir mevzii
havalandirma tertibatina ihtiyag¢ vardur.

Siyaniir tuzlar1 ve asitler higbir zaman beraberce depo edilmemelidirler. Zira
karistiklar1 zaman ¢ok tehlikeli bir gaz olan hidrojen siyanit meydana gelir. Siyanit
viicuda cilt tarafindan geger. Tuzlar ile deri temas ederse iltihaplar meydana gelir. Bu
sebeplerden, bu iglerde ¢alisan personel iyi bir saglik bilgisine sahip olmali ve
koruyucu giyim egyast kullanmalidir. Tuzlar higbir zaman agizla temas etmemelidir.
Yiyecek ve igecek maddeleri highbir zaman igyerine sokulmamalidir. Erimig siyanit

sigramalarinin meydana getirdigi yaniklar hemen 6zel tedavi gormelidir.
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Bu banyolarin kullanildig: yerler, siyaniir zehirlenmesi durumunda ilkyardim

tedavisi yapilabilecek sekilde olmahdir[30].

IV.3.1.4. Yumusak Lehimleme

4.a. Lehim Alasimmdan Gelen Tehlikeler

Yumugak lehim alagimlan genel olarak degigik oranlarda kalay ve kursun ihtiva
eden alagimlardir. Lehimle isleminde buhar veya toz halindeki kursun ve
bilegiklerinin yutulmasi neticesinde kursun zehirlenmesi diye adlandinlan bir olay
meydana gelir. Cubuk veya tel halindeki kat1 lehim alagimlarinin ellenmesi saglik
bakimindan bir tehlike yaratmamasina ragmen toz veya buharinin solunum veya agiz
yoluyla viicuda girmesi tehlike yaratir. Otomobil karoserlerindeki lehim yerlerinin
tagla veya kumla temizlenme iglemi 6zel hava akimi olan bir yerde yapilarak tozlarin
biitiin igyerine dagilmasina engel olunmalidir. Bu iste galigan personel normal
basingta maskelerle korunmalidir.

Yiyecek, icecek, sigara ve titiinler daima lehim tezgahindan uzakta tutulmalt
ve kaynakgilar yemekten once ellerini gayet iyi bir sekilde yikamalidir. Ideal olarak
yiyecek ve igecekler bu is i¢in hazirlanmig 6zel odalarda alinmalidir.

Igerisinde erimig lehim alagimi bulunduran eritme veya daldirma potalarindan
ciiruf alinirken dikkatli davramlmali ve hava ile temas etmemesi igin ciiruf daima tyi
kapatilmig kaplarda muhafaza edilmelidir. Curuf pargaciklarinin  dosemeye
diismesine ve orada birikmesine miisaade edilmemelidir. Bir ¢ok hallerde ciiruf ve
kullanilmig dekapan artiklart beraberce karigtirilir ve rutubetli gamur elde edilir. Bu
madde zehirli oldugundan yiyecek ve igecekle temas etmemesi gerekir fakat hava ile
temas etmesi bir tehlike olugturmaz.

Normal sartlar altinda, yumugak lehim alagimlari buhar olusan sicakliklara
kadar 1sitilmamalidir. Pota bir mangal iizerinde 1sitildigt zaman (Bu 1sitma usulii her
lehim alagimina tatbik edilmemelidir) lehim alagim kizgin kok veya odun komirii
izerine akabilir. Bu 6zellikle igerisinde kadmiyum bulunduran lehim alagimlarinda
ciddi durumlar arz eder. Tehlikesinden dolayi igerisinde kadmiyum bulunduran
aliminyum lehim metallerinin kullanilmasi istenmez.

4.b. Dekapandan Dogan Tehlikeler

Dekapanlar ¢inko kloriir esash aktif dekapanlar ve regine esash emniyet

dekapanlari olmak tizere iki ana gruba ayrilir.
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Korrozif bir madde olan ¢inko kloriir zehirli oldugundan yiyecek ve igecekle
temas etmemelidir. Cinko kloriir deriyi tahrig eder ve cilt iltihaplanmalarina sebep
olur. Cinko kloriir gozle temas ederse siddetli yanmalara ve dumanlari burun yollar
rahatsizliklarina sebep olur. Genel olarak bir ¢ok hallerde kaynakgmnin dekapanla
cildini ve elbisesini temas ettirmemesi yeterli derecede bir koruma saglar. Fakat
buytik miktarda dekapan kullaniimasini gerektiren, 6rnegin radyatérlerin daldirma
usuli ile lehimlenmesi gibi durumlarda igyerinin atmosferine dekapan zerreleri
sagilir. Bu gibi durumlarda duman ve zerrelerin kaynagina bir havalandirma tertibati
yapilmasi gerekir. Aktif bir dekapan kullanildi1 zaman doktorun tavsiyesine gére bir
koruyucu krem bilek ve ellere siiriilmelidir. Eldiven kullanilmas: bu gibi hallerde
tavsiye edilmez. Ciinkii eldivenin i¢ kisminin bir kere ginko kloriir ile temas etmesi
halinde temizlenmesi imkansizdir ve farkina varilmadifi zaman, ellerde
iltihaplanmalara yol agar.

Ellerdeki iltihaplar genellikle dekapanin tesirinden gok temizlik i¢in kullanilan
solventlerden dolay1 olusur. Ellerden aktif dekapanlari sabunla g¢ikarmak
imkansizdir. Trikloretilen veya petrol bu is i¢in kullanilmamahidir; Cinkii bunlar
deriyi kurutur ve ¢atlamasina sebep olur. Catlaklar ise dekapanla temas edince ¢ok
act verirler ve tehlikeli iltihaplanmalara sebep olurlar. Ozel el temizleyici tiriinler,
dekapanlar kolaylikla ve giivenilir bir sekilde temizler ve deriyi tahrig etmezler. Bu
temizleyici triinler doktor tavsiyesi ile elde edilir[18].

Aktif dekapanlar gozleri tahris eder. Dekapanlarin sigrama ihtimali olan
yerlerde gozluk ve paravanlar kullanilmalidir. Emniyet dekapanlari ana madde olarak
bir regine ve bir solventten olugur. Regine, tehlikeli bir madde olmamasina ragmen
cildi tahrig eder. Cok biiylik miktarda bu dekapanlarin kullamldig:1 yerlerde regine
dumanlar1 rahatsizlik verebileceginden bir havalandirma tertibati kullanilmasi
gerekir.

Regineli dekapanlarda kullanilan solventler genellikle metil ve isopropil
alkollerdir. Bu solventlerin konsantre buharlarinin uzun miiddet yutulmas: yorguntuk
sonucunda ve bag agris1 gibi hafif zehirlenme semptomlar1 meydana gelir. Bu gibi
olaylarin olabilecegi yerlerde, daha 6nceden regine dumanlari, burun géz ve solunum
sisteminde rahatsizliklara neden olduklarindan, havalandirma tertibati yardimiyla bu
buharlar igyerinin digina atilir.

Regineli dekapanlart da ellerden sabunla temizlemek imkansiz oldugundan

Ozel temizleme soliisyonlan kullaniimalidir[24].
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IV.3.1.5. Plazma Ark Usullerinde Zehirlenme Tehlikesi

S.a. Gazlar

Islemin etrafinda meydana gelen azot oksitleri tehlikeli bir yogunluk arz
ettiklerinden, iyi bir havalandirma saglamak gerekir. Ozellikle azot koruyucu gaz
olarak kullamldig1 zaman bu tehlike daha gok artmaktadir. Ozon meydana gelebilme
ihtimalini de diigiinerek, havalandirmamn daha kuvvetli bir sekilde yapilmas: gerekir.

5.b. Tozlar ve Dumanlar

Metal ve seramik malzemenin piskiirtilmesi esnasinda puskiirtiilen
malzemenin cinsine bagli olarak, tehlikeli toz ve dumanlarin yutulmas: insanin
atesini yiikseltir. Tozlarin birikmesi at6lyede yangin ve patlama tehlikesi meydana
getirdiginden bu konuya, gereken dikkat gosterilmelidir. Tozlarin bir araya gelerek
tehlike olusturmamast igin gerekli havalandirma sistemi ve sulu toz toplama iiniteleri

kurulmalidir.

IV.3.1.6. Metal Piiskiirtmede Zehirlenme Tehlikesi

Metal puskiirtme yonteminin en bayiik uygulama sahalarindan biri, demir
alagimlarinin paslanmalarini 6nlemek igin ¢inko veya aliminyum ile kaplanmasidir.
Metal puskirtme igleminin diger bir uygulama alani da 6zel sablonlar vasitasiyla
komple elektrik devrelerindeki aginan kisimlarin uygun bir metal piskirtilerek
doldurulmasidir. Kalay, bakir, piring, kadmium, kursun ve ¢elik bu yontemde
kullanilan baglica metal veya alagimlardir.

Biitiin metallerin buhan veya ¢ok ince tozu yutulduklari zaman, biyiik bir
olasilikla metal hummasina sebep olmaktadir. Bu sebepten dolay1 metal tozlar veya
buharlar1 operatoriin nefes aldigi saha igine girmemelidir. Bu ise, bir havalandirma
tertibat1 veya havalandirilabilen bir hiicre veya her ikisinin de birlikte kullanilmasi
ile elde edilebilir. Agik havada caligma durumlarinda bu tedbirlere ihtiyag
olmayabilir. Dar yerlerde yapilan islemlerde, uygun bir maske operator tarafindan
kesinlikle kullanilmalidir.

6.a. Kursun

Cok zehirli bir maddedir. Yutulan kursunun toz veya buharlar viicutta birikir,
bu ileride ¢ok tehlikeli hastaliklar meydana getirir. Emniyet tedbirleri alinmali ve
operatorler daima tibbi kontrol altinda bulundurulmalidir. Paskiirtme iglemi, iyi

havalandirilmig bir yerde ve bitiin atdlyenin atmosferini kirletip diger igcileri
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tehlikeye maruz birakmamak igin, ayr1 yerlerde yapilmalidir.

6.b. Kadmiyum

Kursun igin izah edilmis olan tedbirler bu metal i¢in de aynen uygulanmalidir.

6.c. Plastikler, Regineler ve Mumiar

Toz ile ¢alisan puskiirtme tesisat1 ufak bir degisiklikle plastik, regine ve mum
kaplama islerinde rahatlikla kullanilabilir. Fakat bazi maddeler bu islem esnasinda
gozleri, solunum sistemini tahrig eden kétii koku ve dumanlar meydana getirirler. Bu
sebepten dolayr uygun bir gekilde korunmak gerekir. Dumanlar bir havalandirma
tertibat1 ile isyerinden ¢ekilmeli ve yiiksek bir baca tarafindan atmosfere
at11mahd1r[24].

5

IV.4. GOZLERDE OLUSABILECEK TEHLIKELER

Goz sorunlar agagidaki gibi gruplandinlir.
a) GOz yorulmast,
b) Goz tahrisi,
c) Goz hasan.

Genelde goz sorunlann gorme bozukluklanyla sonuglanir. Goézdeki tahribat
genellikle kalicidir. Ayrica bu goz sorunlarinin herhangi birinin ortaya ¢ikmasiyla,
iscinin genel saglig: ve is gérme yetenegi de tehlikeye girer.

GOz tahrigi: Konjonktivit, goz kapaklarinin altindaki konjonktiva denilen
mukozanin yangilanmasidir. Bu durum asit ve baz buharlari, metal gapak ve tozlart,
bazi gazlar ve ¢oziici maddelerin buharlarinin etkisiyle olusur. Konjonktivit tedavi
edilmezse enfeksiyona déniigebilir. Diisitk nem isgilerin gozlerinin kurulagmasina ve
buna baglh olarak kimyasal madde buharlarindan kolaylikla etkilenmesine neden
olur.

Diisiik nem, ozellikle kontakt lens kullanan iggileri etkiler. Asindirici kimyasal
maddeler kontakt lenslerin arkasina girebilir.

Yiiksek nem igerdiklerinden yumusak kontakt lensler kolayca kimyasal madde
buharlarini, gazlarini ve tozlarimt emebilir. Asindirici asit dumanlarinin iginde
¢aliganlar daha bayik bir risk altindadirlar.

GOz hasarlart: Miyopi, mikroskop ya da monitorlerle uzun siireli ayrintili
caligma sonucu ortaya ¢ikan goz hasarlarinin belki de en yaygimdir.

Yanma, arpacik, katarakt olugumu ve hatta korlik gibi gozdeki fiziksel
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hasarlar; asindirici kimyasal maddeler, metal toz ve ¢apaklari, lazer, kurutma
lambalar1 ve kaynak islemi esnasinda yayilan ultraviyole iginlart tarafindan
olugturulabilir,

Kimi kimyasal maddeler soluma, yutma veya deriyle temas sonucu kana
kanigtiklarinda, gérme sisteminde norolojik etkilere yol agabilir. Yani kimyasal
maddeler dogrudan dogruya gozlerde olmasa bile g6z sinir ve kaslarinda zararli
etkiler birakabilir.

Kimyasal maddelerin zararli etkileri normal renk algilamasinin yok olmasi,
goriis agisinin daralmasi, haliisinasyon, gece korliigii, bulanik goriis, normal el ve
g0z koordinasyonunun bozulmasi ve hatta korlitk gibi sorunlara neden olabilir.

Gozle ilgili kazalarda efer kimyasal madde goze sigrarsa derhal goz
yikanmalidir. Toz yada diSer kati parcaciklar goze kagtifinda, g6z asla
ovusturulmaz.

Gozlere zararli olan baz1 kimyasal maddeler; asetik asit, bakir ve alagimlari,
civa ve bilesikleri, ¢inko klorir, ¢inko oksit dumanlan, fosgen, fosfor, giimiiy ve
bilegikleri, iyot, karbondioksit, karbondisiilfit, karbontetrakloriir, manganez,
selenyum ve bilesikleri, trikloretilen gibi maddelerdir[10].

Kaynak esnasinda kullanilan ark ve daha hafif olarak da kaynak banyosundaki
erimiy metal, 1st ve 151k ortaya ¢ikarir. Filtreler bu radyasyonun (enfraruj, goriinen
iginlar, ultraviole ve 1s1 emisyonunu kapsayan bir terim olarak kullanilmistir) gozleri
tahrip etmesini 6nler. Filtre camlari isminden de anlagildig: gibi bu radyasyonu filtre
eder ve sadece kiigiik bir kisminin gegmesine miisaade eder. Ideal bir filtre caminin
sadece goriinen 1ginlan gegirmesi istenir. Fakat bir filtre camina bakarak bunun hangi
tip goriinmeyen 1sin1 siizdiigiinii sdylemek miimkiin degildir.

Filtre sayet ¢ok miktarda ultvaviole 1sim1 gegiriyorsa kaynak¢i gozlerinde
kamagma hisseder ve teni giineste yanmig gibi bir renk alir, galigmadan sonra
saatlerce gozlerinde bir rahatsizlik hisseder. Filtre sayet ¢ok miktarda enfraruj 1sin1
geciriyorsa kaynak¢i yiiziinde biyiik bir sicaklik hissedecektir, ¢aligma uzarsa
gozlerinde de tahribat olusabilir. Sayet ¢ok miktarda goriinen 151n gegerse kaynakei
sasiracak ve arki goremeyecektir. Cok az miktarda 151k gegerse de bu sefer is
pargasim yeterli derecede goremeyecek, gozleri yorulacak bu ise bas agrisina sebep

olacaktir.
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Filtre Gizerinde sicakligin 100°C yi ast131 veya kaynagin bir 6n tav ocagi iginde
yapildig: hallerde yekpare camdan yapilmis veya i¢ yiizeyleri renklendirilmig iki cam
tabakadan olusan filtrelerin kullanilmasi tavsiye edilir.

Bir kaynak yontemi i¢in ayni akim siddeti araliginda birden fazla filtre tavsiye
edildigi zaman; biylik numaral filtre karanlik yerlerde ve kigiik numarali filtre ise
aydinlik ve agik havada yapilan kaynak islemlerinde kullanilmalidir.

CO; veya asal bir gazin koruyucu ortam olarak kullanildig: ark kaynaklarinda
ortaya ¢ikan enfraruj 1ginlan filtre camimi gok fazla isittigindan koruyucu cam ile
filtre arasina 1s1 absorbe eden bir filtre yerlestirilmesi gereklidir.

Radyasyon siddeti, tungsten ark kaynaginda aym akim siddetindeki metal ark
kaynagina nazaran daha azdir, fakat kullanilan filtrenin enfraruj radyasyonuna karst
ayni derecede korunmas: gerekir.

Biitiin kaynak iglemleri, civarda g¢aliganlar: 1ginlarin tesirinden korumak igin
daima perde veya paravanalarla gevrili olarak yaptimalidir. Sayet is sabit tezgahlar
tizerinde bir atdlyede yapiliyorsa sabit paravanlar veya perdeler bulunmalidir. Eger
ig boyle bir duruma misait degilse galigtlan yer perdelerle ¢evrilerek radyasyonun
etrafa yayilmasina engel olunmalidir.

Biitiin  kullanilan perdeler seffaf olmayan, kivileim ve sigrayan metal
pargaciklarina karst dayanikli malzemeden yapilmalidirlar. Kolay tasinip, rahat
kullanilabilmeleri igin ¢ok agir olarak yapiimamalidirlar. Gézlerin korunmasinda EN
standartlarina uygun olarak EN 175’e¢ uygun kaynak siperleri-bagliklart veya el
maskeleri, biitiin elektrik veya ark kaynagt (su alt1 kaynag: harig) islerinde
kullamlmalidir. Yardimcilarin goézleri de uygun sekilde korunmahidir[24]. Ark
kaynaklarinda meydana gelen radyasyonun zararlann “Radyasyon tehlikesi”

boliimiinde detayl olarak anlatiimagtir.

VI.4.1. Kaynakh Imalatlarda Kullamlan Go6z ve Yiiz
Koruyuculari

Gozleri ve yiizii zararlt ve tehlikeli 1ginlardan ve gazlardan korumaya yonelik
kisisel koruyucu gozlik ve maske tiirleri galiganin galigtign ortamdaki zararli ve
tehlikeli maddelerin doguracagi tehlikelerden koruyacak sekilde dizayn edilmis
olmalidur.

Biitiin maske ve migferlerde bir filtre camm ve bunu koruyan bir koruyucu
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cam bulunmalidir. Kaynak filtreleri EN 169, kaynak siper- bagliklart ise EN 175
standardina uygun olmalidir. Koruyucu cam daima gerektigi gibi temizlenmeli ve

cizikler gérmeyi zorlagtirdig1 zaman da degistirilmelidir.

VI4.1.1. Atolye Gozliigi

Sifir diyoptrili kirtlmaz camli (polykarbonat) yanlarinda tiggen geklinde seffaf
malzemeden (plycarbonat veya plexlglass)yapilmig koruyucu bulunan normal gozlitk
goriiniimiinde bir gozliktir. Bu gozliikler atolyelerde kesme zimba pergin raspa kuru
taglama ve kaynak sonrast ciiruf temizleme gibi birgok iglerde firlayan g¢apaklara
sigrayan kigiik veya buylik metallere ve kivilcimlara kargt gozii korumak igin tiim

sanayi dallarinda kullanilir.

VI1.4.1.2. Gaz Kaynagi Gozliigi

Gozlitk camlari ¢ift kath olup, birinci kat (igte kalan) seffaf, ikinci kat hareketli
ve renklidir. Govdesi geffaf olmayan plastikten yapilmigtir. Uzerinde havalandirma
ventilleri bulunur. Goézleri, 1s1 ve 151ndan korur. Bu gozlitk oksijen kaynagi, kesme ve
ocak veya dokim islerinde 1gindan korunmak tizere kullamlir. Ayni zamanda bu
gozlik oksi-gaz kaynaginda patlamalar sonucu meydana gelen sigramalara karsi

g0ozii korur.

VI1.4.1.3. Lehimci Gozliigi

Bu tur gozliikler, metal veya plastik ¢ergevesi, elmacik kemiklerine ve burun
diregine oturan, sapt kulak arkasina rahat oturacak sekilde dizayn edilmis olup,
yanlar1 1gina ve firlayan pargalara kargt yiizii korumak iizere kapalidir. Cami1 lehim
iginlarina karst koruyucu yesil renklidir. Genellikle lehim iglerinde optik kesme
islerinde kullanilir.

VI1.4.1.4. Kaynak¢1 Maskesi

Elektrik kaynag: 1ginlarina ve 1siya karst yiizii ve gozii korumak igin kullamlir.
Govde kismu fiberglastan veya kraft kagittan yapilir. G6zii koruyan cami gozleri
ultraviole 1ginina kargt koruyacak koyulukta kahverengidir. Elle tutularak kullanilan
tipi oldugu gibi, bag bandina takilarak veya barete monte edilerek kullanilan tipleri

de vardir.
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Tablo IV.2. Kaynak Islerinde Gozliik Cam ve Gdzliikler igin Gerekli Koyuluk Dereceleri [27]

Kaynak ¢aligmalan Koyulastirict numaralar

Ortiilii elektrod kaynag: (Elektrot gapr 4 mm e kadar) 10
MIG/MAG kaynag (Demir dist metallerin ”
kaynaginda)
MIG/MAG kaynag (Demir esasl metallerin 12
kaynaginda)
Atomik hidrojen kaynag 14
Karbon elktrodlarla kaynak 10-14
Lehimleme 2
Sert lehimleme 3veya 4
Oksi-Gaz kaynagt (Parga kalinlig 3,2 mm’ye (1/8")

4 veya 5
kadar)
Oksi-Gaz kaynag (Parca kalinlig1 3,2 mm ile 12,7 mm

. Sveya6

(1/8" ile 1/2") aras1)
Oksi-Gaz kayna@ (Par¢a kalinligt 12,7 mm (1/2") den

6 veya 8

bityiik)

Diger kaynak yontemleri i¢in gerekli olan cam koyuluk dereceleri Tablo IV.3
ve IV .4 de gosterilmistir.

IV.4.2,. Bazi Kaynak Yontemlerinde Olusabilecek Tehlikeler

IV.4.2.1 Elektrik Ark Kaynagi

Kaynak yaparken meydana gelen elektrik arki, bir enerji degismesinin sonucu
olarak kargimiza ¢ikar. Kaynak makinesinden alinan elektrik enerjisi, ark ve
etrafinda 1s1 ile 1518a doniigir.

Kaynak islemlerinde meydana gelen parlak veya goriinen 1sinlar gozleri
kamagtirarak gegici gorme bozukluklarina neden olurlar, bu olayin stirekli tekran ise
dogal olarak gorme kabiliyetinin azalmasina neden olur[17]. Isinlardan, sicaklik ve
sigrayan erimig metal parcalarindan en hassas bir organ olan goziin korunmast
gerekir. Elektrik ark kaynaginda ark, ultravioleden kizil tesine kadar radyasyonlar
yayar. Arkin meydana getirdigi radyasyonlar géz ve deriyi etkiler gozlerin korunmasi

icin kullanilan camlar aym1 zamanda yiizii koruyan bir el veya bas maskesi lizerine
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takilir. Bu camlar, radyasyonlan filtre ederler, koyuluklarina gore filtre numarasi

olan bu camlarin kaynak ambaldjlarina gére kullamliglar: ortalama olarak soyledir.

Tablo IV.3. Kaynak Maskelerinde Kullanilan Camlarin Akim Siddetine Gore Secimi[24]

KAYNAK AKIM SiDDETi CAM NUMARASI
1520 A 8
20-40 A 9
40-90 A 10
80-105 A 11
175-300 A 12
300-500 A 13
>500 A 14

Kaynak yapilan yere “dikkat ark’a gozlikksiiz bakmayin” yazili bir levhanin
asilmasi gerekir.

Kaynak dikigini 6rten ciruf soguduktan sonra sert ve gevrek olur. Kaynak
cekici ile kiigiik keskin koseli olarak kirilir. Bunlarda etrafa sigrar ve gozlere
geldiginde yaralar olusturur. Bu nedenle gozler korunmali ve ciiruf temizlerken

beyaz camli koruma goézlagu kullamilmalidir. Yakinda bulunan galiganlara da dikkat

edilmelidir[28].

IV.4.2.2. Oksi-Gaz Kaynagi

Oksi-gaz kaynaginda, elektrik ark kaynagindaki gibi bir ark ve yiiksek 1ginlar
olusmaz[19]. Fakat kaynak islemleri esnasinda, gozlerde vé vicudun agik
kisimlarinda sigrayan kizgin metal ve ciiruf pargaciklari yaniklar meydana getirir.
Baz1 tedbirler alinmadig: taktirde, alevin ve kizgin kaynak banyosunun radyasyonlar
kaynakgt ve civarindakiler i¢in ciddi rahatsizliklara sebep olabilir. Sigrayan kizgin
metaller ve ciiruf pargaciklarindan kendisini ve elbisesini koruyacak tedbirleri almak
kaynakginin gérevleri arasindadir. Biitiin gaz kaynagi islerinde, gozler uygun sekilde
korunmalidir. Oksi-asetilen kaynaginda goézler bu kaynak igin gelistirilmis kenarlar

kapali oksi-gaz gozliikleriyle korunmalidir{24].
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IV 4.2 3. Koruyucu Gaz Kaynag

Koruyucu gazla yapilan kaynakta ark, kuvvetli bir ultraviole ve enfraruj 1ginlart
meydana getirir. Bu iginlarin yogunlugu da artan akim siddetiyle yiikselir. TIG
kaynaginda tungsten elektrodun erimemesi igin tatbik edilen akim yogunlugu rolatif
olarak dugiiktir. TIG kaynagi normal ark kaynagindan ¢ok farkli bir gekilde
ayrilmadigindan, iginlardan korunmak igin bilinen esaslara uymak yeterlidir. MIG
kaynaginda yiksek akim yogunluguyla c¢aligildifindan meydana gelen ultraviole
iginlan ¢ok kuvvetlidir, korunmak igin gerekli tedbirler ahinmali ve uygun maske
kullamlmalidir[22].

Tablo IV.4. TIG, MIG-MAG Kaynagnda DIN 4647 Gire Gozer icin Onerilen Maske
Camlari[22].

Alaim siddeti A
0-50 |50-100 | 100-175 17- 250-325 & AP
250 400 |500 |550
TIG 910 11 12 13 14 >
Celik 10 11 12 0 ”
MIG | Aliiminyum 10 11 12 13 14 15
MAG 10 11| 12 13 14 s

Uzun siire kullamim halinde bir iist numara segilir.

IV.4.2 4. Tozalt1 Kaynag:

Normal durumlarda, toz alt1 kaynaginda ark, bir toz yiginm altinda yandigindan
gozle gorilmez. Fakat hatali bir kullanma bazen ark iginlarinin gériinmesine sebep
olabilir. Bazen de kaynak telinin durumunu kaynak agzi igerisinde gormek igin, toz
dokilmeden ark: tutugturmak gerekir. Bu gibi hallerde gozleri, ark iginlarindan
koruyabilmek igin, renkli maske camina sahip bir g6z maskesini kullanmak tizere
kaynak¢inin yaminda bulundurmas: gerekir.

Kaynaga baglarken ark, kalin bir toz tabakas1 altinda tutusur. Fakat kaynak
telinin bazen baglangigta etrafa sigrama yaparak tutustugu olmustur. Bu sigrama ile

de etrafa sicak ciiruf pargalar firlayabilir . Bunun igin kaynakg¢inin gozlerini sigrayan
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sicak ciiruf pargaciklarindan korumak iizere renksiz bir koruyucu gozliigii takmasi
gerekir [27].

IV.4.2.5. Plazma Ark Kaynag1

Plazma ark tifleci 50 ila 10000 A dalga boyuna sahip olan X iginlari, ultraviole,
gortinen 15tk ve enfraruj meydana getirir ve etrafa yayar. Bu nedenle ultraviole
isinlarina kars1 goz ve cildi korumak igin gerekli tedbirler alinmalidir, Gozler igin

kullanilan filtreler en asag1 16 yogunluguna sahip olmalidirlar.

IV.4.2.6. Termit Kaynagi

Kaynak islemi yavag yapildiginda kaynakg¢inin potaya zaman zaman bakmasi
gereklidir. Bu yiizden kaynakg1 yesil filtreli normal bir gozliik kullanmalidir. Tamir
kaynaklarinda donanim biiyiiktiir ve birlegtirme yerden yiiksek mesafede yapilir.
Potadan akan erimig metal asagi yukan kaynakginin gozii seviyesindedir. Bu

sebepten dolay: bu durumda da ayni sekilde gozlerin korunmas: gerekir.

IV.4.2.7. Lehim Kaynagi

Lehim kaynaginda kaynak¢i devamli olarak alevin mizrak kismina bakmaya
mecbur oldugundan, gozlerini ve uygun ifleg kullanilmadiginda etrafa sigrayan
lehimden kendini korumak igin, koruyucu elbise ve uygun gozlik kullanmalidir[24].
IV.4.2.8. Direng Kaynagi

Elektrik direng kaynaginda sik sik kaynakginin ve etrafta bulunanlarin gozleri
icin biiytik tehlike arz eden sigrayan kizgin metal pargaciklar goralir. Yakma alin
kaynaginda kizgin metal pargaciklan etrafa sigrar. Kuvvetle goze girerek tehlike
olustururlar. Kaynak makinelerinde ¢aligan bitiin is¢iler igin durumuna gore sigrayan
pargalardan goz ve yiizlerini korumak amaciyla seffaf maske veya gozlik takmalidir.

Pargaciklarin etrafa sigramasina engel olmak i¢in ise paravanlar yapilmalidir[19].

IV.5. ELEKTRIKSEL TEHLIKELER

Isyerlerinde kullanilan makine ve tezgahlarin ¢ogu, sanayi elektrigi (380 V) ile
caligmaktadir. Bu makine ve araglarin hayat1 kolaylastirdiklan bir gergektir. Ancak,

bunlarin kurallara uygun olarak kullanilmamalart ve dikkatsizlik sebebiyle,
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igyerlerinde oldukg¢a fazla sayida kazalar meydana gelmekte ve kazalar sonucu can
ve mal kayiplari olugmaktadir.

Elektrik sokunun tehlike derecesi insan viicudundan gegen akimin siddeti ile
gerilimine baglidir. Diger taraftan viicudun terli ve 1slak olmasi tehlike derecesini
artirir. Eger ayakta alti kalin lastikli ayakkabilar varsa, elektrik soku tehlikesinin
siddetini azaltir.

Is yerlerinde elektrikli makine ve cihazlarin kullanim: sirasinda dikkat edilecek
baslica tedbirler sunlardir.

1. Isyerlerindeki elektrikli aletler, mutlaka topraklanmalidir.

2. Makineler disiik voltajda kullanilmamalidir.

3. Temizlik, bakim yaglama ve onarimlar aksatilmamalidur.

4. Nemli ortamlardan korunmalidir.

5. Tletkenler iyi bir gekilde izole edilmis olmali, izole edilmis yerlerde siyrik ve
zedelenme bulunmamalidir.

6. Arza halinde, alet veya cihaz iizerine arizalidir ikaz yazist asildiktan sonra,
en kisa siirede servisine tamir ettirilmelidir.

7. Omriinii tamamlayan makine ve cihazlar yenisi ile degistirilmelidir.

8. Kullanilmadiklar zaman fig prizden ¢ikarilmalidir[26].

IV.5.1. Bazi  Kaynak Yontemlerinde Olusabilecek
Elektriksel Tehlikeler

[V.5.1.1. Elektrik Ark Kaynagi

Elektrik ark kaynag1 dogru bir diizen dahilinde yapildig1 zaman gayet emniyetli
ve kaza ihtimali ¢ok az olan bir birlestirme yontemidir. Iyi diizenlenmis, iyi
aydinlatilmig ve havalandirilmig bir atolye, bakimli ve arizasiz kaynak makine ve
donanimi, iyi egitilmig personel giivenli caligmanin baslica sartidir. Dikkatsiz
caligma, arizali aletler kullanma ve miisait olmayan sartlarda calisma neticesinde
cesitli is kazalar1 meydana gelebilir[24].

Ark kaynagin galistiracak personel bu hususta yetistirilmis kalifiye bir eleman
olmalidir. Ark kaynag iglemlerinde ¢aligacak personel, asagida verilen hususlardan
bagka, yanginlarin Onlenmesi ve yangindan korunma, personelin korunmas: ve

havalandirma hakkinda da bilgi sahibi olmalidir{29].
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Carpma olay1 oOzellikle kaynak makinesi bogta caligirken meydana gelir.
Kaynak esnasindaki ark gerilimi 20 ila 30 volt arasindadir. Bu gerilim bir tehlike arz
etmez[27]. Fakat gerilim dusiik olmakla beraber, bazi hallerde insan hayati igin
tehlikeli olabilir. Bu tehlike 6zellikle sicak havalarda kaynakginin viicudu terli veya
1islak oldugu zaman kendini gosterir[29]. Kaynak makinelerinin bosta caligmast
esnasinda bu gerilim 65 ila 100 volt arasindadir. Normal sartlarda tehlikesiz kabul
edilirse de kazan, kigiik tanklar, gemi bolmeleri gibi dar ve sicak yerlerde veya gelik
konstriiksiyonlarda, yuksek iskele iizerinde kaynak yaparken elektrik ¢arpilmasi gok
ciddi sonuglar dogurabilir[27]. Elektrik carpmasindan ne gekilde korunmas: gerektigi
ozellikle kaynakgilara oOgretilmelidir[29]. Elektrik ark kaynaginda, elektrik
carpilmasina engel olmak i¢in su tedbirlere bagvurulur{17].

1. Elektrigi iletmeyen bir maddeden yapilmis kaynak eldiveni, kullanilmali ve
kaynak esnasinda bu eldivenlerin kuru olmasina dikkat edilmelidir.

2. Akimi gecirmeyen izoleli tip kaynak pensi kullamlmalidir. Caligma
esnasinda, kullanilmadigi zaman elektrot pensini koymak i¢in bir tertibat
disinilmelidir. Maske veya eldiven {izerine konulan veya kablosundan asilan
pens herhangi bir yere degerek tehlike arz eder.

3. Gemi kabinleri, kazan ve tanklarin i¢ kisimlari gibi dar yerlerde yapilan
kaynak islerinde yalniz dogru akim kullanilmali ve bosta ¢alisma gerilimini
sinirlayan koruyucu salterler bulundurulmalidir[17].

4. Kaynak islemlerinde kaynakg¢i, viicudu metalik kisimlarla temas etmeyecek
tarzda koruyucu giysi veya lastik yada tahta altliklar kullanmalidir[27].
Ozellikle elektrodun ve elektrot pensinin madeni kisimlart higbir suretle
kaynakgimn ¢iplak cildine veya viicudunun herhangi bir 1slak kismina
degmemelidir.

5. Kaynak kablosunu takarken veya kutuplari degistirirken, makine bosta
caligtirilmamali, bu gibi igler makinede elektrik akimi yokken yapilmalidir.

6. Elektrotlar, kullanilmadigt hallerde insan veya diger iletken cisimlerle temast

Onlenmek tizere penslerden ¢ikarilmalidir[29].

Kaynak kablolarinin izolasyonlarinda herhangi bir agiklik bulunmamalidir.
Kaynak penslerinin kablo wve izolasyonlari, kaynakgilar tarafindan kontrol
edilmelidir. Emniyetli gériilmeyen herhangi bir nokta, sorumlu kisiye bildirilmelidir,

emniyet saglanincaya kadar, bu gibi techizatlar kullanmilmamalidir[29]. Kaynake1
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koruyucu elbiseler kullanarak, kendi ¢aligma pozisyonunun emniyetli ve tehlikeden

uzak bir durumda arz edip etmedigini kontrol etmelidir.

Transformator tipli kaynak makinelerinde bosta ¢aligma gerilimini otomatik
olarak diigiirecek, giivenilir kontrol cihazlari takmak miimkiindiir. Bu cihazlar
kaynakgilarin 1slak gelik levhalar tizerinde veya kapali hiicrelerde veya kaynakginin
bosta ¢aligma devresine girebilmesi ihtimali fazla olan durumlarda kullamlir. Gerilim
sinirlan agildigt zaman bu tip kontrol cihazlart kullaniimalidir[24].

Ark kaynagi ve kesme donanimlan iki gurupta toplanabilir

a) Bir elektrik sebekesine bagl cihazlar,
b) Elektrojen guruplari.

l.a. Bir Elektrik Sebekesine Bagl Cihazlar

Stasyoner transformatér ve motor—jeneratér kisimlarinda uygun bir sigorta
salteri, gerektigi anda donanim: ana devreden kesmek iizere sebeke ile cihazlar
arasina yerlegtirilmelidir. Cekme kablolu seyyar transformatorlerde sigortali bir fig
kablonun gebekeye baglanan ucuna yerlestirilerek hem techizat hem de kablonun
korunmast saglanir. Sustali bir fig kullanmak suretiyle, ¢aliyma esnasinda fisin
yerinden ¢ikarak igi aksatmamasi saglanir. Seyyar ve stasyoner donammlar daima
¢ok iyi topraklanmalidir. Uzun kablo kullanilmasi halinde, kabloya bir fig—priz
tertibat1 koyarak gerektigi zamanlarda aniden elektrigin kesilmesi saglanmalidir.

Transformatoriin (sekonder) ¢ikig kismina uygun tip ve kapasitede baglanan
kablolar uygun baglantt elemanlan ile baglanir, aym sekilde i§ pargasi Ozenle
transformatériin diger kablosuna baglanmalidir. Bunlara ilave olarak is pargasi da
iyice topraklanmalidir.

Kaynakgt her giin biitiin dig baglantt elemanlarini kontrol etmeli ve buldugu
ariza ve olumsuzluklarn amirine bildirmelidir. Sorumlu bir teknik eleman tarafindan
da periyodik kontroller yapiimalidir. Bu salus, baglant1 elemanlarinin temiz ve
bakimli oldugunu, dogru bir sekilde yapildigini, dogru tip ve kapasitede kablo
kullamldigim, penslerin iyi durumda oldugunu ve 6zellikle topraklamanin diizgiin bir
sekilde yapildigini kontrol eder ve rapor tutar.

Cihazlarin donen elemanlan, o6zellikle calistiklan yerlerde metal tozlan
mevcutsa, zaman zaman temizlenmelidir. Bu ig i¢in tazyikli kuru hava veya bir
koriik kullanilabilir, yalniz bu iglem sirasinda gereken 6zen gosterilmeli ve havay:

pliskiirten memeyi, bobinlere ve makinenin nazik elektronik kisimlarina fazla
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yaklagtirmamak gerekir[24].

1.b. Elektrojen Kaynak Gruplar:

Elektrojen gruplari, egzoz gazlarinin insan saglifina zarar vermeyecegi yerlere
yerlestirilmelidir. Cihazin zeminde kullanilmasina dikkat edilmeli ve titresimlerin
tekerlekleri hareket ettirmemesi igin frenler sikili olmalidir veya takozlarla
beslenmelidir. Cok soguk havalarda cihazin yerlestirilmesinde 6zellikle esen riizgarin
radyatore girmemesine dikkat edilmelidir. Makine zaman zaman temizlenmeli ve
elektrik donanimi baglantilar: kontrol edilmeli ve sikigtirilmalidir.

1.c. Yardimct Pargalar

Penselerin agizlarn ve baglantilart agirt 1sinmaya engel olmak igin periyodik
olarak temizlenmeli ve sikigtirlmalidir. Kaynakgilarin el maskeleri ve migferleri
zaman zaman igeri 15181 sizdirabilecek yamk deliklerine karst kontrol edilmelidir.
Maske camlannin dogru numarada ve tipte kullamlip kullamilmadigina dikkat
edilmelidir. Eldiven, tozluk, 6nliikk gibi koruyucu giyim egyas: sigrayan ciiruf ve
metal pargalarinin igeri girmemesi i¢in zaman zaman deliklere ve yaniklara karst
kontrol edilmeiidir. Seyyar kabine ve paravanlar, etrafta galiganlari ark tesirinden
muhafaza edebilmeleri igin siirekli kontrol edilmelidir.Yiiksek frekans cihazlarinda
toprak hatt: masaya baglanmalidir, atolyenin zemininde kaynak edilmesi gereken
biiyiik pargalar oldugu zaman, toprak hattt pargaya mengene ile baglanmalidir.
Koruyu gaz ile ark kaynag: donanimlar1 normal ark kaynagi donanimina gore daha
hassas olduklarindan, cihazlar daha itina ile kullanilmalidir. Daha biyiik miktarda
kablo ve boru bu cihazlar igin gereklidir ve bunlar temiz ve birlikte diizgin olarak
tutulmalidir.

Lastik hortumlu ve lastik izolasyonlu kablolar yiiksek frekans desarjlarinin
civarinda kullanilmamalidir. Ciinkii meydana gelen ozon, lastifi guritiir.
Transformator kullanildig1 zaman cihazdan penseye kadar baglantilar plastik hortum
ve kablolarla yapilmalidir. Primer devre igin izole edilmis sert kauguktan yapilmig
kablolar kullanilabilir.

Metalik iletken tozlar yiiksek frekans cihazlarinin desarjlarinda bir digme
meydana getirdiklerinden, bu cihazlar kullamldigi zaman tozlar sk sk
temizlenmelidir[24].

1.d. Kaynak Kablolar: ve Baglayicilar

Biitiin kaynak kablolar1 tamamen izole edilmis, biikilebilir tipten olacak ve

kaynak¢inin (devrede kalma) galigma siiresi dikkate alinarak is igin gereken azami
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akim siddetine dayanabilecek giigte olmalidir. Tablo IV.4’de uygun kablo olgiileri

verilmektedir.

Gerek iks pargasina gerekse elektroda baglanan kablolarin aginip bakir tellerinin

meydana ¢ikmast halinde bu kisimlar izole bant ile sanilmalidir. Izolasyonun dmriinii

uzatmak igin kablolar miimkiin mertebe gres ve yaglardan muhafaza edilmelidir.

Tablo IV.5. Uygun Kablo Olgiileri [24]

Maksimum ILETKEN ] Sert lastik Izolasyon
Izolasyon Nominaj
kaynak kaplama Toplam
sl kalinligz Kalimlig Kalinliga ¢ap
Tel adedi | Tel capt
Devrede Kalma : Normal
100 490 0.0076 0.020 0.060 0.080 0.405
150 770 0.0076 0.020 0.060 0.080 0.455
250 1330 0.0076 0.020 0.060 0.080 0.555
400 1680 0.0076 0.020 0.060 0.080 0.625
600 2200 0.0076 0.020 0.060 0.80 0.675
. 1105 0.012%* 0.020 0.080 0.100 0.745
. 1358 0.012%* 0.020 0.080 0.100 0.825
Devrede kalma : Siddetli
100 490 0.0076 0.040 0.100 0.140 0.515
150 770 0.0076 0.045 0.100 0.145 0.575
250 1330 0.0076 0.055 0.100 0.155 0.690
400 1680 0.0076 0.065 0.100 0.165 0.780
600 2200 0.0076 0.070 0.125 0.195 0.890
_ 1105 0.012%* | 0.075 0.125 0.200 0.930
_ 1358 0.012% | 0.080 0.125 0.205 10.020
( *) Siddetli olarak devrede kalan teller kalayla kaplanmgtir.
(**) Bu biiyiik ¢apli kablolar, ok uzun mesafelerde ¢alismak gerektigi zaman kullanlir.

Makinenin i yerinden uzak bir mahalde kullamlmasi gereken hallerde kablolar

tercihen havada (yerden yiiksekte) bulunmalidir. Bu miimkiin degilse kablolarin

yerden uzatilmas: durumunda kablolar dolagmayacak ve zarar gérmeyecek sekilde

korunmalidir.

Kablonun, en az elektrot penslerine 300 cm. kadar olan kismi tamamen tamir

gormemis ve eksiksiz olmalidir.
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Iki kabloyu birbirine eklemek igin, izole edilmis ve akim kapasitesi asgari
kablonun akim kapasitesi kadar olan baglayicilar kullanilmalidir. Baglantilar
klemenslerle yapildig1 takdirde (iyi gecirgenlik temin etme maksad: ile) bunlar
birden fazla somunla baglanmalidir. Klemenslerin a¢ik madeni kisimlari tamamen
izole edilmelidir[29].

1.e. Monofaze Transformatorlerin (AC Akim Kaynak Makinelerinin) Monofaze

veya Trifaze Sebekelere Baglanmas:.

Genellikle , endiistride alternatif akim transformatér tipi makinelerin tek veya
cok fazli sebekelere baglanmasinda, 6zellikle yiik esitligine 6nem verilmekte ise de,
bostaki iki bitisik makinenin elektrot uglari, kablo veya pensleri arasinda mevcut
gerilimin kutup ve faz tesiri dikkate alinmaktadir. Kaynakgi veya herhangi diger bir
sahsin, bogtaki bitigik iki makinenin elektrot pensleri, kablo veya kablo uglarinin
izolesiz kisimlar1 ile temas etmesi her ne kadar zayif bir ihtimalse de, bilhassa gurup
halinde baglanmig kaynak makinelerinin primer devreleri sebekeye, bitisik iki
makinenin sekonder devresindeki elektrot pensleri arasindaki gerilimin en diisiik
olabilecegi konumda baglanmalidir. Mesela, iki dogru akim kaynak makinesinden
(Jenerator) birini dogru kutupta (elektrot pensi eksi), dierinin ise ters kutupta
(elektrot pensi artr) baglanmig oldugunu farz edelim. Bu takdirde agik devre (bosta
caligma) gerilimi toplamyu, iki jeneratoriin agik devre gerilimlerinin toplami olacaktir.

Pratikte oldugu gibi, bu jeneratorlerin ig (pargaya bagli) kablolart topraklanmig
bulunacagina goére, elektrot devresinin izolesiz kisimlari ile (elektrot uglarikablo
veya pense kisimlari) temas edecek kimse, elektrik devresini tamamlayacak ve iki
makinenin agik devre (bosta ¢aliyma) geriliminin toplamina maruz kalacaktir. Yani,
her makinenin bogta caligma gerilimi 80 volt kabul edilirse, devreyi tamamlayan
sahis 160 volt gerilim ile garpilacaktir.

Alternatif akim kaynak makinelerinde sekonder devrenin kutup durumu sabit
olmayip saniyede 120 defa (60 periyod i¢in) degismektedir. Primer devrelerin
monofaze sebekeye baglandii ve sekonder devrelerin fazi (yani saniyede kutuplarin
durumu ve gerilim periyodunun her vaziyetinde) ayni olursa, makinelerin bosta
caligma gerilimleri birbirine esit oldugu taktirde, bitigik iki makinenin elektrot uglar
arasindaki gerilimi sifir olacaktir.

Makinelerin birinde (primer devrenin baglant1 yerini degistirmekle) kutup

degistirildigi taktirde, iki makinenin sekonder devreleri gerilimin toplam: olacaktir.
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Cogalma emsali iki ile Gi¢ fazhi devrelerde degisir. Kaynak makineleri sebekeye,
sekonder devrelerin elektrot uglari arasindaki gerilim asgari veya azami olacak
sekilde baglanabilir.

Birbirine yakin mesafelerde ¢aligan makine guruplarinin mevcut oldugu
hallerde (bu durum 6nem tasidigindan), kutup baglantilari bitigik iki makinenin
elektrot devresi kisimlart arasindaki bosta caligma geriliminin asgari olmasini
saglayacak gekilde baglandigini daima kontrol etmek gerekir.

Gurup halinde monofaze gsebekeye baglanacak makinelerin aymi polaritede
olmalar1 gerekir (Kutuplarinin ayni istikamette baglanmasi sarttir). Boyle baglanmig
makinelerin bogta iken, birbirinin elektrot, kablo veya pense uglar arasindaki
gerilimi sifir olacaktir (her bir makineye ait agik devre geriliminin aym olmasi gart1
ile). Devreler arasindaki sifir veya asgari gerilim, bir voltmetre veya bir kontrol
lambas1 ile muayene edilebilir. Kutup degistirme gerektigi takdirde, bu islem primer
devrenin uglarin degistirmekle yapiimahidir.

Iki fazli sebekelerde miimkiin oldugu takdirde, her kaynak makinesi gurubu
i¢in yalniz bir faz kullanilmalidir. Bu vaziyette elektrotlar arasindaki gerilim farkinin
sifir olacak sekilde irtibatlarini yapmak miimkiindiir. Devrenin kapasitesi bakimindan
her iki fazin tek bir makine gurubu i¢in kullaniimas: gerektigi zaman, kutuplar gelisi
giizel baglandid1 takdirde, bitigik iki makinenin elektrotlan arasindaki gerilim sifir ile
bosta galismasi (agitk devre) geriliminin iki misline kadar degisebilir. Bu durumda
elde edilebilecek en iyi sonug, bazi makineler arasinda gerilimin sifir olmasidir.
Gerilim, tesisat tamamlandiktan sonra bir voltmetre ile kontrol edilmelidir.

Trifaze gsebekelerine baglanan ve birbirine yakin mesafede ¢aligtirilan kaynak
makineleri guruplarinin en iyi baglanma sekli aynt guruba ait makinelerin gebekenin
ayni fazina baglanmasidir. Boylece, primer irtibatlart aym faza baglanmig guruptaki
makinelerin elektrot uglar1 arasindaki gerilimin sifir olmasi miimkandar[29].

1.f. Asir1 Akima Karsi Emniyet Tertibat

Her makine, normal makine akiminin asgari %20 degerinde bir agir1 akim
emniyet tertibati ile korunmalidir. Bir veya daha fazla makineyi besleyen kablolar,
kablo kapasitesinin iki misli degerinden fazla olmayan bir akim emniyeti tertibati ile

muhafaza edilecektir.
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IV.5.1.2.Toz Alt1 Kaynagi

Toz alt1 kaynaginda da bir elektrik devresi bulundugundan , normal elektrik ark
kaynagindaki gibi , elektrik carpmasi daima biiyiik bir tehlikedir.

Ornegin viicut elbise igerisinde terli halde bulunursa, viicudun yerle veya yerle
temasta bulunan bir gelik levha ile devreyi tamamlamas: halinde, bosta ¢alisan,
gerilimi diigiik olsa bile bir elektrik soku meydana gelebilir . Bunun igin dikkat
edilmesi gereken durumlar sunlardir:

a) Kaynak isleminde, baslamak tizere saltere basildiginda kaynak donaniminin
akim nakleden raylar, kaynak teli (elektrot), kontrat ¢eneleri, tel hareket
geneleri ile temas edilmemelidir.

b) Telin ucunu kesmek gerekiyorsa makine devreden ¢ikarildiktan sonra
kesilmelidir .

c) Salterin kaynaga baglama durumuna getirilmesi halinde, kaynak makinesi ne
el, nede bir kren ile kaldirilmamalidir. Bu gibi islemler, makine devreden
¢ikarildiktan sonra yaptlmahdir.

d) Biitiin salterler ve kontrol organlari topraklanmalidir.

e) Biitiin kaynak kablolar1 saglam olmali ve izolasyonunda herhangi bir hasarli

kisim bulunmamalidir[27].

IV.5.1.3. Koruyucu Gaz Kaynagi

Koruyucu gazla kaynak yaparken elektrik soku bakimindan asagidaki hususlara
dikkat etmek gerekir:

3.a. Elektrik Akimimi Nakleden Kisimlar ve Elektrotlar

TIG ve MIG kaynaginda kullamilan cihazlardaki elektrik gerilimi genellikle 70
volt'un altinda olmas: elektrik soku tehlikesini azaltmaktadir. Fakat kaynakgimnin
viicudunun terli veya 1slak olmasi tehlike oranimi arttirmaktadir. Kaynak tor¢’unun
kaynakgiyla temas eden kisimlan izole edilmig olmalidir. Yalmiz elektrod akimint
nakleden borular ve tel ile temasta izolasyon so6z konusu degildir. Bunun igin
elektrodun temizlenmesi, telin kesilmesi veya elektrodu ¢ikarip takarken izole
edilmemis kisimlarla temas etmeden 6nce akimi kesmek gerekir. Akim kesilmedigi

taktirde bu kisimlarla temas etmek elektrik sokuna sebep olur[5].
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3.b. Kaynak Kablosu

Asin yiklenen kaynak kablolarinda kuvvetli bir 1sinma meydana gelebilir.
Bunun neticesinde de kablonun izoldsyonu yumusar ve hatta yanabilir. Bu gibi
hallerde kablonun hemen degistirilmesi gerekir. Aksi taktirde izolasyon ortadan
kalkti®1 icin, bu kisimla temas elektrik soku meydana getirir. Suyu nakleden hortum
baglantitarinin da sizdirmayacak bir sekilde sikistirilmasi gerekir. Iyi sikistirilmayan
bir kablonun yaninda elektrik akimiyla yiiklii bir cihaz varsa tehlikeli olabilir.

3.c. Yiiksek Frekans Akimi

Ciltte derin ve agrili yaralarin meydana gelmesine sebep olur. Bunun igin
kaynak yaparken uygun lastik veya deri eldivenler giyerek cildi korumak gerekir.
Asbest, pamuk veya diger kumag eldivenler yitksek frekansa kars: yeteri derecede bir
korumaya sahip degildir[27].

IV.5.1.4. Plazma Ark Usulleri

1/2 inge kadar olan saglarin kesilme isleminde kullanilan cihazlar minimum
100 V luk bosta calisma gerilimi ile ¢aligtirilabilirler, daha kalin yumusak celiklerin
kesilme isleminde asag1 yukar1 400 V’luk bir gerilime ihtiyag vardir. Normal ¢aligma
sartlarinda cihazlarnin emniyetli ¢aligmalarina ragmen kaynak¢t bu gerilimde
caligmanin tehlikelerini bilmelidir. Buna ek olarak arki yiiksek frekansla baglatmanin

arz ettigi sok ve yanik tehlikeleri de mevcuttur.

IV.5.1.5. Elektrik Direng Kaynagt

Makinenin normal g¢aligmasi esnasinda higbir elektrik garpma tehlikesi yoktur.
Zira elektronlardaki akim nadiren 20 V’u agar. Fakat bu cihazlarin normal olarak,
400 V’luk bir akimla beslenmesi bityiik bir tehlike arz eder. Bir tedbir olarak, bu
akimi tagtyan tesisatin kofrasinin kapag veya kumanda dolabinun kapist daima kapali
durmali ve bakim veya temizleme igin akim genel kofradan kesilmeden higbir
sekilde agilmamalidir.

Yiiksek frekans rezistans kaynagi usuliinde kaynak elektrodlarinda yiiksek
gerilim mevcuttur. Burada frekans o kadar yiiksektir ki, 400,000 cycle/sn, agik
uglara dokunulsa bile gok az ¢arpma tehlikesi mevcuttur. Fakat kiigiik, derin ve act
veren yaniklar akimin viicuda girdigi ve terk ettifi yerlerde meydana geldiginden
makine c¢aligirken elektrod uglarina dokunulmamasi igin gereken uygun tedbirler

alinmalidir[24].
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Elektrik direng kaynak makinelerinin iistiine veya yanina bir emniyet salteri
veya devre kesicisi yerlestirilmelidir. Bu salter makineye gelen biitiin devreleri
kesecektir. Tamir isleri elektrik kesildikten sonra yapilmalidir. Direng kaynad

makinesini ¢aligtiracak is¢ilerin bu is i¢in énceden yetistirilmis olmasi gerekir[30].

IV.5.1.6. Elektron Isinlariyla (Bombardiman Ile) Kaynak

Basit tip elektron tabancalart i pargasini anot olarak kullanir. Operasyonun
emin ve tehlikesiz yapilabilmesi igin sistemin anot potansiyeli toprak potansiyeline
esit olmalidir.

Kuvvet, kuvvet iinitesinden elektron tabancasina topraklanmis kablolarla
gonderilir. Vakum odasina ve elektron tabancasina olan dig baglantilar bir metal zarf
ile topraklanmugtir. Esasta biitiin yiiksek gerilim devresi topraklanmalidir, yiiksek
gerilim baglant1 kablolar: biikiilebilir, zirhli tipten olmali ve uygun baglant: uglarina
sahip olmalidir. Bu sekilde maksimum emniyet saglanmig olur ve kaynak¢i odanin
dis kisminda bulunan her geye tehlikesizce dokunabilir.

En 6nemli hususlardan biri de kaynak¢t vakum odasini temizlerken, elektron
tabancasini ayarlarken veya odaya kaynak edilecek pargalan yerlestirirken yiiksek
gerilim tesisatinin devreden ¢ikariimasidir. Vakum odast atmosfer basincinda oldugu
zaman daima yiiksek gerilim devreden ¢ikarilmalidir. Yiiksek gerilim devresini ve
elektron tabancasimi kontrol eden kondaktore baglanmig kapsiil tipli bir vakum
salteri vakum odasina yerlestirilerek otomatik olarak emniyetli bir sekilde izolasyon
saglanmug olur. Ilave olarak, vakum odastnin kapisina konulan bir kap: salteri de
kapt agik oldugu zaman otomatik olarak yiltksek gerilim devresi ile odanin
baglantisini keser.

Kapilarin elektrik devreleri ile kilitlenmeleri buyik bir dikkat ve itina ile
yaptimalidir. Sayet vakum odast insanin girebilecegi kadar biiytikse daima igerde
birisi varken bir digerinin kapiy: kapatmasi tehlikesi mevcuttur. Bu sebepten &tiirii
yiiksek frekansla galigsan firin ve elektrostatik boya piiskiirtme tesislerinde kullanilan
otomatik kilitleme tertibatlar1 igeriden bir anahtarla agilabilir sekilde imal edilirler.
Ilave anahtann daima iceri giren sahis yamnda tagimalidir ki kapr disaridan

kilitlendiginde kendi anahtan ile agip digan gikabilsin[24].

79



IV.5.1.7. Sert Lehimleme

Endiiksiyonla sert lehimleme igleminde genellikle bitiin elektrik donanimi bir
kabine iginde bulunur. Bunun kapist hi¢bir zaman, ana akim kesilmeden
agilmamalidir. Yiiksek frekans donamimlarinda kaynakgi igin bir elektrik ¢arpmasi
s0z konusu degildir, fakat iy bobinine degme neticesinde derin acilar veren ve
iyilesmesi zor yaniklar meydana gelir. Bu sebepten i bobini ile kaynak¢inin

temasint kesecek gerekli tedbirler alinmalidir.

IV.5.1.8. Yumusak Lehimleme

Herhangi bir gerilimde alternatif akimla ¢alisan elektrik havyalan
topraklanmalidir. Yiiksek frekansli akimin 1sitma igin kullamldifi yumusak
lehimleme iglemlerinde daha evvel sert lehimlemede bahsedilen tedbirler

alinmalidir{24].

IV.6. RADYASYON TEHLIKESI

Radyasyon yani “1gstmim” bir bagka deyisle enerjinin bir yerden bagka bir
yere taginmasi anlamina gelmekte ve bununla ginlik yasantimizda sikga
kargilagmaktayiz. Isik duyu organlarimizla goérebildigimiz bir radyasyondur. Isi
hissettigimiz bir radyasyondur. Mikrodalga ve X-iginlarint ne gorebilir nede
hissedebiliriz.

Giinliik yagantimizda kargilagtigimiz radyasyonlarin en énemli bir kismi dogal
kaynaklardan gelmektedir. Giiney, bagli basina bir dogal radyasyon kaynagidir.
Diinyamizin havasinda, suyunda, topraginda, dogal olarak bir miktar uranyum,
toryum ve potasyum-40 gibi radyoaktif maddeler bulunmaktadir. Radyoaktif
maddelerin atomlar1 kararsiz olup karali hale gelirken tanecik veya dalga seklinde
radyasyon yayinlayarak bagka bir maddeye dontsir.

Bazi radyasyonlar ise insan yapisidir yani yapaydir. Ornegin X-1ginlar

Radyasyon ¢esitleri:

a) Alfa Pargaciklari
b) Beta Pargaciklar
¢) X ve Gama iginlan

d) Notronlar
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IV.6.1. Radyasyonun Biyolojik Etkileri

Radyasyonun canl: hiicreye etkisi dogrudan ve dolayli olmak tizere iki durumda
agiklanmaktadir. Dogrudan etkide, radyasyon hiicreye enerji aktararak hiicreyi
oldirmekte veya fonksiyonlarimi azaltmaktadir. Ornegin; DNA molekiiliinde
radyasyon, molekiil baglarinin kirilmasina sebep olmaktadir. Dolayl etkide ise su
molekiillerinin atomlarint iyonlagtirarak serbest radikaller meydana getirmektedir.
Olusan radikallerin gesitli reaksiyonlar sonucu biyolojik etki meydana gelmektedir.

Radyasyonun DNA ‘da yaptigi hasarlarin baginda kromozom aberasyonlar: -
gelmektedir. Radyasyona maruz kalma sonucunda pek ¢ok hiicrenin hasar gormesi
veya Olmesiyle organlarda doku kayiplari meydana gelir. Viicudun organ ve
dokularinda devamli olarak hicrelerin kaybi ve yenilenmesi mekanizmasi vardir.
Radyasyona maruz kalma sonucu hiicre kaybi oranindaki artig hiicre yenilenmesi
hizinin artigiyla kargilanabilir. Boylece herhangi bir hasar olugmaz.

Radyasyon dozu arttikga hiicre kaybi kargilanamaz duruma gelir. Hiicre
kayiplarinin yiuksek oldugu durumlarda klinik olarak gozlenebilen patolojik
bozukluklar meydana gelir. Hasar goren dokunun hayati 6nemi varsa ve hasar
biiytikse sonug oliimle bitebilir.

Radyasyona maruz kalmig hiicre o6lecegi yerde degisime uZrayabilir.
Viicudumuzun koruma mekanizmasi ne kadar kuvvetli olursa olsun bu degisime
ugramig hucreler uzun zaman sonra c¢ogalarak kanser olusturabilir. Radyasyona
maruz kalmis kisilerin gocuk ve torunlarinda, ileri nesillerinde, baz1 etkiler meydana

gelebilir. Bu hasara genetik hasar denir. Doz arttik¢a etkinin olma olasilig: artar[31].

Tablo IV.6. Radyasyonun Biyolojik Etkisi[31].

Molekiiler etki Hiicresel etki Hiicre tipine bagh etki Etki 6zelligi
Geg ortaya ¢ikan stokastik
etkiler.
DNA Genetik bozukluklar L
Mutasyon (Tek hiicre orjinli)
gift Kanser
sarmal ki -
Ureme hiicrelerinde bozukluklar o
Erken ortaya gikan esikli
Somatik hiicrelerde organ . o
Hiicre oliimii etkiler. (Cok hiicre orjinli)
bozukluklan (6liimler)
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Agik kaynak arkimin toplam enerjisinin %15°1 151n halinde gevreye yayihir. Bu
enerjinin %10’u ultraviyole, %30’u parlak veya goriinen iginlardir. Tim ergitme

kaynaklarinda belirli oranlarda radyasyon olugmaktadir[17].

1V.6.2. Radyasyondan Korunma Yontemleri

Radyasyon tehlikelerine kargi korunma yéntemlerinde, viicut diginda bulunan
radyasyon kaynaklarindan alinan radyasyon dozlaninin, temel radyasyon korunmasi
standartlanyla 6ngoriilen sinirlar iginde tutulmalan igin uzaklhik, zaman ve zirhlanma
olmak uizere ii¢ fiziksel korunma yoénteminden yaralanilir.

1) Zaman Kurali: Radyoaktif madde veya radyasyon yayan cihazlarin yaninda
gerekenden fazla kalmamak.

2) Mesafe Kurali: Radyoaktif madde veya radyasyon yayan cihazlarla ¢alisirken
miimkiin oldugunca uzakta durmak.

2) Zirhlanma Kurali: Radyoaktif madde veya radyasyon yayan cihazlarla
caligirken araya bir zirh maddesi koymak[31].

IV.6.3. Ark Kaynak Yontemlerinde Meydana Gelen Isinlar

ve Tehlikeleri

Kaynak yaparken meydana gelen elektrik arki, bir enerji degisiminin sonucu
olarak karsgimiza ¢ikar. Kaynak makinesinden alinan elektrik enerjisi, ark ve
etrafinda 1s1 ile 1518a doniisiir. Yapilan aragtirmalara gore toplam enerjinin yaklagik
%15’i 151k haline geger. Bu is18in %10’u ultraviyole, %30°u parlak ve %60°1 da
enfraruj isinlaridir. Bu iginlar ¢aliganlar igin tehlike arz eder. Ozellikle gozler ve cilt
tizerindeki zararh tesirleri buiytiktiir. Bu nedenle kaynakginin kendini bu 1ginlara kars:
korumasi gerekir.

Elektrik ark kaynaginda parlak, ultraviyole ve enfraruj olmak iizere ii¢ grup
151n meydana gelir. Isinlarin dalga boyu Angstrom (1A=10""™) ve mikron
(1 mikron=10""") ile 6lgiiliir. Parlak 1ginlann dalga boyu 4000-8000 A ve enfraruj

isinlarininki ise 0,8-300 A arasinda bulunur.
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IV.6.3.1. Parlak Isinlar

Parlak 1ginlar gozleri kamagtirarak gegici gérme bozukluklarina neden olurlar.
Bu olayin siirekli tekrann ise dogal olarak diizgiin gérme kabiliyetinin azalmasina
neden olur[17]. Bu nedenle g6zlerin korunmas: gerekir. Gozlerin korunmast da
pratikte maskelerle saglanir. Koruyucu camlar arkin siddetine gore degisir.
Kaynakgi, kaynak yontemine ve akim siddetine gore gesitli koyulukta camlar
kullanmalidir{15].

IV.6.3.2. Enfraryj Isinlan

Enfraruj 1ginlan dalga boylarina gore goziin 6n ve arka kisimlarinda tahribat
yapar. Kisa dalga boylu enfraruj 1ginlart gézde ag tabakasinin yanmasina neden olur
ve buda sonugta korliige kadar gider. Uzun dalga boylu enfraruj 1ginlan ise goz
mercedinin saydamligini yitirmesine ve sonugta da katarakt diye adlandirilan bir goz
hastaliginin gelismesine neden olur. Bu hastalik ameliyat ile tedavi edilebilirse de
kiginin gbrme yeteneginiﬁ bir kismini yitirmesine neden olur. Bu iginlar insan gozii
ile goriilmezler. Bu nedenle gozleri kapatarak iginlardan korunulamaz[17]. Bu
isinlar sicaklik verir. Kaynakgt, viicudunun agik kisimlarinin 1sinmastyla bu iginlarin
tesirini hisseder. Bu etki koruyucu bir elbise ve maske ile viicudu koruyarak
engellenir. Enfraruj iginlar genellikle kaynakgilarda fiziki gerginlik meydana getirir.

Bu da kaynak islerinin aksamasina neden olur.

1V.6.3.3. UV Isinlan ve Fiziksel Etkileri

Ark kaynaginda meydana gelen 1ginlardan , insan viicudu igin en tehlikeli olam
ultraviyole 1ginlaridir. Ultraviyole 1ginlar cilt ve gézde yaniklarin meydana gelmesine
sebep olur. Bu nedenle viicudun ve gozlerin korunmasi gerekir. Iyi kaliteli koruyucu
camlar biitiin ultraviyole iginlarint emer. Fakat bu camlarin daha onceden iyi bir
kontrolden gegirilmis olmast gerekir. Bir kaynakgt ilk eline gegen camu
kullanmamalidir.

Bir kaynak yeri iyi muhafaza edilmezse, 15inlar etrafta galigan diger personelin
de gozlerine zarar verir. Ultraviyole 1sinlarina maruz kalmig insanlarin goézlerinde
birkag saat sonra yanma meydana gelir. Bu yanmalar genellikle bag agristyla birlikte
kendisini gosterir. Eger birkag kaynakg1 birbirine yakin olarak aym yerde caligtyorsa,

goz yanmasi kaynakgilarda da meydana gelir. Bu nedenle kaynakgilarin birbirlerinin
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arasina ultraviyole 1ginlar1 gegirmeyen birer perde konulmasi gerekir. Ayrica kaynak
yapilan yere “Dikkat arka gozliksiiz ve maskesiz bakmayin” uyarist yazili bir
levhanin asilmasi gerekir. Bir elektrik arkinin meydana getirdigi 1ginlar, genel olarak
insan hayatinda dogrudan dogruya buyiik bir tehlike yaratmaz[15].

Biitiin 1sinlar elektromanyetik dalgalardir. Isin enerjisi elektromanyetik
dalgalarla nakledilir. Elektromanyetik dalgalarin vakumdaki siiratleri aymdir. Bu
dalgalar birbirlerinden frekans (saniyedeki titresim adedi) ve dalga boylart (bir
titresimin diiz hat Gizerindeki boyu) bakimindan farklidirlar. Elektromanyetik dalgalar
dalga boylarina gore siralandiklarinda meydana gelen spektruma (elektromanyetik
spektrum) denir. UV 1ginlani da elektromanyetik dalgalardir, elektromanyetik
spektrumu 136 A ile 4000 A dalga boylar arasindaki band: isgal eder. UV 1ginlan
band1 genel olarak {i¢ béliimde miitalaa edilmektedir.

1) 2800 A ile 4000 A arasindaki bant. Tipta terapotik ve diger maksatlarla

kullantlir.

2) 1200 A ile 2800 A arasindaki bant. Kimyasal aragtirmalar ve diger hususi

maksatlarla kullanilmaktadir.

3) 1200 A dan kisa olan 1§inlar.

UV 1sinlan da genel 1gin fizigi kanunlarina tabidir., bu isinlar gegirgen bir
ortam iginde diiz bir ¢izgi lizerinde seyrederler. Bir ortamdan digerine gegtiklerinde
baz1 degisikliklere ugrarlar. Bu degisiklikler yeni ortamda iki yerde olur ve
gelisigiizel olmayip bazi kanunlara tabidirler. UV tatbikati, prensipleri ve UV’nin
cesitli tesirleri bu degisikliklere goredir.

Ters Kare Kanunu: UV iginlarinin siddeti, 191n kaynagindan uzaklastikga azalir.-
Siddette azalma mesafenin karesi ile ters orantilidir. Diger bir deyimle UV iginimin
kaynaktan iki metre mesafedeki giddeti, bir metre mesafedeki siddetin ¥4 iine esittir.

Yansima: Kaynaktan ¢tkan igin bir ortamda yol aldiktan sonra yeni bir ortama
carparsa ginlarin bir kismi yansir, bir kismu da yeni ortama girer (penetrasyon).
Yansimamn penetrasyona orani ozellikle 1ginin gelme agisina baglidir. Isimin ortama
gelme agis1 dik agtya yaklagtikga yansima daha az olur. Ayrica 1sin demetinin
carptig1 yiizey diiz ve parlak olursa yanstyan 1sin miktar artar.

Kirilma: Ortamda penetre olan 1gin bir onceki ortamdaki istikametinden yol
almaz, kinlir. Kirilma miktari 1gtnin dalga boyuna, ortamun kirma indeksine baghdir.
Daha kisa dalga boylu 1ginlar daha fazla kirilirlar. Ortamun kirma indeksi yiikseldikge
kirilma da artar.
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Emilme: Ortamda kirilarak penetre olan 1gin demeti ortam homojen oldugu
taktirde diz istikamette seyredecek ve bu esnada az veya g¢ok, ortam tarafindan
emilecektir.

Emilen 1s1n, 151n olarak kaybolmus demektir. Ancak 1sinda bir enerjidir ve
enerji yok edilemez. Su halde ortam tarafindan emilen UV enerjisi baska bir sekilde
ortaya ¢ikacak yani, o ortama tesir yapacaktir. Emilen UV 1sm1 ortamda gesitli
fiziksel kimyasal tesirler yapacaktir{24].

3.a. UV Ismlarmm Insandaki Tesirleri

Cilde garpan UV iginlarinin bir kismi1 garptigt yiizey tarafindan yansitilir, diger
kismu ise cildin daha derin tabakalarina geger. Bu olay 1ginin cilde olan gelme agisina
ve UV in dalga boyuna gore degisiklikler gosterir.

UV isinlarinin cilt tabakalarina penetrasyonu

2000-2800 A arasindaki 1ginlar cildin 0,1-0,5mm. Derinligine penetre olurlar.

2800-3200 A arasindaki 1sinlar cildin 0,5-1,0mm. Derinligine penetre olurlar.

Ultraviyole 1ginlar, cilt iizerinde giines yamg: gibi yaniklar meydana getirir.
Bundan da en fazla kaynak¢i zarar goriir. Yanmay: 6nlemek igin viicudun agik
kistmlar: 6zellikle eller ve boyun koruma altina alinmalidir. Genellikle kaynakgilar
yazin sicaktan gikayet ederek kollarint stvar veya yan ¢iplak caligirlar. Boyle
durumlarda viicudun agik kisimlart yanar. Ultraviole iginlarmin siddeti gok yiiksek
oldugundan normal elbiselik kumaglar birkag hafta icerisinde gevrekleserek
pargalanir. Bunun igin deri elbiseler tavsiye edilir[34].

2.UV Isinlarmnin Tesiri ile Isinlamaya Maruz Kalan Cilt Bolgesinde

Meydana Gelen Olaylar

i. Eritem: Normal bir satusin cildi UV iginlamasina maruz birakildiginda hemen
belirli bir depisiklik meydana gelmez. 2-6 saatlik bir sessiz devreden sonra
1stnlandirilmig saha kizarr ve cilt 1siur. Bu reaksiyon ilerleyerek takriben 8-10 saat
zarfinda en yitksek seviyesine erigir. Eritem en yiiksek seviyesine vardiktan sonra
kirmizilik normale doner. Eritem klinik olarak 4 dereceye ayrilir.

a. Birinci derece eritem: Cildin kizarmasi nisbeten yavas olup 4-6 saat zarfinda
meydana ¢ikar, 24 saat kadar devam edip ciltte bir degisiklik yapmaksizin geriler.
Ciltte eksfoliasyon yapmaz, ¢ok hafif bir pigmentasyon olur.

b. ikinci derece eritem: Bu reaksiyonda, 4-6 saatlik bir sessiz devreden sonra

meydana gikar, cildin kizarmas: barizdir. Hafif agn mevcuttur. Reaksiyon 3-4 giin
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i¢inde geriler. Fakat bunu bariz bir pigmentasyon takip eder. 1-2 hafta sonra hafif bir
eksfoliasyon goriliir.

c. Ugiincii derece eritem: Bu, cildin kirmizilik, 6dem ve hassasiyetle olusan bir
reaksiyonudur. Cilt yanar, sonug siddetli bir cilt yam@nin aymsidir. Reaksiyon
takriben iki saat i¢cinde meydana gikar. Birkag giin devam ettikten sonra geriler.

d. Dordiincii derece eritem: Burada ddem ve eksiidasyon o kadar fazladir ki
cildin iist tabakalar alt tabakalarindan ayrilir.

ii. Eksfoliasyon: Eritem reaksiyonunu, nispeten uzunca bir miiddet devam ettigi
taktirde bunu eksfoliasyon takip eder. Bu hadise cildin sathi tabakalarinda meydana
gelir. Eksfoliasyonun derecesi eritem reaksiyonun derecesine baglidir.

3.b. UV Isinlarinm Siddetinin Olgiilmesi ve Deri Testi

UV iginlarinin kullamldiklar: yer ve maksada gore dozajinin yapilabilmesi igin
igigimn - siddetinin  bilinmesi gerekir. Asagida bahsedilen faktorler dikkate
alinmalidirlar.

1) Isin siddeti

2) Isin kaynaginin cilde olan mesafesi

3) Tatbikatimn devam miiddeti

4) Sahsin hassasiyeti

Belirli bir 151n kaynagy, ilk ii¢ faktor sabit tutuldugu farz edilerek, yani aym alet
aym mesafeden aym degisik sahislara tatbik edildiginde sahisa gore degigen lokal
tesirler meydana gelmektedir. Mesela sariginlarda hassasiyet esmerlere nazaran
%40 —70 daha fazladir. Erkekler kadinlara nazaran daha hassastirlar. Hatta aym
sahsin degisik bolgelerinde hassasiyet farki vardir En hassas yerler sirasi ile yiiz,
gogis, kann, sirt, gluteal bolge, kol ve bacaklardir. Baz1 satuslar yukarda sayilan
faktorlerden ayr1 olarak bazi hastaliklar sebebinden UV iginlarina daha fazla
derecede hassastirlar. Ayrica bazt maddelerle cildin UV iginlarina hassasiyeti artar.
Bu maddeler ti¢ grupta toplanabilirler :

1) Eosin, metalin mavisi, tryptoflavin, kinin ve porfirinler gibi fluoresan

maddeler

2) Insulin, tiroksin ve adrenalin ve pitiiitrin gibi endokrinler

3) Agir metaller, altin, giimiig, civa, kalsiyum, demir gibi maddelerdir[27].
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IV.6.4. Bazi Kaynak Yontemlerinde Olusabilecek
Radyasyon Tehlikesi

IV.6.4.1. Koruyucu Gaz Kaynagi

Koruyucu gaz kaynaginda ultraviole 1inlarin dalga boyu 3600 A dan daha
baytktir. Ciplak insan cildi bu 1ginlara maruz kalirsa kizarir ve yanar. MIG ve TIG
arkinin meydana getirdigi bu kisa dalga boylu 1ginlarmin yogunlugu ve siddeti fazla
oldugundan, korunmayan cilt ile birka¢ dakikalik temass, ciltte agir yaralar meydana
getirir,

TIG ve MIG kaynaginda vicudun iyi bir sekilde korunabilmesi igin su
hususlara dikkat edilmelidir.

a) Ayaklara normal ve saglam ayakkabilar giyilmelidir. Ayakkabilarin potin
tarzinda aya81 bileklere kadar tam olarak korumast en uygun olamdir.
Kaynak¢inin ayagina giydigi deri pantolonlarin pagasini dublesiz, diiz ve potinin
tizerine kadar diigmesi gerekir.

b) Ozellikle MIG kaynaginda daima yumusak deriden gomlek, eldiven veya
onlugin giyilmesi gerekir. Tavan kaynaklarinda bagin korunmasi da 6zel
maskelerle olur. Normal pamuklu ig gémlekleri viicudu ultraviole 1ginlarina karst
tam olarak koruyamadigindan ancak kimyasal igleme tabi tutulmus olarak
giyilebilirler.

¢) Kol agizlarinin kapali olmasi, giyilen kaynakg¢t elbisesinin ve deri 6nligiin 6n
tarafinda herhangi bir cebin bulunmamasi gerekir. Elbisesinin diger taraflarinda

bulunan ceplerin agizlar1 kapali olmalidur[27].

IV.6.4.2. Plazma Ark Usullerinde Radyasyon Tehlikesi

Plazma ark dfleci 50 ila 10000 A dalga boyuna sahip olan X igimlari,
ultraviyole, goriinen 151k ve enfraruj 1sinlann meydana getirir. Tabiatiyla ultraviyole
iginlarina karst goz ve cildi korumak igin gerekli tedbirler alinmalidir. Gozler igin

kullanilan filtreler en agag1 16 yogunluguna sahip olmalidiriar[24].
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