KAYNAK ISLERINDE iS
GUVENLIGI



Kaynak,

lki malzemenin,

151 veya basing veya her ikisini kullanarak,
bir malzemeye ilave ederek veya etmeden

birlestirilmesidir.




1. Oksi Asetilen kaynagi,

2. Oksi-LPG kaynagi,

3. Elektrik ark kaynagi,

4. TIG(Tungsten sabit elektrotlu) gaz alt1 kaynagi,

5. MIG (Argon gazi), MAG (Karbondioksit gazi)
eriyen elektrotlu gaz alt1 kaynagi.

6. Toz alt1 kaynagi,
7. Direnc nokta kaynagi.

8. Ozel Kaynaklar(Elektron 1s1n, ultrasonik, lazer,
plazma)



Elektrik ark kaynagi, kaynak icin gerekli 1sinin,
ortu kapli tukenen bir elektrod ile is parcasi
arasinda olusan ark sayesinde ortaya ciktigi, elle
yapilan bir ark kaynak yontemdir. Bu yontemde
dogru (DC) veya alternatif (AC) akim cesitlerinin
her ikisi de kullanilabilir.




TIG KAYNAK YONTEMI

Bu yontemde kaynak edilen parca ile erimeyen
elektrod (Tungusten ve/veya alasimlar) arasinda
olusturulan bir elektrik arki kaynak icin gerekli
sicakligi saglar. Atmosferin kaynak bolgesine olan
olumsuz etkilerine mani olabilmek icin banyo ve
elektrod kaynak esnasinda bir asal gaz akimi ile
ortulur.




MIG-MAG KAYNAGI

MIG-MAG kaynak (Gas Metal Arc
Welding-GMAW) yonteminde kaynak icin gerekli
151 eriyen ve surekli beslenen bir tel elektrotla,
is parcasi arasinda olusturulan ark yoluyla ve
elektrottan gecen kaynak akiminin elektrotta
olusturdugu direnc ile 1sitmasi yoluyla uretilir.




MIG-MAG KAYNAGI

Kaynak yapilacak bolge havanin olumsuz
etkilerinden bir gaz ortami ile korundugundan bu
yontem “Gazalti1 ark kaynak yontemi” olarak
adlandinlir.



MIG-MAG KAYNAGI

Kaynak isleminde asal gaz kullaniliyor ise MIG, aktif
gaz kullaniliyor ise MAG olarak adlandirilir. Sonucg
itibariyle iki ayr1 isimle adlandirilan kaynak
cesitlerinde ekipmanlar aynidir.

MIG: metal inert gaz ( soygaz; Argon,
Helyum)

MAG: Metal aktif gaz (CO2, 02)
Koruyucu olarak kullanlir



TOZALTI ARK KAYNAGI

Tozalt1 ark kaynagi, kaynak icin gerekli 1sinin,
tukenen elektrod (veya elektrodlar) ile is parcasi
arasinda olusan ark (veya arklar) sayesinde ortaya
ciktigr bir ark kaynak yontemidir. Ark bolgesi
kaynak tozu tabakasi ile kaynak metali ve kaynaga
yakin ana metal de ergiyen kaynak tozu (curuf)
tarafindan korunur. Tozalt1 ark kaynaginda
elektrik, arktan ve ergimis metal ile ergimis
curuftan olusan kaynak banyosundan gecer.




OKSI-GAZ KAYNAGI

Bu yontemin en genel kullanim sekli oksi-asetilen
kaynagidir. En eski ve en cok yonlu kaynak
yontemlerinden biridir, fakat son yillarda
endustriyel uygulamalardaki populerligi azalmistir.
Hala yaygin olarak, boru ve kanal kaynaginda ve
tamir islerinde kullanilmaktadir.
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OKSI-GAZ KAYNAGI

Ekipmani ucuz ve basittir, genelde kaynak alevi
(yaklasik 3100°C) oksijenle asetilenin yanmasi
sonucu elde edilir. Alev, elektrik arkindan daha az
gliclu oldugundan, kaynak sogumasi daha yavas
olur. Isil glicu dusuk oldugundan genis bir alanin
1sitilmasi gerekir ve dolayisiyla distorsiyon
fazladir. Bu metod, metallerin kesilmesinde de

kullanilir.
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OKSI-GAZ KAYNAGI
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OKSI-GAZ KAYNAGI

Normal Alev: Asetilen ve oksijen miktarlarinin
esit oldugu alev turudur. Bakir, Kursun, Bronz,
Cinko.

Oksitleyici Alev: Pirinc gereclerin kaynaginda,
tavlama, dogrultma ve sertlestirme islerinde
kullanilir. Oksijen miktar, asetilen miktarina
gore fazladir. pirin¢c alasimlan oksitleyici alev ile
kaynatilmaktadir.

Karbonlayici Alev: Dokme demir, aluminyum ve
alasimlarinda kullanilan bu alev turunde, asetilen
miktanr, oksijene gore fazladir. Aluminyum ve
alasimlan, Nikelli alasimlar, Monel metali, Krom,
karbon alasimi olan krom karbur, Dokme demir,
Yuksek karbonlu celikler. . "



KAYNAK ISLERINDE TEHLIKELER

1-ELEKTRIK

2-ENDU§TRiYEL GAZLAR VE BASINCLI GAZ
TUPLERI

3-ISI-ISIK-ISIN
4-TOZ-GAZ VE DUMANLAR
5-ORTAM




ELEKTRIK

Elektrik carpmasi (Soku): Kaynak makinelerinde
calisma gerilimi 10-40 Volt arasindadir.

Bosta calisma gerilimi ise 80 ila 110 Volt arasindadir.

Bu sebeple bosta calismalarda elektrik carpmasi
seklindeki kazalara rastlanmaktadir.




ELEKTRIK

Topraklamanin olmamasi,

Kaynak ekipmanlarindaki izolasyon bozukluklan,
Calisilan ortamin ozellikleri.

Kaynakcinin el ve kolunda yuzuk, kolye,kunye v.b
iletkenlerin olmasi,

AC li kaynak makinalar ile Iletken yiizeylerde
kaynak yapilmasi. Kazan,tank ve su v.b. Iletken
yerlerde mutlaka DC Kaynak Makinalari kullanilmalidir.



ELEKTRIK CARPMASINA (SOKUNA) KARSI
ALINABILECEK TEDBIRLER

> Iletken ve dar ortamlarda dogru akim veya duisiik

gerilim kullanmak

- Uygun topraklama yapmak
- Sistemin (Kablolar, penseler vs.) izolasyonuna

dikkat etmek
o Islak ve rutubetli sart

o Iletken ve dar ortam
gibi) yapilan calisma

larda calismamak

arda (Kazan ici, boru ici
arda izolasyon yapmak




ELEKTRIK CARPMASINA (SOKUNA) KARSI
ALINABILECEK TEDBIRLER

Elektrik iletmeyen bir maddeden yapilmis kaynak
eldiveni kullanmilmali ve kaynaga baslarken bu
eldivenlerin kuru olmasina dikkat edilmelidir.

Gemi kabinleri, kazan ve tanklarin i¢c kisimlar1 gibi dar
yerlerdeki kaynak islerinde yalmz dogru akim
kullanilmali ve bosta calisma gerilimini sinirlayan "bosta
calisma alcak gerilim cihazlan” kullanilmalidir.

Dar yerlerde yapilan kaynak islerinde kaynakcinin
vucudunun metalik kisimlara degmesini onleyecek
koruyucu giysi ve altliklar kullanilmalidir.



o Ilk yardim sartlarin1 hazir etmek

o Makina bosta calisirken, verilen molalarda veya
curuf temizlerken elektrod pensesi koltuk altina
stkistirnlmamali, elektrigi iletmeyen bir levha
uzerine konulmalidir.




ZARARLI ISINLAR




GOZLERDE OLUSAN BOZUKLUKLAR VE
GOZLERIN KORUNMASI

Acik kaynak arkinin toplam enerjisinin 7% 15inin
151N halinde cevreye yayildig1 6teden beri
bilinmektedir. Bu enerjinin % 10'u ultraviyole, % 30u

parlak veya gorunen 1sinlar geri kalani ise enfraruj
1sinlandir.



GOZLERDE OLUSAN BOZUKLUKLAR VE
GOZLERIN KORUNMASI

Mor Otesi (Ultraviyole) Gorulebilir Istk | Kizilotesi (Infrared)
Kiicik dalga boyu Orta dalga boyu Biiyik dalga boyu
(0,010 - 0,400 pr) (0.400-0,760 pm) (0,760-1000 prn)
Kaynak 1siklarinin %10 Kaynak 1siklarinin %30 | Kaynak isiklarinin %60
Gdzlerde Hemen qdris bulanikhd), sonra, katarakt
olusurnu, komea ve iriste hasar, Deride yaniklar Gazlerde kum hissi,
(Solaryumnda bu sinlarin orta ve yakin dalga boyu Islk stresi, yorgunluk, | mercek ve korneada
kullanilir) En kiigik dalga boyu son derece zararlidir, Bu | mide bulantis hasar, deride yaniklar
dalga boylar atmosferde ozon tabakasi tarafindan olusturur,
emnilmektedir,




Y/
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ZARARLI ISINLAR

Gozlerin korunmasi icin kaynaga renkli koruyucu

camlarla bakmak zorunludur.

Kaliteli koruyucu camlar, gozleri gorunen 1sinlardan

korudugu gibi hemen hemen butun ultraviyole

1sinlar1 da emer.

Kaynak akim siddeti (Amper)

Maske cami koruma derecesi (DIN)

40-80

10

80-175

11

175-300

12

300-500
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ZARARLI ISINLAR

Parlak veya gorunen 1sinlar gozleri
kamastirarak gecici gorme
bozukluklarina neden olurlar, bu olayin
surekli tekrarn ise dogal olarak gozun
gorme kabiliyetinin azalmasina neden

olur.



ZARARLI ISINLAR

2 Ultraviyole ve enfraruj 1sinlari insan gozu
tarafindan gorulmediklerinden, bu i1sinlar
yalnz olarak etkilediklerinde insan refleks ile
g0z kapagini1 kapatip koruma yoluna gitmez.
Ultraviyole 1sinlar goz tarafindan absorbe
edildiginde, gozlerde bir yanma, sulanma,
1s1ga karsi asin bir duyarlilik seklinde ortaya
cikan bir rahatsizliga neden olur; gozler 4 ila
8 saat sonra kanlanir, gerekli tedavi
uygulanirsa 24 saatte iyilesme baslar ve kalici
bir kusurun olusmasi onlenmis olur; bu olayin
da sik sik tekran kalic1 gorme bozukluklarinin
ortaya cikmasina neden olur.



ZARARLI ISINLAR

o Enfraruj 1sinlar gozler icin en tehlikeli olan
enfraruj 1sinlandir; goz irisinin, merceginin
ve retinasinin tahribine neden olur. Dalga
boylarina gore gozun on ve arka kisimlarinda
tahribat yapar. Kisa dalga boylu enfraruj
1sinlar1 gozde ag tabakasinin yanmasina
neden olur ve bu da sonucta korluge kadar
gider. Uzun dalga boylu enfraruj 1sinlar ise
g0z merceginin saydamligini yitirmesine ve
sonucta da katarakt diye adlandirnlan bir goz
hastaliginin gelismesine neden olur. Bu
hastalik ameliyat ile tedavi edilebilirse de
kisinin gorme yeteneginin buyuk bir kismini
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ZARARLI ISINLAR

0 Kaynakta ortaya cikan 1sinlar gozler icin oldugu gibi
cilt icin de tehlikelidir. Enfraruj 1sinlan ciltte
yanma hissi yapar, asirn bicimde bu 1sinlara maruz
kalindiginda ciltte ates yanigina benzer yaniklar
olusur.

0 Ultraviyole 1sinlar ise ciltte giines yanigin1 andiran
oldukca 1zdirap verici yuzeysel yaniklarin
olusmasina neden olur.



 yaniclt maddelerden arindirilmis olmalidir.

Is Elbisesi kaynakciyi ’
o Ultraviyole 1sinlarin ve <
o Kivilcimlarin
zararl etkilerinden korur

KORUNMA-IS ELBISELERI
Kaynak islerinde mutlaka is elbiseleri
giyilmelidir. Bu is elbisesi;
e vucudu yeterince ortebilmeli ve
/




ZARARLI ISINLARA KARSI ALINMASI
GEREKLI TEDBIRLER

Kaynak islerini perdelemek

Diger kisilere zarar vermemek icin paravan vb.
kullanimi)




KAYNAK ISLEMINDE KULLANILAN
GAZLAR




o Asetilen (C2H2): Renksiz havadan hafif, zehirli
olmayan bir gazdir. Sarimsaga benzer kokusu vardir.

o LPG: Temel olarak propan (% 70) ve butan (%30)
karisimindan olusan bir hidrokarbondur.Havadan agir
bir gazdir. Zehirli olmasa da bogucu gazdir. Hava ile
%2-9 oraninda kanstirildiginda patlayici ozellik kazanir.



o Hidrojen: Renksiz kokusuz bir gazdir.. Havadan
15 kez hafiftir. Cok yanici bir gazdir. Zehirsiz bir
gazdir. Yandiginda hicbir zararli kimyasal ¢cikarmaz.

o Dogal Gaz: Dogal gaz renksiz, kokusuz, nemsiz ve
havadan hafif bir gazdir. Kacaklarin farkedilebilmesi
icin ozel olarak kokulandinlir. % 95 metandan, gerisi
diger hidrokarbonlardan olusur. Zehirli degildir ama
bogucu etkisi vardir. Hava ile %5-15 oraninda
kanstiginda patlayic1 ozellik kazanir.




Yakici gaz olarak Oksijen 02 gazi kullanilir. Bu
gaz havadan biraz agir, renksiz, kokusuz ve tatsiz bir
gazdir.



KAYNAK ISLEMINDE KULLANILAN GAZLAR

Koruyucu Gazlar

Kaynak arkini havanin zararh etkilerinden
korumak icin genellikle 3 cesit gaz kullanilir.

o Argon (Ar): Renksiz, kokusuz, tatsiz bir gazdir.
Argon havadan agirdir. Solumak tehlikelidir.
Oldiirebilir. Yanic1 ve parlayici degildir.

o0 Helyum (He): Havadan 4 kez daha hafif bir
gazdir. Yanic1 ve parlayici degildir. Renksiz ve
kokusuzdur.

o Karbondioksit (CO2): Renksiz ve kokusuzdur.
Yanici ve parlayici degildir.



Kaynakcilar, kaynak dumani yoluyla bir takim
kimyasallarla kars1 karsiya kalmaktadirlar.

Bu duman parcaciklarinin boyutlan yaklasik bir
mikron civarinda oldugu icin insan bagisiklik sistemi
tarafindan yakalanamamakta ve insan vucudunda
kalarak ileride saglik problemlerine yol acmaktadir.

1 Kaynak ve kesme uygulamalari sirasinda ortaya ¢ikan
zararli kimyasal bilesiklerin onemlileri ¢inko,
kadmiyum, berilyum, demir oksit, civa, kursun ve
florurdur.

O
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Ark kaynak uygulamalarinda elektrot ve
koruyucu toz ortusunden ¢ikan duman yaninda,

birlestirilen metaller de zehirli duman
yayabilir.

Metal duman atesi olduk¢ca cok gorulen
bir rahatsizliktir. Bir metalin ya da oksitlerinin
partikullerinin solunmasindan birkac¢ saat
sonra ortaya cikan akut bir durumdur. Once
aglzda kotu bir tat hissedilir daha sonra
solunum yollari mukozasi tahris olur.
llerleyen saatlerde ise 6ksuruk, gogis
daralmasi, halsizlik ve ishal kendini gosterir.
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Oksi-asetilen kaynaginda alev kaynak
mahallinin havasinin oksijenini yavas yavas
aldigindan, zamanla havadaki azot miktar
yukselir ve dolayisiyle nefes alma islemi
guclesir. Bu nedenle, kaynak yapilan
mahallin devamli sekilde havalandirilmasi
gerekir.

Kapali yerlerde yapilan kaynak ve kesme
islemlerinde; gaz, duman ve buharlara karsi
sun’i havalandirma yapilmalidir. Genel
olarak; kaynak atolyelerinin havasi, saatte
10 ila 12 defa degistirilmelidir.
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@ Uygun havalandirma yapmak
-Lokal havalandirma
-Yerden Havalandirma
-Genel havalandirma

® Is parcasini solventlerden arindirmak

@ Koruyucu maske kullanmak



Kullanma esnasinda, basinc dusurucu vana ve
regulator tupe takildiktan sonra, tup vanasi yavas
yavas acilmali ve bu esnada kaynakc¢i, basin¢ dusurme
tertibatinin yuz kismindan kendini uzak tutmalidir.

Valf kotu takilma veya uygun kullanmama sonucu
yerinden cikarsa gaz tupu bir roket gibi yerinden firlar
ve kazaya neden olabilir.

Tupler hicbir zaman (bilhassa CO, tupleri) yerde yatik
vaziyette kullanilmamali ve direkt gunes 1sinlarina
maruz kalmamalidir.

Bos veya dolu tuplere tasinmalarn esnasinda gereken
itina gosterilmeli ve oradan buraya atilip
savrulmamalidir.



Ortama parlayici gazin yayilmasi sonucu patlama

Alevin geri tepmesi sonucu tup patlamasi




Alev geri tepmesi olayi. Bu olay salomada
alevin tutusturulmasiyla birlikte olusan bir geri

yanma durumudur. Alev geri tepmesi olustugu
zaman, buyuk ihtimalle yanici gaz hortumu

patlar ve ciddi kazalara sebep olur. Daha da
tehlikesi tup patlamasidir.




Geri yanmanin nedeni, yanma hizinin gaz ¢ikis
hizin1 asmasidir. Normal durumda yanma hizi ile
gaz cikis hizi denge halindedir. Herhangi bir
sekilde yanma hizinin artmasi ya da gaz cikis
h1zinin azalmasi geri yanmaya sebep olur. Asir
oksijen kullanimi da yanma hizin1 artiracagindan
geri yanmaya sebep olur.



Dusuk gaz akis h1z1 ve geri yanma sebepleri
asagidaki gibidir;

Yanici ve yakici gazlarin basinclarinin yanlis
ayarlanmasi,

Yanlis capta ve uzunlukta hortum secimi,

Tupteki gaz basinclarinin azalmasa,

Herhangi bir hortumunun bukulmesi,

Hortumlardaki veya salomadaki kirliligin gaz
gecisini engellemesi,

Hatali dizayn edilmis saloma,

Salomanin kullanim sirasinda 1sinmasi



v Salumanin ve tuplerin girislerinde alev
tutuculart bulundurulmalidir

vHer zaman regulatoriun basin¢ ayarlama dugmesi
once acilmalidir. Regulatore zarar vermemek icin
tupun vanasi yavasca acilmalidir




v Sulu geri tepme emniyet tertibat1 kullamilabilir .
vCekvalf -alev gecirmez tertibati kullanilabilir.
vUflecin asin 1sinmas1 onlenmelidir.




DIGER TEDBIRLER

v Oksijen tiipleri yagl elle dokunulmamali,
v Gaz kacaklar uygun sekilde kontrol edilmeli,

v Alev geri tepmelerinde asetilen tiipiiniin 1s1n1p
1Isinmadigina dikkat edilmeli,



MUHTEMEL YANGIN TEHLIKESI BULUNAN
ALANLARDA CALISMALAR

Arktan sicrayan kivilcimlar (kizgin
metal zerrecikleri) ve kaynak isleminin sicakligi
cevrede yanict maddeler varsa yangina neden
olabilirler.




b)

MUHTEMEL YANGIN TEHLIKESI BULUNAN

ALANLARDA CALISMALAR
Kaynak yapilan yerlerde asagida belirtilmis

olan onlemler yardimi ile yangin tehlikesi minimum
duzeye indirilmis olur;

Kaynak yapilan yerin zemini beton gibi yanmayan
turden yapilmis olmalidir; ahsap zeminler asbest

levhalar gibi yanmayan turden bir malzeme ile
kaplanmalidir.

Kaynak islemi hicbir zaman yanici ve parlayici
maddelere yakin yerlerde yapilmamalidir. Eger cok

oze
Kisi

| hallerde boyle bir islem gerekirse ancak ilgili

lere haber verilerek, gerekli butun onlemler

alindiktan sonra kaynak islemine baslanmalidir.



MUHTEMEL YANGIN TEHLIKESI BULUNAN
ALANLARDA CALISMALAR

c)Kaynak kablolari1 ve elektrik baglantilan
maksimum akim siddetinde dahi asin derecede
1sinmayacak bir kesitte secilmelidir. Eski,
izolasyonlarn asinmis veya zedelenmis kablolarin
herhangi bir kisa devre veya yangina neden
olmamalar icin kullanilmamalidirlar.

e) Ozellikle yerinde yapilmis tamir islerinde kaynak
bitiminden 30 dakika sonraya kadar kaynak
yapilan yer gozetim altinda tutulmalidir.



MUHTEMEL YANGIN TEHLIKESI BULUNAN
ALANLARDA CALISMALAR

v Kaynak islerine baslamadan once!!!

® Yanici ve patlayict materyallerin kaldirilmasi. (en
az 10 m uzakliga) tozlar temizlenmelidir.

® Tasinmaz materyaller yanmayan ortu ile
kapatilmalidir.

@ Duvar bosluklarn kapatilmalidir.




MUHTEMEL YANGIN TEHLIKESI BULUNAN
ALANLARDA CALISMALAR

Calisma esnasinda tehlikeli bolge her an kontrol
edilmelidir.

e Ortiiler nemli tutulmalidir.

e Yangin durumunda is hemen birakilmali, alarm
verilmeli ve yangin sondurulmelidir.




Tehlikeli icerikli kaplarda calismalardan once

Kapali kaplarda basincin yukselmesini
onleyici tedbirler alinmalidir.

Kaplar Su, Karbondioksit veya Azot ile
doldurulmalidir).

Tagma Borusu _
Kaynak Yeri )

Klcuk
Hava bolumu
\A

Su

Tasma
Borusu
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DAR ALANLAR

Dogal havalandirmasi olmayan ve

« ayn1t zamanda 100 m3 ’ den az veya

« 2 m den az (Eni, Boyu, Yuksekligi, Capi)
alanlara dar alanlar denilir.
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Oksijenin az olmasi

Oksijenin fazla olmasi

Parlayici gaz/buhar

Zehirli gaz, buhar

Yuksek sicaklik

Madde icine gomulme, cekilme
Gurultu,

Kaygan ve 1slak yuzeyler, dusen objeler
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Kazan, firin Boru hatti, cukur, pompa
istasyonu Reaksiyon veya proses kaplar,

Silo, depolama tanklari, Kanalizasyon,
bodrum katlari, menhol Hendek, sarniclar
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Kaynakci disinda bir kisi gozetmen
olmalidrr.

Kisa surelerle calisma yapilmalidir.

Ozel havalandirma sistemleri temin edilerek
kullanilmalidir.

KKD lar (yanmaz elbise, eldiven,kaynakci
maskesi-gozluk, gaz ve toz maskesi, v.b.)
kullanilmasina ozel onem verilmelidir.

Yetkililerce denetim ve gozetim daha sik
yapilmalidir..
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Kazan,tank ve su v.b. Iletken yerlerde
mutlaka DC Kaynak Makinalar kullanilmalidir.

Kazan ve Tank benzeri kapali hacimlerde
yapilacak kaynak islerinde ayrica;

Ise“Is Izin Belgesi” ile baslanmalidir.

Kazan,tank gibi Iletken ortamlarda
kaynakcinin bulundugu zemine yalitkan
malzeme konulmalidir.

Ilk yardim icin hazirtikli olunmalidir
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