1,a ,b,c
)

KAYNAKLI iMALAT CALISMALARINDA
iSCi SAGLIGI VE iS GUVENLIGI
WORKER’S HEALTH AND SAFETY IN PRODUCTION
PROGESS WITH WELDING

Dr. ibrahim ERTURK, Gedik Kaynak A.S. Teknik Danismani
Mak. Muh.Tuncay, DURUKAN2Gedik Kaynak A.S. Ankara Bolge Muduru
Burkay ERGOREN, MEB,Ankara MEM ARGE Béliimi Teknik Ogretmen

3rd International Conference on Welding Technologies
and Exhibition (ICWET’14), 21-23 May 2014, Manisa-
TURKEY



GIRIS
Kaynakli imalat ve kaynak ile kesme atolyelerinde fiziki
kapasitenin ve alt yapi tesislerinin yetersizligi, isyeri temizlik
ve duzeninin yapilan kaynak isinin niteligine uygun olmamasi

sonucunu dogurmaktadir.

Ornegin: isyeri tabanindaki su, yag, yakit gibi sivi maddeler ile
gecis vyollart ve calisma alanlarina birakilan hammadde,
malzeme, alet ve ekipmanlar kayma ve disme sonucu cesitli

kazalarin olusmasina kaynaklik etmektedir.
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Batin mesleklerde oldugu gibi kaynak ve kesme iglerinde
calisanlarinda sagliklarini; sosyal, ruhsal, ve bedensel olarak en ust

dlzeyde tutmak gerekir.

Kaynak atolyelerinde ortay cikan cesitli saglik ve guvenlik
sorunlarini ortadan kaldirmaya yonelik calismalarda oncelikle so6z
konusu sorunlarin neler oldugunun saptanmasi gerekir. Bunun igin
isyerinde is tehlike analizleri yapilmalidir. Tehlike kaynaklarinin saglk
sorunlarina neden olabilecek cesitli risklerin saptanmasindan sonra
ise gerekli dlgcimlerin yapilarak bu risklerin yogunluklarinin, tehlike
dereceleri ile saglik Uzerindeki olasi etkilerinin neler olabilecegi
ortaya cikartiimaldir. Bu durumda kazalari onleme calismalari
meydana gelebilecek kazalarin insan bedeni uzerindeki etkilerini

azaltmak daha onemli olacaktir.
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2.Isci Saghgi ve Is Glvenligi

Isci Saghgi: Bitliin mesleklerde oldugu gibi kaynak ve
kesme islerinde calisanlarinda sagliklarini; ruhsal,
bedensel olarak en ust duzeyde tutmak, calisma
kosullarini ve uretim araclarini sagliga uygun hale
getirmek, calisanlari zararl etkilerden koruyarak isin ve
calisanin birbirine uyumunu saglamak uzerine kurulmus
bir tip dalidir diye tanimlayabiliriz.

s Giivenligi: Calisanlarin is kazalarina ugramalarini

onlemek amaciyla guvenli ¢calisma ortami olusturmak icin

alinmasi gereken onlemler dizisidir diye tanimlayabiliriz.
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2.1 Oksi-gaz Kaynaginda Patlama Tehlikesi

Oksi-gaz karigimlarinin kullanildigi tum kaynak yontemlerinde ve oksijen ile kesmede
ortaya cikabilecek en onemli tehlikelerden biri, patlayici gaz karisimlarinin olusabilmesidir.
Bu yontemde yakici gaz olarak oksijen gazi kullanilirken yanici gaz olarak asetilen gazi (
C2H2), propan (C3H8), hidrojen (H2) vb. bircok gaz kullanilabilir. Kaynakta yanici gaz
olarak en fazla asetilen gazi ( C2H2), kesme islerinde yanici gaz olarak propan (C3H8)
gazi kullaniimaktadir. Asetilen gazi kararsiz ve dengesiz bir gaz oldugundan bilesenlerine
ayrilmaya musaitti. Bu nedenle serbest halde 2.5 atmosferden fazla bir basing ile
sikistirildigi ve sicakhgi arttigr zaman bilesimindeki karbon ve hidrojene ayrismaya baslar.
Ayni zamanda tutusma ve yanma olmaksizin basincini 11 katina ¢ikartarak patlar. Bunun
neticesi olarak asetilen Uretim cihazlarinda 1,5 atmosferden daha yuksek basinglara
musaade edilmez. Yalniz asetilen tuplerine gozenekli maddelere emdiriimek ve sivi
asetonda eritilmek suretiyle 15 atmosfere kadar doldurulabilir.
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Yukarida yazili olan asetilen ve propan gazlarinin
belirli oranlarda hava ve oksijen ile yaptiklari
bilesikler patlayici ortamlar yaratir. Ornegin
asetilenin %2.8 ile %93 oraninda oksijen ile
birlestigi takdirde ve %1,5 ile %81 oraninda hava
lle birlestigi takdirde, propan ise %1,5 ve %55
oksijen ve %1,5 ile %9,5 oraninda hava Ile
birlestigi takdirde patlayici karisimlar ortaya
cikabilir. (1).Sekil 1. (a,b,c ve d)
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Oksijen

(a)

%93

%2,8

%81

%1,5

(b)

Okstjen

(c)

%355

%1,5

Hava \

(d)

%89,5

%1,5

Sekil 1. (a,b) astilen oksijen ve asetilen hava , Sekil. (c,d) propan oksijen, propan hava ve patlayici
karigim oranlari.
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Patlamayi etkileyen faktorlerden biride yanici
gazlarin tutusma sicakligidir. Tutusma sicakligi bir
yanici gaz hava Kkarisiminda tutusmanin
gerceklesebildigi en dusuk sicakliktir. Bir asetilen
hava karisiminda bu deger 300°C civarindadir. Bir
propan hava karisiminda tutusma sicaklgi 500°C
civarindadir. Bu deger asetilen hava karisimindan
yaklasik 200°C daha yuksektir. Yanici gazlarin alev
alma sicakliklari ve yanma sicakliklari da yanma ve

patlamayi etkiler.(7) Sekil 2
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asefllen, propan  dogalgaz
(a) Hawaig alev alma sicakligs

asetilen  propan dogalgzaz
(b) Oksyjen ile vanma sicaklig

sekal 2. a) Yamicigazlarm havayla tutugma sicakliklari, b) Oksijen ile vanma sicakliklar
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2.2.Kaynakta Toz ve Duman Olusumu:

Kaynak ve kesme esnasinda olusan toz,duman, buhar vb. maddeler havada
partikul seklindedir. Solunabilen insan viucudunca emilebilen bu maddeler belli
bir yogunluga ulasinca saglik icin tehlike olusturmaktadir. Havadaki tum
partiktller i¢gin parcacik boyutlari TSEN 481 standardi baz alinarak
siniflandirma yapilmistir. Partiktl boyutlari genelde 1 ym capindan kucuk olup

solunabilir ve kaynak tozu olarak adlandirilir.

Solunabilen Toz: Bunlar alveollere (hava keseciklerine) girebilen partikuller
olup 10 um’ ye kadar boyuttaki partikullerdir.
Nefesle Cekilebilen Toz: Partikdllerin burun ve agiz yoluyla, nefesle igeri
cekilebilen boyutudur. 100 ym’ ye kadar ve Uzeri Olgulerdeki partiktllerden
olusur.(6)
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El ile yapillan gaz eritme kaynagli ve kesme islerinde
kaynakgl is parcasina c¢ok yakin calismaktadir. Bu
yontemde toz miktari dusuk duman olusur ve kaynakc¢inin
bu dumana maruz kalma suresi kisadir. Ancak alev
oksitleyici karakterde ise alev yelpazesine giren havanin
etkisi ile olusan reaksiyon sonucunda azot oksitler
olusacaktir. Esas metal uzerindeki kadmiyum kaplama ve
cinko kaplamalar gibi kaplamalarin yanmasi sonucu
olusacak dumanlar kaynakc¢inin solunum sistemine ve

sagligina cok buyuk zararlar verecektir.(2)
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Ark kaynaklarinda kaynak yapilan esas metal ve
dolgu metaline (elektroda) bagl olarak bu duman
CO, CO2, NO, O3 gibi zehirli gazlar ve Ar, He gibi
yuksek derisikli soluma guclugu yaratan gazlardan

olusur. Ar ve CO2 havadan agir oldugundan kapali
ortamlarda yapilan kaynak isleminde tabanda
yogunlasirlar. CO2 ‘in kendi zehirleyici ozelligi de
goz onune alinirsa bu yogunlasma tehlike yaratir.
Kisilerin asiri hassasiyetleri oldugunda (alerji, asiri
tahris vb.) tehlike daha da artar.(3)
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2.3. Toz, Gaz ve Dumanlardan Korunma

Kaynak ve kesme islemi yaparken olusan toz, gaz, duman, ve
buharlardan solunum sisteminin korunmasi, insan sagligi agisindan
en onemli hususlardan bir tanesidir. Kaynakgilar gerek yuzey
hazirlama gerekse kaynak esnasinda toz, duman ve buhar gibi
maddelerin etkisinde kalirlar ve bu maddeler solunum yoluyla insan
vucudunca emilir. Kaynak esnasinda ortaya cikan gaz, toz ve
buharlarin kaynakc¢inin sagligina zarar vermemesi icin kaynak
bolgesi havalandiriimalidir.Genel olarak kaynak atolyelerinin havasi

saatte 10 ila 12 defa degistiriimeli.
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Kazan, kap ve gemi kamerasi gibi kapali kiguk hacimlerin kaynaginda
kaynak yerine temiz hava uflenmelidir. Bu yetmiyorsa kaynakg¢i migferi
icine taze hava gonderen oOzel tertibat kullaniimali ve kaynakg¢inin yaninda
daima ikinci bir kisi bulunmalidir. Cevredeki havanin duman
konsantrasyonu 20 mg / m® degerini agsmamalidir. Kaynak islemi hicbir
zaman yag giderme ve kimyasal temizleme islemlerinin yapildigi yerlerin
yakininda yapilmamalidir. Zira buralarda kullanilan klorlu solventlerin
buharlari arkta fosgen adi verilen zehirli bir gaza donusur. Kursun, bakir,
berilyum-bakir alasimlari, kadmiyum ve c¢inko gibi metal yada
alasimlarinin kaynak edildigi atolyelerde muhakkak 6zel bir havalandirma
sistemine gerek vardir, zira bu metal ve alasimlarin buharlarinin

solunulmasi insan sagligi acisindan cok tehlikelidir. Sekil 3.
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Sekil 3. Tehlikeli maddelerin nefesle cekilerek insan vucudu tarafindan emilmesi (6)

nozofarenks
boslugu -

nefes
borusu ™

solunum
gaz, toz, duman

girtlak -

bronslar _

alveoller _

akciger _
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Kaynak islemlerinde ortaya cikan ve Insan
sagligi acisindan solundugu taktirde tehlike
gosteren maddelerin tehlike sinirt ve etkileri
Cizelge 1'de, bazi dumanlar ve etkileri verilmistir.
s malzemesinden kaynaklanan ve isyeri
atmosferinde bulunan kati partikullerin tehlike
sinirina MAK degeri adi verilir. Bu deger, isc¢inin o
maddeyi iceren havayl surekli olarak sekiz saat
solumasi sonucunda, sagliginda bir bozulma
meydana getirmeyen sinir deger olarak tanimlanir.
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Cizelge 1. Kaynak ve Kesme Islemlerinde Olusan Bazi

Dumanlar ve Etkileri (9)

Dumanlar Etkileri Maksimum degeri
Baryum oksit iceren duman solunum vyollarinda tahrisler ve zehirlenme olabilir. Ayrica bas
donmesi, solunumzorlugu, kusma, ishal, karin agrisi, kalp rahatsizliklari ile yiiz ve boyun kaslarinda MAK: 0,5 mg/m3
Baryum, Ba

kasilma gériilebilir. Olim genellikle solunum ve dolasim yetmezliginden meydana gelmektedir.

Berilyum, Be

Metalik veya bilesik berilyum olduk¢a zehirli bir maddedir. Cogunlukla bakir alasimlari icinde bulunan
berilyum mesleksel akciger hastaliklarina neden olabilir.

MAK deger: PARPATta
bulunmamaktadir.
TWA=0,002mg/m?

Kadmiyum oksitler

Cok zehirli bir maddedir. Korozyon koruyucu olarak kadmiyum ile kapli bir malzemenin kaynak islemi
sirasinda kadmiyum oksit olusur. Kadmiyum zehirlenmesinin belirtileri; solunum gigligl agizda
kuruluk, okslirtik, gogus agrisi ve vicut sicakliginin yiikselmesidir. Bu belirtilerin bir kismi genellikle

MAK: 0,1 mg /m?

Cd . e : . - - . . . .
etkilenmeyi izleyen bir veya birkag glin icinde goriilmezler. Karaciger ve bobreklerin de kadmiyumdan TWA= 0,05 mg /m?
etkilendigi bilinmektedir.
Kursun genel olarak kaynak dumani iginde bulunmaz. Ancak yizeyi kurusun ile kapl malzemenin
kaynak isleminde veya kursun iceren yalitim maddesi ile kapl elektrotlarin kullanildigi islemlerde metal |
Kursun, Pb oksit dumanlarinin solunmasi sonucu bas agrisi, bayilma, kilo kaybi, istahsizlik, ile ylksek MAK: 0.2 mg /m
konsantrasyonlarinda anemi ve hafiza kaybi gorulebilir TWA : 0.15 mg /m?
Cinko oksit Galvanizli pargalarin kaynak isleminde ¢inko olusur. Cinko oksit metal buhari atesine neden olur. MAK: 5 mg /m?3
Zn0
TWA : 5mg /m3

MAK: Giinde 8 saat icerisinde solunan havada izin verilen en yiiksek konsantrasyon. (ppm: partspermillion veya mg/m3)

TWA (Time Weighted Awerage): Glinlik 8 saat, Haftalik 40 saatlik bir calisma dénemi icin calisanlar icin hicbir etki yaratmayacagi kabul edilen en yiiksek

konsantrasyon (ppm:partspermillion veya mg/m3)

PARPAT: Parlayici ve patlayici, tehlikeli ve zararli maddelerle galisilan yerlerde ve islerde alinacak tedbirler hakkinda tiiziik (Resmi Gazete: 24.12.1973-14752)
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2.4. Havalandirma

Kaynakli imalat ve kesme atolyelerinde calisanlar icin en onemli risk
grubunu kaynak iglemi sirasinda ortaya ¢ikan toz, duman, gaz ve buhar gibi
hava Kirleticiler olusturmaktadir. Hava Kkirleticilerinin olumsuz etkilerini
onlemek icin bunlarin ortam havasina yayilmalarini engellemek gerekir.
Ornegin; oksi-asetilen kaynaginda alev kaynak yerindeki oksijeni zamanla
azaltir. Boylece azot miktari yukselir. Dolayisiyla solunum guclesir. Yapilan
kaynagin niteligine, is yerinin oOzelligine ve ekipmanlarin yapisina gore
havalandirma sistemlerinin projelendirilerek uygulamaya konulmasi gerekir.
Bu nedenle kaynak yapilan ortamda yeterli havalandirma saglanmali, hava

kirleticiler solunum bolgesinden ve ¢evresinden uzak tutulmalidir.
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“Yuksek tavanli, dogal hava hareketleri olabilen, genis
calisma alanlarinda genel havalandirma yeterli olabilir.
Calisma ortami havasindaki kabul edilebilir limit metal oksit
dumani icin konsantrasyon 2 mg/m* dur. Eger bu
saglanmiyorsa ek bir havalandirma sistemi kurulmalidir.”
Genel havalandirma ile kaynak islemi sirasinda olusan hava
Kirleticilerinin  saglik acgisindan izin verilen degerlere
dusurulmedigi ve genel havalandirmanin yeterli olmadigi
alanlarda kaynak yapan Kkisinin calistigi ortam havasini
lyilestirmek icin yerel (lokal) havalandirma yontemleri

uygulanmaya konulmalidir (6).
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Cizelge 2. llave malzeme ile yapilan kaynak yontemlerine
gore havalandirma kriterleri(9)

ilave malzeme ile

Alasimsiz ve dustk

Yiksek alasimli celik, Demir

Kaynak . A -
alasimli celik, Aliminyum disi metaller (Aliminyum :
.. i , Kaph Celik
Yontemi esasli malzemeler esasli metallar harig)
Kisa stireli | Uzun sureli Kisa streli Uzun sireli Kisa Uzun
sureli sureli
TIG kaynagi (yerel) S T S T S T
TIG kaynagi (genel) S S S T S T
MIG/MAG (yerel) T A A A A A
MIG/MAG (genel) S T T A T A
Plazma kesme (yerel) A A A A A A
Plazma kesme (genel) S T T A T T

A:Saglga zararli maddelerin ortamdan emilmesi;

arna
T

S: Serbest havalandirma (basing veya sicaklik farki ile dogal havalandirma);

T:Teknik havalandirma (makinayla hacim havalandirmasi, 6rnegin vantilatorle);

Yerel:Duiz hacim ( kaynak kabini, kaynak masasi, parga haric yaklasik: 10 m?);

Uzun sireli: Ginde yarim saatten fazlg, haftada 2 saatten fazla anlamindadir.

Tt
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2.5. Elektrik Carpmasi (Soku)

Insan bedeninden gecen elektrik akimi; akim tipi, akim siddeti, etki siiresi ve
akimin gectigi yola bagh olarak insana zarar verir. Kaynak akim devresindeki
gerilim tehlikesiz degildir. Uygun bir gekilde yapilmayan calismalarda ( akim
geciren parcalara karsi yeterli izolasyon olmadiginda) insan bedeninden tehlikeli
bir akim gegcisi olabilir. Ozellikle tehlike, kaynak akim Ureticinin bosta calismasi
sirasinda gorulir. Kaynak makinalarinin bosta calisma voltaji 65-100 volt
arasinda bulunur. Bu deger elektrik carpmasina yol acabilir. Kaynak akim
devresinin bosta calismasi sirasinda akim geciren parcalara ( cubuk elektrod,
MIG/MAG, tel elektrod.. vb.) Kaynak devresinde ark gerilimi 20 ila 30 volt

arasinda degistigi icin buyuk bir tehlike s6z konusu degildir (4).
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Alternatif akim icin akim siddeti asagidaki etkiler:
gosterir.(7)

5-15 mA: Kas kramplari, hatali reaksiyonlar olabilir. (refleks
hareketler, dengenin kaybedilmesi, dusme kazalari ve
digerlerinden dolay:i ikinci zararlar)

15-25 mA: Kas kramplari, temasin birakilmasi gorulebilir.

25-80 mA: Kas kramplari, zor nefes alma suur kaybi olasi.

80mA-5A: Olimle sonuclanan kalp karincigi titresmesi.

5A ve uzeri: Kalp durmasi, yuksek derecede yaniklar.
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2.6. Elektrik Ark Kaynaginda Isinlar

Kaynak yapilirken meydana gelen elektrik arki; bir enerji meydana getirir. Meydana gelen bu enerjini
% 15 i 131k % 85'i 1sI enerjisi olarak ortaya gikar. Bu isinlar kaynak yapan kisinin gozleri ve cildi Uzerinde
zararli etkiler yaratir. Elektrik ark kaynaginda; parlak, ultraviyole ve infraruj olmak Uzere 3 ¢esit 1SIn
meydana gelir.

Parlak Isinlar: Parlak iginlar, gozleri kamasgtirir. Bu 1ginlardan korunmak igin maskeler kullanilir.
Parlak isinin giddeti akim siddetine bagli olarak degisir. Akim siddeti arttik¢a, 1sinin etkisi de artar.

Ultraviyole 1sinlar: Bu isinlar cilt ve gozde yaniklarin meydana gelmesine sebep olurlar. Bu
sebepten butun vacudun ve gozlerin bu 1sinlara kargi korunmasi gerekir. Ultraviyole isinlar yalniz kaynak
yapan Kisiler igin degil ayni zamanda ¢evresinde bulunanlar i¢cinde zararldir. Bu sebepten kaynak yapilan
yerin muhafaza altina alinmasi atdlye ortamindakilerin korunmasi i¢in kaynak yeri 11k gegirmeyen
perdelerle izole edilmelidir.

infraruj 1sinlar: Bu isinin etkisi, sicaklik ile kendini gosterir. Kaynakginin viicudundaki acik
kisimlarinda yanma seklinde etki yapar. Infraruj isinlar kaynakgilarda fiziki bir gerginlikte meydana getirir.

Ve kaynak igleminin verimini dusurar (4).
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Ark 1smlarina kars1 oncelikle gozler korunmalidir. Bu amagla DIN 4647’ ye gore bu
standardin karsilig1 olan TSEN 169 standardina gore koruyucu basamak numarasi 10
(diisiik ark giiclinde), 14 (ylksek ark giiciine) e kadar koruyucu filtreli maske

camlari ile korunmalidir. Cizelge 3.

Cizelge 3. DIN 4647 ve TSEN 169’a gore maske camlari, filtre numaralari

112 (3| 4 3) 6 | 7|1 8|9 [10]11 (12| 13 |14 | 15

Acik Oksi-gaz Kaynagi Ark Kaynagi Koyu

Cizelge 4. Akim siddetine gore cam renkleri ve filtre dereceleri

Cam Rengi Akim siddeti (Amper)
Cok A¢ik 10A 20-80

Acik 11A 80-200

Orta 12A 200-300

Koyu 13A 300-500

Cok koyu 14A 500 ve lizeri
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2.7.Kaynak Tekniginde Yangin Tehlikesi

Gerek gaz eritme kaynaginda gerekse elektrik ark kaynaklarinda ortaya
cikan yuksek sicakliklar yangin tehlikesi yaratabilir. Yuksek sicaklik
herhangi bir yanici maddeyi aniden, zor yanan bir maddeyi kisa Dbir
zamanda alevlendirilebilir. Kaynak isisinin direk tesiri altinda meydana
gelen yangin baslangiclari genellikle kaynakg¢inin gorus alani icindedir.
Malzemelerinin alev alma sicakligi farkhdir. Fakat bu sicakhigin cogu
kaynakta calisilan sicakliklarinin altindadir. Yanmanin baslamasi kendi
kendine alevlenme seklinde olabildigi gibi, sicak metal pargaciklarinin
kaynak sirasinda sigramasiyla da olabilir. Kolayca yanabilen bir

malzemenin Uzerinde bu kivilcimlar, zamanla alevienmeye sebep olabilir.
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Ayrica kaynakcinin dikkatsiz calismasi sonucunda da yangin baslayabilir.

Yanginlarin onlenebilmesi icin asagidaki yazili nedenlere dikkat edilmelidir.

Kolay tutusan maddelerin oldugu ve ayrica patlama tehlikesi bulunan yerlerde kazalardan korunma talimatnamesine tabi
olan iglere baslamadan énce yanma ve patlama tehlikesi giderilmelidir.

Egder bu yerlerdeki yanma ve patlama tehlikesi teknik nedenlerden dolayi tamamen giderilemiyorsa, kazalardan
korunma talimatnamesine tabi igler isletme yoOneticisinin yazili musaadesiyle ve sadece gozetim altinda yapilabilir.
Uygulanabilecek olan emniyet dnlemleri misaade belgesinde yazili olarak belirtiimelidir.

Kapali yerlerde kaynak yaparken; binanin yanabilecek kisimlarinin kaynak ve kesme alevinin direk temasina, radyasyon
ISISIna ve sigrayan sicak metal pargaciklarina kargi yanmayan maddelerle korunmasi gerekir.

Acik alevle tamir edilecek boru veya kaplarin yanabilir izolasyonlarinin kaynak yada kesme iglemleri suresince islem
yapilan yerden uzaklagtiriimasi gerekir.

Kaynakginin kaynak islemi sirasinda maske kullanmasi nedeniyle etrafini gérememesinden dolayi ¢ikabilecek yangini
hemen tespit etmek Uzere bir goézlemcinin ya da yangin sonduricu elemaninin bulunmasi gerekir.

Gaz eritme kaynaginda Ufleglerin dikkatsiz kullaniimasi, kaynak sirasinda yada sonra yanici maddelerle temas
ettirilmesi yangin baglangicini ortaya ¢ikarabilir.

Elektrik ark kaynaginda sicak elektrod artiklarinin gelisi guzel sekilde etrafa atilmasi da yangina sebep olabilir.

Kaynakginin Uflecini uygun sekilde kullanmasi, sicak elektrod artiklarini yanmayacak bir yere atmasi gibi konularda
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2.8. Girlltiye Karsi Alinacak Onlemler

Kaynak islemi sirasinda kaynak yontemlerine
bagl olarak degismekle birlikte ortalama olarak 85
la 105 dB siddetinde gurultu olusabilmektedir.
Kapali alanlarda yapilan kaynak islerinde gurultu
siddeti daha da artabilir. Bu nedenle kaynakli
Imalata atolyelerinde calisanlarin isitme kayiplarina
ugramalarini onlemek amaciyla gerekli guvenlik ve

saglik onlemleri alinmalidir.
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Kaynak isleminin ayri bolumlerde yapilarak olusan gurultulerden diger
calisanlarin etkilenmesini onlemek ve cesitli yalitim sistemleri ile kaynak
makine ekipmanlarinin gurultu duzeylerinin azaltilmasi saglanmalidir. Eger
gurultu duzeyi bu Onlemlerle azaltlamiyorsa o0zel kulak tikaclari
kullanilarak gurultd dazeyi 10 ila 20 dB kadar dusurulebilir. Kulakliklar ise
ic kulaga iletilen seslerin yalitiminda daha basarili olmaktadir. Bu
kulakhklar gurultt siddetini 20 ila 40 dB kadar azaltabilmektedir. Kaynak
islerinde calisacaklarin ise girislerinde periyodik olarak saglk
kontrollerinde odyometrik muayeneden gecirilmeleri saglik raporlarinin
dosyalarinda saklanmalari saglanmalidir. Boylece kaynakgilarin isitme
dlzeyindeki degismeler saglikh olarak izlenebilir ve gerekli onlemler

zaman gecirilmeden alinabilir (5).
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3. Sonug ve Oneriler
3.1. Sonug:

Butin mesleklerde oldugu gibi kaynak ve kesme islerinde calisanlarin sagliklarini ruhsal, bedensel olarak koruyabilmeleri icin isletme sahibi genel
glvenlik 6nlemlerinin yani sira kisisel koruyucu donanim (KKD) arag ve gereglerini temin etmeli ve glivenlik sistemlerinin fonksiyonlarinin galisip calismadigi
her yil TRAC ‘a gore kontrol edilmesi gerekmektedir.

iyi durumda olan kisisel korunma gereclerini (KKD) kaynakgilarin kullanmak zorunda oldugu séylenebilir.

Sikistirilmis saf oksijeni yag ile temas ettirmeyiniz, aksi halde patlama seklinde yanmalar meydana gelebilir.

Tuplerden veya sebeke hatlarindan asetilen (C2H2) alinirken oksijen girisi ve alev geri tepmelerine karsi giivenlik sistemlerinin yerlestirilmis olmasina
Ozen gosterilmelidir.

Kaynak sirasinda olusan sigrantilar ve sicak kaynak kivilcimlari metrelerce uzaga sigrayabilir ve yangina sebep olabilir.

insan bedeninden gecen elektrik akimi, akim tipi, akim siddeti, etki siiresi ve akimin gectigi yola bagli olarak zarar verir

Ultraviyole isinlari (konjoktif iltihabi ve g6z icindeki gorme sinirlerinin asiri durumunda tahribati) deri yanmalari vb. nedenlere sebep olur.

Ark kaynaginda havayi kirleten yabanci maddeler olusur.(6zellikle kaynak ilave malzemeleri ve esas malzemelerden)

Kolay tutusan maddelerin oldugu ve patlama tehlikesi bulunan yerlerde, kazalardan korunma talimatnamesine tabi olan islere baslamadan 6nce yanma
ve patlama tehlikeleri giderilmelidir.

Havadaki ultraviyole i1sinlardan ark olusur. Yansitma 6zelligi olan malzeme yiizeyleri ozon olusumunu arttirir.

Ozonun mukoza tzerinde tahris edici etkisi vardir, akciger 6demine neden olur.
Karbon monoksit (CO) kan igersinde oksijen iletimine engel olur. Yorgunluga, bas agrisina, tembellige, kas zayiflamasina, biling kaybina neden olur.
Karbondioksit (CO2 ) MAG metal aktif gaz kaynaginda koruyucu gaz olarak kullanildiginda veya Argon+ karbondioksit karisim gazi kullanildiginda ortaya

clikar.

ince toz akcigere giren duman ( tanecik boyutu 1 um den kiigiik) biiyiik oranda ilave metalin etkisiyle, az miktarda da ana metalin etkisiyle ortaya cikar.

3rd International Conference on Welding
Technologies and Exhibition (ICWET’14), 21-23
May 2014, Manisa-TURKEY



3.2 Oneriler

Kaynakgi genel glivenlik 6nlemlerine uymak ve isletmenin verecegi kisisel koruyucu donanimlari (KKD) kullanmak zorundadir.

Sikistirilmis saf oksijen tlplerine, tiip ventillerine vb. yerlere yag siirmeyiniz.

Tuplerden veya sebeke hatlarindan asetilen gazi alinirken alev geri tepmesine karsi givenlik sistemlerinin ( alev geri tepme valfinin) yerine
takildigindan emin olunuz.

Kaynak bolgesi cevresindeki bitiin yanici maddeler uzaklastirilmali veya tzeri 6rtilmelidir.

Elektrik tehlikesinin fazla oldugu durumlarda kaynakgi elektrik geciren pargalardan yalitkan altlik, minder, kuru eldiven vb. ile izole edilmek
zorundadr.

Oksi-gaz ve ark kaynaklarinda havayi kirleten maddeler kaynakginin solunumundaki tehlikeli konsantrasyonlar (6lgme: MAK ve TRK) degerleri
ile karsilastiriimalidir.

Kaynak ve kesme islemine baslamadan once kazalardan korunma talimatnamesine uyunuz, yanici ve patlayici maddeleri kaynak bolgesinden
uzaklastiriniz.

Kaynak yaparken benzin bidonlarini, yag tanklarini vb. kaplari is pargasina altlik olarak kullanmayiniz.

Kaynak ve kesme islerinde havayi kirleten maddelerden iyi bir havalandirma (lokal ve genel havalandirma) yaparak ¢alisma ortaminin havasini
temizleyiniz. kirli havayi dakikada 15 ila 25 m3 aspiratérle emerek disari atiniz.

Kaynak sirasinda olusan karbon monoksit (CO) ve karbondioksit olusumunun olumsuz etkisini azaltmak icin dogal ve mekanik havalandirma
sistemleri kullaniniz. Bunlarin yetersiz oldugu yerlerde 6zel olarak gelistirilmis solunum koruma ekipmanlari kullanilmahdir. Bunlar, gesitli kaynake!
maskelerine adapte edilmis sistemler biciminde pazarlanmaktadir. Karbon monoksidin (CO) MAK degerinin 30 mL/ m* i, karbondioksidin (CO2) 5000
mL/m?3 gecmesine engel olunuz.

Kucuk tozlar icin havadaki konsantrasyon oraninin 6 mg/m3i gecmesine engel olunuz ve toz icinde bulunan zararli maddelerin MAK degerine
dikkat ediniz.

Kaynakgllarin periyodik olarak mesleki egitim ve is glivenligi egiminden gegirilerek EN 287.1"e gore sertifikalandiriimalarini saglayiniz.
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