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BILDIRILER KiTABI

KAYNAK iSLERINDE iS GUVENLIGI

Ali TURAN
Makina Miihendisi — is Giivenligi Uzmani (A)

OZET

Kaynak isleri ve kaynak¢ilik igleri kapsaminda bulunan diger isler her gecen giin artmakta buna bagh
olarak ¢alisan sayilarinda da artis yasanmaktadir. Kaynak islemi ve beraberinde yasanan is kazalart
da artmaktadir.

Tiirkiye de SGK tarafindan yapilan istatistiklere gore 2014 yilinda 221.366 is kazasi ve 494 meslek
hastaligi meydana gelmistir. Yasanan ig kazalar sonucunda 1626 kisi yasamini kaybetmistir. Meslek
hastaligi sonucu ise 6liim yasanmamigtir.

Ulkemizde her giin yaklagik olarak 180 is kazasi olmakta 4 ¢calisan yasamim kaybetmekte 6 kisi ise
suirekli is goremez hale gelmektedir.

Ingiltere de 2014 yilinda 1,2 milyon ¢alisan yaptigu is ile ilgili hastalik gecirmistir. Yasanan is
kazalart sonucunda 142 kisi yasamini kaybetmigtir.

Ulkemizle Ingiltere arasinda bu konuda mukayese edilmeyecek bir oran bulunmaktadir. Ingiltere de
bir yilda yasanan oliimlii kazalar iilkemizde bir ayda yasanmaktadir. Carpict bir ifade ile iki ayda bir
Soma faciast yasanmaktadir.

Bu bildiride kaynak islerinde yasanan is kazalari ve bunlarla ilgili onlemler degerlendirilecektir.

Anahtar sozciikler: Kaynak islerinde is kazast ve meslek hastaligi, kaynak iglerinde is giivenligi.
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1. KAYNAK iSLERINDE iS KAZASI VE MESLEK HASTALIGI

Yaganan bu kazalarin bir ¢ogunun kaynakli imalat, bakim onarim esnasinda yapilan kaynak
caligmalar1 ve kaynak isini kapsayan diger ekipmanlardan kaynakli oldugu bilinmektedir.
Asagida 2008-2012 tarihleri arasin da yasanan is kazalari ile kaynak yaparken meydana
gelen kazalar arasindaki mukayese goriilmektedir. Bu mukayesede mevcut is kazalarina gore
kaynak yaparken meydana gelen kazalar ¢ok diisiik seviyelerde oldugu goriilmektedir.
Aslinda bu rakamlarin gergegi yansitmadigi sektorde daha ¢ok kaza yasandigi tahmin

edilmektedir.
Yillar Yasanan is kazasi sayisi LEL yapla(\;lz(:r;ar::dana ESiey
2008 72.963 283
2009 64.316 197
2010 62903 149
2011 69227 123
2012 74871 249

Kaynak: sgk.gov.tr

2014 yilinda tiim igyerlerinde 494 meslek hastaligi meydana gelmis olup bunun ne kadarmin

kaynakli imalat islerinden kaynakli olduguna dair istatistiki bilgi bulunmamaktadir.

ABD’ de yapilan bir ¢alismada kaynak ve kesme islerinin yapildig: isyerlerinde meydana
gelen is kazalarinin %66 smin ark kaynagi ile yapilan islerden kaynaklandigi goriilmiistiir.

Istatistiki bilgiler asagidaki tabloda yer almaktadir.

Tablo 1. Kaynak islerinde is kazalart

Kaza Orani
% 3

* Kaynagin G6zi Almasi

Sicak Metal Kivilcim veya Alevin
Elbisenin Altina Girerek Yanik
Olusturmasi

%11

Elbise Uzerinden Niifuz Eden Yanik

Elbisenin Alev Almasi

Tablo 2. Kaynak teknigine gore is kazalart
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Kaynak Ekipmaninin Niteligi | Kaza Orani

Ark Kaynag
Gaz Metal Ark Kaynagi

Gaz Tungsten Ark Kaynag
Oksijen-Gaz Kaynag|
Karbon Kaynadi

2. KAYNAK ISLERININ BARINDIRDIGI TEHLIiKELER

e Elektrik

Elektromanyetik alan

o Isimlar

e Yangin —Patlama

e Kaynak gazi-dumam

e Sicak yiizey

e Kaynak isinde kullanilan gazlardan kaynakli tehlikeler
e Taglama iglerinden kaynakli tehlikeler

e (Cekigleme ve darbeli galigmalardan kaynakli tehlikeler
e Ergonomik zorlanmalar

e Qirilti

e Kapali ortamda calisma

e Yiiksekte yapilan ¢aligsmalar

2.1 Elektrik Tehlikesi

Ark kaynagindan carpilma olayi, makine bosta ¢alisirken meydana gelir. Bunun nedeni,
genellikle kaynak yaparken ark gerilimi 20-30 volt arasindadir. Bosta ¢aligma voltaji ise 65-
100 volt’tur.

Bakimsiz kaynak makinasi ve spiral taglarinin kullanilmasi ve/veya bu ekipmanlarin bakim
ve tamirleri esnasinda enerji ile irtibatinin kesilmemesi esnasinda meydana gelmektedir.
Topraklama hattinin  olmamasi, baglantimin  yapilmamasi veya uygun topraklama
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yapilmamasi durumunda, sebeke geriliminin yanliglkla is par¢asina baglanmasi durumunda
elektrik ¢arpmasi yaganmaktadir.

Kaynak ekipmanlarinda (kablo, kaynak pensleri vb.) izolasyon bozukluklar, ¢alisilan ortam
(1slak, metalik, rutubetli vb.) olmasindan kaynaklanmaktadir.

Onlemler

Elektriksel baglantilarin kuru, temiz ve siki olmasi saglanmalidir. Kablo ve baglantilarini iyi
durumda olmasi saglanmalidir. Calisma alani ve ekipmanlar yas/nemli olmamali, kuru
tutulmalidir. Algak gerilime dayamikli ve kuru eldiven kullanilmalidir. Kaynak pensleri
akimi gecirmeyecek sekilde izole edilmelidir. Kaynak tablolar1 saglam olmali, izoleleri
kontrol edilmelidir. Kapali ve nemli yerlerde yapilan kaynakta, kaynak¢inin metalik
kisimlarla temasii Onleyecek lastik veya tahta altliklar1 kullanilmalidir. Kaynak makinasi
bosta calisirken pens koltuk altina ve omza konmamali, tahta bir masaya veya askiya
asilmahidir. Kaynak kablosunu takarken veya kutuplart degistirirken makine bosta
calistirtlmamali, bu islemler makinede akim yokken yapilmalidir. Elektrik ana ve tali dagitim
panolarinda sigorta ile beraber kagak akim rolesi bulunmalidir.

2.2 Elektromanyetik Alan

Elektrik akimi bulunan kablolar ya da yiizeyler arasinda ve akimin gectigi iletken ¢evresinde
olugmaktadir. En giiclii manyetik alanlar direng kaynagi ile iligkili olarak ortaya ¢ikarlar.
Calisma esnasinda olabildigince bu alandan uzakta ¢alisma yapilmalidir.

Kalp pili olan kisiler i¢gin direng kaynagi uygulamasi sirasinda ¢evrede bulunmalari uygun
degildir. Bazi durumlarda yiiksek akimli diger ¢esit kaynaklar uygulanirken de sakincali
olabilir

2.3 Isinlar
e [Kaynak esnasinda, % 60 kizil Gtesi 1ginlar (infrared 1ginlar), % 30 parlak (goriinen
1sinlar), % 10 moroétesi 1ginlar (ultraviyole 1sinlar) olusmaktadir.

o Kizilotesi 1sinlar, gozlerde kum hissine, mercek ve korneada hasara, deride yaniklara
neden olmaktadir.

e Parlak goriinen 1s1nlar, Isik stresi, yorgunluk ve mide bulantisina neden olmaktadir.

e Mordétesi 1ginlar (ultraviyole 1sinlar), gozlerde goriis bulanikligi, gozlerde katarakt,
kornea ve iriste hasara, deri altinda su toplanmasina neden olan ciddi yaniklara neden
olmaktadir.

Onlemler
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e Uygun kaynake¢r maskesi kullanilmali, deri eldiven, deri onliik ve uygun is elbisesi
(pamuk) giyilmelidir.

e (evredekilerin zarar gormemesi igin ¢evre paravanla ¢evrelenmelidir.
e  (Gozliik ve maske se¢imi;

e Kaynak cinsi ve

e Akim siddeti ne gore se¢cim yapilmalidir.

e Mineral oksitli camlar kullanilmalidir. Mineral oksitli camlar her tiirlii akim siddetine
gore ayarlama yapabilmektedir. TS EN 169 — TS EN 170 Standartlarina uygun
olmalidir.

2.4 Yangin ve Patlama

Kaynak isleminde elektrik arki, kaynak gazlarimin kullanimi ve taglama esnasinda sicak
kivileimlar etrafa yayilmakta bu da yakininda bulunan yanici maddelerin tutugsmasina neden
olmaktadir.

Etrafta olabilecek yanici tozlar, yanici gazlarin yada yanici sivilarin bulunduklart ortamdaki
oksijen miktarna bagli kaynak islemleri esnasinda olusan kivileimlar nedeniyle olarak
patlamalar meydana gelebilir.

Yanici ve parlayict maddeler kaynak islerinin yapildigr yerden en az 1lmetre uzaklikta
bulundurulmalidir. Kaynak esnasinda yangin sondiirme cihazlari hazir bulundurulmalidir.
Kaynak imalat igleri haricinde yapilan kaynak isleri i¢in sicak is prosediirleri uygulanmalidir.
Parlama olayi, endiistriyel tiiplerden kaynakli olarak yasanmaktadir. Tiplerin sicak
ortamlarda bulunarak genlesmesi sonucunda yada iizerinde elektrik arki olugsmasi durumunda
tipler patlayabilir.

L

Sekil 1. Kaynak isleminde yangin ve patlamaya karsi giivenli bolge

2.5 Kaynak Gazi-Dumani
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Kaynak islemi iki metalin ergitilmesi ile yapilmaktadir. Metalin ergime esnasinda kaynak
elektrotunda bulunan bazi zararli maddeler gaz ve dumana doniismektedir. Bunlarin teneffiis
edilmesi durumunda kaynakei1 saglik acisinda zarar gormektedir. Bu duman ve gazlara fazla
miktarda maruz kalma durunda genelde mide bulantisi, bas agrisi, bag donmesi ve metal
dumani atesi (metal fumefever) denen hastalifa neden olmaktadir. Zehirli maddelerin
bulunmasi halinde ¢ok ciddi bagka etkiler de goriilmektedir.

Kaynak gazlar1 ve dumanindan korunmanin en etkili yolu lokal aspirasyondur. Gaz ve
duman kaynak¢inin solunum seviyesinin altindan alinarak ortamdan uzaklastirilmalidir. Seri
imalat s6z konusu ise etrafta diger calisanlarin da zarar gérmemesi i¢in kaynak kabinleri
tasarlanmalidir.

Lokal aspirasyonun g¢alisma sekline bagli olarak uygun olmamasi durumunda kaynakgi
tizerinde 6nlem alinmalidir. Etrafa yayilan gaz ve dumanin teneffiisiinii 6nleyecek sekilde
tasarlanmig yiizeyi alev almayan TS EN 149 standardina sahip FFP2 kaynak maskesi
kullanilmalidir.

Korunmada 6ncelik siralamasi, kaynaginda, ortamda ve kiside olmalidir.

Sekil 2. Lokal aspirasyon érnekleri

2.6 Sicak Yiizeylere Temasi

Elektrik ark kaynaginda sicaklik 3500°C — 4000°C” ye ulagmaktadir. Bu sicaklik ayni
zamanda metalin 1sinmasina da neden olmaktadir. Saloma ile kesme veya isitma esnasinda
ve oksijen kaynagi esnasinda yliksek alev ve 1s1 olugsmaktadir. Olusan bu yiiksek ark ve aleve
temas ya da 1sitilan, kaynatilan metal parcalara temas esnasinda ciddi yaniklar olusmaktadir.

Direk sicak yiizeylere temas edilmemelidir. Yaniklara kars1 korunmak i¢in deri eldiven, deri
onliik ve deri tozluk giyilmelidir.

2.7 Kaynak Isinde Kullamilan Gazlardan Kaynakh Tehlikeler
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Kaynak islerinde genellikle, oksijen, asetilen, LPG ve koruyucu gazlar kullanilmaktadir. Bu
gazlar silindirik tiipler igerisinde basingl olarak bulundurulmaktadir. Herhangi bir nedenle
tiip iizerindeki ventilin (vana) kirilmasi durumunda i¢indeki basingli gaz hizla bosalmakta bu
da roket etkisi yapmaya neden olmaktadir.

Isnmadan dolayr i¢indeki gazin genislemesi sonucunda tiip patlamalart meydana
gelmektedir.

Yanici gazlar, yangin ve patlamalara neden olmaktadir.

Oksijen (yakic1 gaz) ile yagin temas1 sonucunda da yangin neden olmaktadir.

Sekil 3. Oksijen kagagina yagh elle temas soncu yasanan kaza ornegi

Saloma ile yapilan kesme ve 1sitma islemleri esnasinda gaz basincinin iyi ayarlanmamasi
veya ylizeyi yagl bir malzemenin kesimi esnasinda alev geri tepme olaylar1 yaganmaktadir.

Sekil 4. Alev geri tepmesi sonrasinda olugan durum

Onlemler
Yanict ve yakici gazlar ayr yerlerde giines 15s18indan korumali, havalandirilabilen yerlerde
depolanmalidir. Kullanim ve depolama esnasinda devrilmeye karsi tiipler baglanmalidir.
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Uygun tasima araglari ile tasmilmalidir. Yangin ve patlamaya karsi yanic1 ve patlayici
maddelerden en az 11 m uzakta ¢aligsma yapilmali. Sicak is prosediirleri uygulanmalidir.
Saloma gerisine mutlaka yanici ve yakici gazlar i¢in ayri ayri alev geri tepme ventili
kullanilmalidir.

Oksijen tiipleri yagli ortamlarda kullanilmamali ve yagla temas ettirilmemelidir. Tanimsiz,
periyodik kontrolii yapilmamis higbir tiip kullanilmamalidir.

2.8 Taslama —Kesme Islerinden Kaynakh Tehlikeler

Metal pargalarin kesilmesi, taglanmas1 yada kaynak sonrasi kaynakli ylizeylerin diizeltilmesi
esnasinda taglama motorlar (spiral tasi) kullanilmaktadir.

Taslama ve kesme islemleri esnasinda asindirilan yiizeylerden kalkan parcalarin firlamasi
sonucunda yiiksek oranda g6z yaralanmalarina neden olmaktadir. Firlayan sicak parcaciklar
yanginlara da neden olmaktadir.

Kesme ve taglama esnasinda tasin sikismasi durumunda tas patlamasina neden olmaktadir.
Tas patlamasi ciddi yaralanmalara hatta 6liimlere neden olmaktadir.

Sekil 5. Tas patlamasi kazasi

Ekipmanin hasarli kablo ve ara uzatmalarin kullanilma, elektrik fisi takili iken ekipman
iizerinde her hangi bir islem yapilmasi esnasinda durumunun da elektrik g¢arpmast
yasanabilir.

Onlemler

Kesme tas1 ile taslama islemi yapilmamalidir. Mutlaka tas koruyucusu takil
bulundurulmalidir. Motor devri ile tas devri uyumlu olmalidir. Firlayan parcalara karsi
koruyucu gozlik kullanilmahidir. Kablo ve ara uzatmalar fig ve prizler saglam olmalidir.
Elektrik devresinde (ana ve tali panolarda) kagak akim rolesi kullanilmalidir.
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2.9 Cekicleme Ve Darbeli Calismalardan Kaynakh Tehlikeler

Cekicleme ve darbeli calisma esnasinda pik giiriiltii diizeyi 100 dB(A) iizerine ¢ikmaktadir.
Kullanilan ekipmanlarin saplarmin kirilmasi veya kopan parcalarin firlamas1 sonucunda
kazalar yaganmaktadir.

Kullanilan balyoz ve ¢eki¢ saplart saglam olmali ve metal yiizeyler iizerinden ayrilmaya
yonelmis pargalar (mantarlagma) taslanarak diizeltilmelidir.

2.10 Ergonomik Zorlanmalar

Parcalarin kaldirilmasi ve/veya calisma pozisyonundan kaynakli (uygun olmayan postiir)

ergonomik zorlanmalar s6z konusu olmaktadir. Kaynak yapilacak yere bagli olarak viicut
zorlayici pozisyonda kullanilmaktadir. Bu da fitig1 gibi saglik sorunlarina neden olmaktadir.

Sekil 6. Zorlayict pozisyonda ¢alisma (kaynak) Sekil 7. Zorlayici pozisyonda ¢alisma (taslama)

Kaynak yapilacak yere ve duruma bagl olarak postiiriin  diizgiin olmasin1 saglayacak
tasarimlar yapilmali ve zorlayici pozisyonda uzun siire calisilmamalidir. Bel kaslarini
giiclendirici ekzersizler yapilmali, dogru pozisyon ve viicudun dogru kullanilmasi ile ilgili
egitimler verilmelidir.

2.11 Giiriltii
Kaynak esnasinda giiriiltii diizeyi ¢ogu kez 80 dB(A) yi, taglama ve ¢ekicleme esnasinda ise

85 dB(A) gecmektedir. Yapilan calismalarda ortam giiriiltii diizeyi ve bireysel etkilenme
diizeyi Ol¢iilmeli buna gore kulak koruyucu kullanilmalidir.
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2.12 Kapal ortamda Cahsma

Kapali alanlarda yapilan kaynak caligmalarda kaynak gazlarindan dolay1r bogulmalar
yasanmaktadir.

Sekil 7. Kapali alanda giivenli olmayan ¢alisma

TEMT HAVA — 3 ammmmmmep ™" \j
N et

ATIN HAVA

Sekil 8. Kapali alanda giivenli ¢alisma

Kaynak yapilacak kapali alana giris 6ncesi kapali alanda bulunmas1 muhtemel kirletici gazlar
ve oksijen seviyesi Ol¢iilmelidir. Oksijen seviyesi %19,5 - %23,5 arasinda olmalidir.

Kapali alanlarda, Oksi-asetilen ya da oksijen- LPG li ¢alismalar da kesinlikle tiipler kapali
alan disinda bulundurulmali, gaz kacaklarina karsi 6énlem alinmali ve sik sik gaz Glgiimii
yapilmalidir.

Kapal1 alanda yapilan kaynak islerinde igerde olusan kirli gazlar disar1 atilmali ve igeriye
temiz hava verilmelidir.
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2.13 Yiiksekte Yapilan Kaynak Cahsmalar:

Endiistriyel tesislerde kullanilan silo, tank, kazan vb. imalatlar1 esnasinda kaynakgilarin
yiiksekte caligmasit s6z konusu olmaktadir. Yiiksekte yapilan calismalarda cogu kez
yiiksekten diismeyi Onleyici sistemlerin kurulmamasi veya yiiksekte ¢alisma ekipmanlarinin
kullanilmamasi sonucunda yiiksekten diisme kazalar1 yasanmaktadir.

Bu kazalarin 6nlenmesi i¢in, yapilan imalat tasarimlarina uygun yiiksekten diismeyi onleyici
iskele, calisma platformlar1 veya kisinin emniyet kemerini baglayabilecegi ankraj noktalart
veya yasam hatlariin olusturulmasi gerekmektedir.

Sekil 10. Yiiksekte ¢calisma icin uygun olmayan ekipman
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3. SONUC

Kaynak iglerinin yiirlitimii esnasinda calisanlarin is kazasi gecirmemesi ve meslek
hastaligina yakalanmamasi i¢in calistiklari ortama gore risk degerlendirmesi yapilarak
onlemler tasarlanmalidir. En 6nemli konu imalati yapilacak tasarimla birlikte koruyucu
sistemlerin tasarlanmas1 gerekmektedir.

Ayrica kaynakeilarin kisisel koruyucu donamim kullanmalar1 konusunda isyerlerinde bir
kiiltiir olusturulmasi gerekir.

4. KAYNAKCA
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