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GIRIS

Kaynak, kesme ve benzeri uygulamalarda karsilasilan
giivenlik konular1 ve uyulmasi gereken kurallar "ANSI
749.1 - Kaynak ve Kesmede Giivenlik (1)" ve "ANSI
749.2 - Kaynak ve Kesme Yontemlerinin Kullanimin-
da Yangin Riskinin Onlenmesi (2)" ile ilgili yayinlarda
belirtilmistir. Basingh gazlarin kullanimi ile ilgili
kurallar ise "CGA P-1 - Basingli Gaz Birligi (3)"nin
raporunda yer almaktadir. Kaynaket ve diger ilgili
kisiler bu yazida ele anlinan giivenlik islemleri ile ilgili
konulara hakim olmalidir. Bunlarin yani sira, TIG kay-
naginda dikkate alinmasi gerek baska olasi tehlikeler
de bulunmaktadir.

1.1
KORUYUCU GAZ TUPLERININ
ve REGULATORLERIN GUVENLI
KULLANIMI

Basingli gaz tiipleri dikkatli bir bicimde kullanilmali ve
kullanimlar1 sirasinda uygun sekilde ayarlanmalidir.
Darbeler, diisme veya kaba kullanimlar tiiplere,
vanalara veya sigorta fislerine zarar verebilir, sizint1 ya
da kazayaneden olabilir. Yiiksek basing altindayken bir
tiipiin vanasi kirilir ya da koparsa, ortaya ¢ikacak olan
basing tiipiin atdlye i¢erisinde hizli bir sekilde donerek
savrulmasina neden olabilir. Eger verilmisse, vanalarin

(1) ANSIZ49.1 - Safety in Welding and Cutting

(2) ANSIZ49.2 - Fire Prevention in the Use of Welding and
Cutting Processes

(3) Compressed Gas Association, Inc.
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bulundugu bolgeyi koruyan kapaklar elle sik1 bir sekil-
de kapatilmali ve ekipman baglanana kadar agilma-
malidir.

1.2
KORUYUCU GAZ TUPLERININ
KULLANIMI

Koruyucu gaz tiiplerinin servis kurulumu yapilirken ve
tiipler kullanilirken asagida belirtilen konulara mutlaka
dikkat edilmelidir :

a) Gaztiipli diizgiin olarak yerlestirilmelidir.

b) Regiilatorii baglamadan dnce, gaz akis hattini toz ve
kirden arindirmak amaciyla vana bir an i¢in hafifce
acilmali ve hemen kapatilmalidir. Aksi halde tiim bu
toz ve kirler regiilatore girebilir. Vanay1 ayarlayacak
olan operator kesinlikle regiilatér gostergelerinin
oniinde degil, caprazinda durmalidir.

¢) Regiilator takildiktan sonra, ayar vidasi saat yonii-
niin tersine dogru dondiiriilerek gevsetilmelidir.
Daha sonra tiip vanasi, yiiksek basin¢l gazin regii-
latoriin i¢ine dogru ¢ok hizla girmesini Onleyecek
sekilde yavagca agilmalidir.

d) Calisma sona erdiginde ya da calismaya ara
verildiginde, eZer is alani terk edilecekse, gaz bes-
lemesinin kaynagi kesinlikle agik birakilmamali,
Ozellikle vanalar mutlaka kapatilmalidir.
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1.3
GAZLAR

TIG kaynagi ile ilgili olan en 6nemli zehirli gazlar ozon
ve nitrojen dioksittir. Calisilan ortamda, klorlanmis
hidrokarbonlu temizlik maddelerinin termal veya ultra-
viole yolla dagilmasi sonucu olusan trikloretilen ve

perkloretilen gibi zehirli (fosjen) gazlar da bulunabilir.
KLORLANMIS HIDROKARBONLU TEMIZLIK MADDE-
LERi [LE GERCEKLESTIRILEN YAGDAN ARINDIRMA
VEYA DIGER TEMIZLEME ISLEMLERI, BU ISLEMLER
SIRASINDA ORTAYA CIKABILECEK BUHARIN KAYNAK
ARKINDAN CIKAN RADRASYONA ULASMASINI EN-
GELLEYECEK SEKILDE ve KAYNAK ISLEMINE UZAK
BiR BOLGEDE YAPILMALIDIR.

1.3.1
Ozon Gazi

TIG kaynag: sirasinda ark tarafindan yayilan ultraviole
1sinlar calisilan ortamdaki atmosferde bulunan oksi-
jenle etkilesime girerek ozon gazi olusturur. Olusan
ozon gazinin miktar1 ise ultraviole enerjisinin yogun-
luguna ve dalga uzunluguna, ortamda bulunan nem
oranina ve diger faktorlere baghdir. Kaynak akiminin
artmasi, koruyucu gaz olarak argon kullanilmasi ve
yansitma kabiliyeti yiiksek metaller {izerinde kaynak
yapilmasi durumunda ozon yogunlugu da artar. Eger
havalandirma veya cesitli iglemlerle ozon seviyesi
giivenli bir diizeye indirilemezse, kaynak operatoriine
0zel havalandirma sistemi veya diger yollarla temiz
hava takviyesi yapilmalidir.

1.3.2
Nitrojen Dioksit Gazi

Bazi aragtirma sonuclari, yiliksek nitrojen dioksit
yogunluklarinin sadece arkin en fazla 150 mm uzagina
kadarki bolge igerisinde bulundugunu gostermistir.

Nitrojen dioksit yogunlugunun standart ve dogal
havalandirma yontemleri kullanilarak kaynak¢inin

(4) Threshold Limit Values (TLV)
(5) American Conference of Governmental Industrial Hygienists

(6) Occupational Safety and Health Administration
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nefes aldig1 bolgede hizla giivenli bir diizeye indiril-
mesi miimkiindiir. Ancak bunu yaparken kaynak¢inin
basini kaynak iglemi sirasinda olusan duman ve gazlar-
dan uzak tutmasi gerekir. TIG kaynaginda nitrojen
dioksitin saglik agisindan dnemli tehlikeler yaratacag:
diisiiniilmemektedir.

1.4
METAL DUMANLARI

TIG kaynagi, agik arkla (open-arc) gerceklestirilen
kaynak yontemleri igerisinde en az kaynak dumani
ortaya cikaranidir. Buna ragmen bazi metal alagimla-
rindaki ugucu elementler ya da kadmium ve ¢inko gibi
metal kaplamalar metal dumanlarinin olugmasina
neden olabilir.

TIG kaynag tarafindan iiretilen kaynak dumanlari
genel havalandirma, yerel duman emme ya da ANSI
749.1'de tanimlanan temiz hava saglama ve koruma
ekipmanlar1 ile kontrol altina alinabilir. Kaynak¢inin
nefes aldig1 bolgede zehirli madde diizeyinin kabul
edilebilir yogunluklarmn altinda tutulmasi i¢in gereken
havalandirma metodu pek ¢ok faktore dogrudan
baghidir. Kaynak edilen malzeme tipi, ¢alisilan yerin
genisligi veya kaynak¢inin bulundugu yerdeki normal
hava akimmin kesintiye ugramasi bu faktorlerden
bazilaridir. Her uygulama bireysel bazda degerlen-
dirilerek gerekli olan islemler belirlenmelidir. Kaynak
ile ilgili zehirli maddelere maruz kalim sinirlar1 zaman
Ol¢timlii ortalama "esik simir1 degerleri (4)" ve tavan
degerleri ile belirlenmis ve "AVGIH (5)" ve "OSHA (6)"
tarafindan diizenlenmistir. Bu diizenlemelere olan
uygunlugun kontrolii ise kaynake1 bagliginin altindaki
atmosferde veya yardimcisinin nefes aldigi bolgenin
hemen yakinindaki alanda yapilan drnekleme yontemi
ile gergeklestirilir.

1.5
YAYILAN ISI ENERJISI

TIG kaynag tarafindan {iretilen 1s1 enerjisi toplami
ortiilii elektrod ile ark kaynagindakine oranla daha
yiiksek olabilir. Bunun ana nedeni TIG kaynaginda



daha az kaynak duman olugsmas1 ve daha parlak bir ark
ile calisilmasidir. Genel olarak, en yiiksek ultraviole 1s1
enerjisi yogunluklar1 argon koruyucu gazi kullanirken
ve alliminyum kaynag yaparken iiretilir. TIG kaynagi
icin onerilen koruyucu filtreler ANSI Z49.1'de belir-
tilmistir.

/ Akim Arahg Koruyucu Filtre Plakasi \
(Amper) Aralik Numarasi
0- 50 8-10
50 -150 8-12
150 - 500 10-14

Kullanilacak olan koruyucu filtre plakasi kisiye ve
arkin konumuna gore degisir. Kaynak¢inin ¢aligmaya
koyu filtre ile baslamasi ve ilerleyen asamalarda
kaynak isleminin rahatlikla goriiniir hale gelmesi
durumunda daha agik filtreye gecmesi Onerilir. Buna
ragmen, verilen akim aralilar1 i¢in 6nerilen en diigiik
filtre numarasindan daha acik olan filtreler kullanil-
mamalidir.

Ultraviole 1sinlarin yansiyarak kaynak basliginin
altinda kalan yiiz ve boyun bdlgesine zarar vermesini
(yakmasini) 6nlemek i¢in koyu renkli deriden veya
yiinden iiretilmis kiyafetler kullanilmalidir. Ultraviole
radyasyonunun ¢ok yogun olmasi pamuklu giysilerin
cabuk bozulmasina neden olabilir.

Aliiminyum ve magnezyum igeren aliiminyum alagim-
larin kaynagi sirasinda cildi korumak 6zellikle 6nem-
lidir. NIOSH'da c¢aligmalarda bulunan Dr. Bartley
manganez i¢ceren aliminyum alagimlarinin saf aliimin-
yuma ya da manganez ve bakir iceren aliiminyum
alasimlarima oranla bes kat daha fazla ultraviole
radyasyon yaydigint belirtmistir. Yiiksek diizeydeki
ultraviole radyasyon ve 0zellikle arktaki magnezyum
buhar1 tarafindan {iretilen dalga uzunluklarn cilt
kanserine neden olabilir.
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2
ARK KAYNAGINDA GUVENLI CALISMA

Kendisini ve etrafindaki insanlar1 ciddi yaralanma-
lardan veya 6liim riskinden koruyabilmesi i¢in, kay-
nakcinin ark kaynaginin neden olabilecegi tim
tehlikeler hakkinda bilgi sahibi olmas1 ve bu tehlikeleri
onlemek i¢in gerekli olan iglemleri yerine getirerek
gerekli Onlemleri almasi sarttir. Karsilagilabilecek
tehlikeler dort kategoride gruplandirilabilir.

1) Elektrik Carpmasi
2) Dumanlarve Gazlar
3) ArkRadyasyonu

4) Yangin ve Patlama

Kaynak uygulamasina baslamadan 6nce, tiim donanim
diizgiin bir sekilde ¢alisiyor durumda olmalidir.
Herhangi bir onarim veya baglanti islemi sadece yetkili
ve konusunda uzman kisiler tarafindan yapilmalidir.

2.1
ELEKTRIK GARPMASI

Elektrik carpmasi 6liime neden olabilir.

Kaynakg¢min tehlike olusturabilecek elektrik sokla-
rindan kendini korumasi gerekir.

a) Elektrod ve iizerinde calisilan par¢a (veya top-
raklama) devreleri, kaynak makinas1 agik iken
elektriksel olarak "sicak"tir. Devrelerin "sicak"
pargalart ile ¢iplak cilt veya 1slak kiyafetlerin temas
etmesine asla izin veril-memeli, elleri korumak i¢in
kuru ve deliksiz eldivenler giyilmelidir.

b) Kaynak¢inin her zaman kuru yaliim kullanarak
izerinde ¢aligtig1 parca ve zeminden kendisini yalit-
masi gerekir. Nemli yerler, metal zeminler, 1zgaralar
veyaiskelelerde ¢alisirken ve oturarak ya da yatarak
kaynak yaparken, yalittimin kuru ve {izerinde c¢ali-
silan parca veya zeminle olan tiim fiziksel temas
alanini kaplayacak kadar bilylik oldugundan emin
olunmalidir.
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c)

d)

2

h)

3

Sase kablosu kaynak yapilan metalle iyi bir
elektriksel baglant1 saglamalidir. Baglantinin,
kaynak yapilan alana miimkiin oldugu kadar yakin
olmasi gerekir.

Kaynak yapilacak parganin veya metalin toprak-
lama baglantisi dikkatli bir sekilde yapilmalidir.

Kaynak torcu, sase pensesi, kaynak kablosu ve
kaynak makinasi saglam ve giivenli bir sekilde
¢aligir durumda tutulmalidir.

Torcun ucu sogutmak icin asla suya daldirilmama-
lidir. Bu durum seramik gaz ¢anaginin ¢atlamasina
ve torcun kirlenmesine neden olabilir.

iki ayr1 kaynak makinasia bagl torclarm elektrik
bakimindan “sicak” olarak adlandirilan parcalarma
asla ayn1 zamanda temas edilmemelidir, ¢iinkii iki
makina arasindaki voltaj degeri, her iki kaynak
makinasinin agik devre voltajlarinin toplami kadar
olabilir.

TIG torcunda kullanilan elektrodlar takilirken ya da
sokiiliirken, kaynak makinasinin kapali oldugundan
emin olunmalidir.

Kaynakg1 zemin seviyesinden yukarida ¢aligirken,
siddetli darbeye neden olabilecek diismelere karsi
kendini korumalidir.

Islak eldivenlerle TIG kaynag: yapilmamalidir. Bu
durum kaynak sirasinda olusan yiiksek frekans
nedeniyle ¢arpilmalara neden olabilirler.

2.2
DUMANLAR ve GAZLAR

Dumanlar ve gazlar saghk icin zararh olabilir.

a)

Kaynak iglemi sirasinda sagliga zararli dumanlar ve
gazlar olusabilir. Kaynake¢1 bu dumanlari ve gazlart
solumaktan kagmmalidir. Kaynak yaparken, bas
dumanin disinda tutulmali, duman ve gazlan

b)

d)

soluma alanindan uzaklastirmak i¢in arkta yeterli
havalandirma saglanmali ve/veya duman emme
makinalart kullanilmalidir. Kaynak sirasinda o6zel
veya ek havalandirma gerektiren kaynak iiriinleri
kullanilirken (6rnegin belli oranlarda manganez,
krom vb. elementler igeren) veya galvaniz, kursun
veya kadmium kapli celikler ve zehirli dumanlar
ireten diger metaller iizerinde kaynak yaparken
yerel duman emme sistemi kullanilmasi veya
kaynakciya daha yliksek giivenlik saglayan bir
havalandirma sistemi ile temiz hava beslemesi
yapilmas1 gerekmektedir.

Yagdan arindirma, temizleme veya piiskiirtme
islemlerinden kaynaklanan klorlu hidrokarbon
buharlarinin yakinindaki yerlerde kaynak yapil-
mamalidir. Arkin 1s1s1 ve radyasyonu solvent buhar-
lariyla reaksiyona girerek yiiksek derecede zehirli
bir gaz olan fosjen ve baska tahris edici iriinler
ortaya ¢ikarabilir.

Ark kaynaginda kullanilan koruyucu gazlar,
solunan havanin yerini alarak yaralanmaya veya
bogularak 6liime neden olabilir. Ozellikle kapali
alanlarda, havanin temiz ve giivenli olabilmesi i¢in
siirekli olarak uygun havalandirma saglanmalidir.

Uriin giivenlik bilgi formu da dahil olmak iizere
ilgili ekipman ve bu ekipmanda kullanilacak olan
sarf malzemeleri hakkindaki imalat¢1 firma tara-
findan hazirlanan talimatlar dikkatle okunup iyi
anlanmalidir. Isverenin koydugu giivenlik kural-
larina mutlaka uyulmalidir.

2.3
ARKRADYASYONU

Ark radyasyonu gozleri ve cildi yakabilir.

a)

Kaynak yaparken veya kaynak uygulamasini
seyrederken gozleri kivileimlardan ve ark radyas-
yonundan korumak i¢in uygun filtreler ve kaynak
maskeleri kullanilmalidir. Kaynak maskesi ve
filtreli camlar, ANSI Z87.1 standartlarma uygun



olmalidir. Kaynak yaparken kaynak basliginin
altina giivenlik gozliikleri takilmalidir.

b) Kaynak¢imin ve yardimeilarinin cildini radyasyona
kargi korumak icin aleve dayanikli ve saglam
malzemeden {iretilmis uygun koyulukta renkli
giysiler giyilmelidir.

¢) Kaynak¢inin yakininda bulunan diger personel
uygun alev almaz perdeler kullanilarak korunmali
ve bu kisiler ark 1518mma bakmamalar1 ve ark
radyasyonundan, sicak ¢apak kivilcimlarindan ve
metallerden kendilerini korumalar1 konusunda
uyartlmalidir.

d) Kiyafetler ve etraftaki bolme ve ekipmanlar ark
radyasyonu yansimasini en aza indirebilmek i¢in
diisiik yansimal1 bir zemin {lizerinde bulunmalidir.
Yiiksek oranda ¢inko oksit veya titanyum dioksit
pigmentleri i¢eren boyalar ultraviole radyasyonu
icin diisiik yansimalar saglar.

2.4
YANGIN veya PATLAMA

Yangin veya patlama oliime veya esyalarin zarar
gormesine neden olabilir.

a) Yangm tehlikesi yaratabilecek maddeler ¢alisma
alanindan uzak tutulmali, eger bu miimkiin degilse,
kaynak kivilcimlarmin yangin ¢ikarmasimi onle-
mek icin bunlarin tstleri oOrtiilmelidir. Kaynak
kivileimlarinin ve kaynaktan gelen sicak madde-
lerin kiiciik ¢atlaklardan ve agikliklardan kolayca
komsu alanlara gecgebilecegi unutmamalidir.
Kaynak¢min yakininda her an kullanima hazir bir
yangin sondiirme tiipii bulundurmasi gerekir.

b) Atolyede basingli gaz kullanilacagi zaman, tehlike
yaratacak durumlar1 6nlemek i¢in 6zel dnlemler
alimmalidir. Kullanilan ekipman i¢in kullanma
talimatlarina ve ANSI standart1 Z49.1'e (Kaynak ve
Kesmede Giivenlik) bagvurulmalidir.
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¢) Kaynak yapilmadig1 zaman, elektrod devresine ait
hi¢bir par¢anin, lizerinde ¢aligilan igspargasina ya da
zemine temas etmediginden emin olunmalidir.
Dikkatsizce yapilan bir temas asir1 1sinmaya neden
olarak yangin tehlikesi yaratabilir.

d) Depolama tanklari, kazanlar veya kaplar 1sitma,
kesme ya da kaynak iglemlerinden 6nce, tamamen
bosaltilmali, i¢erdikleri maddelerden dolay1 yanici
veya zehirli buharlar tiretmeleri tamamen 6nlenme-
lidir. Depolama tanklari, kazanlar veya kaplar
temizlenmis olsalar bile patlamaya neden olabilir-
ler. Bilgi icin, AWS (7) Amerikan Kaynak Birligi'nin
"Daha Once Tehlikeli Maddeler Igermis Olan
Kaplarin ve Borularin Kaynaga ve Kesmeye Hazir-
lanmas1 Sirasinda Onerilen Giivenli Uygulamalar
®)" AWS F4.1-80 numarali yaymina basvurulma-
lidir.

e) Kesme veya kaynak islemine baglamadan dnce igi
bos dokiim parcalarin veya kaplarin tahliye
delikleri agilarak havalandirilmalidir. Bu gibi mal-
zemelerin patlamaya neden olabilecegi unutul-
mamalidir.

3
TIG KAYNAGI ILE iLGILI
GENEL ONLEMLER

ONEMLI : Eger toryum alasimh elektrodlar kulla-
nilacaksa, " Komisyon -8 " tarafindan yayimnlanan
"Toryum Alasimli Tungsten Elektrod Kullaniminda
Saglik Durumu (9)" konulu raporda yeralan 5 temel
maddeye mutlaka uyulmalidir.

(7) AWS : American Welding Society

(8) Recommended Safe Practices for the Preparation for Welding
and Cutting of Containers and Piping that have held Hazardous
Substances

(9) Statement of Commission VIII on Health Aspects in the Use of
Thoriated Tungsten Electrodes
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" Toryum alasimli tungsten elektrodlar % 4.2'ye kadar
toryum oksitleri igerirler (ISO 6848-WT 40). Toryum
radyoaktif bir element olup i¢ ve dis 1sinimlar
nedeniyle tehlike yaratabilir. Eger toryum alagimh
elektrodlarin yerine alternatif olusturabilecek bagka
malzemelerin kullanilmas1 miimkiinse, uygulamada bu
alternatifiiriinler tercih edilmelidir "

" Toryum alasimli elektrodlar iizerinde yapilan ¢esitli
caligmalar (radyasyon tipine bagli olarak) depolama,
kaynak islemi ve kalintilarin temizlenmesi sirasinda
olusan dis radyasyon risklerinin normal kullanim
sartlar1 altinda ihmal edilebilecegini gostermistir "

" Bunun yaninda elektrod ucunun taglanmasi sirasinda
i¢ 1smmim riski ile birlikte radyoaktif metal tozlari
olusur. Bu nedenle, bolgesel duman emme sistem-
lerinin kullanilmasinda ve gerek duyulmasi halinde bu
sistemlerin solunum koruma ekipmanlariyla takviye
edilerek caligma alanindaki metal tozu igeriginin
kontrol altinda tutulmasinda yarar vardir. Kaynak
sirasinda elektrodun ¢ok yavas bir hizla ergimesi
durumlarda ise i¢ 1simimlarin olusturabilecegi riskler
gozardi edilebilir"

" Taglama tinitesinde biriken metal tozlarinin temiz-
lenmesi sirasinda her tiirlii 1s1nma riskine engel olacak
onlemler alinmalidir "

" Yukarida belirtilen aciklamalarda her tiirlii faktoriin
g6z0Online bulundurulmasiyla olusturulan raporlardaki
tim goriligler dikkate alinmistir. " Komisyon - 8 " bu
konulan stirekli olarak kontrol altinda tutmaya ve
tekrar tekrar arastirmaya devam edecektir "

a) Kaynake1 kendisini; deri eldiven, kalin gomlek, dar
pacalt pantolon, yiiksek ayakkabi ve sagina gegi-
rebilecegi bir baslik gibi yagsiz giysiler giyerek
korumali, kaynak isleminin gerceklestirildigi
bolgede mutlaka koruyucu gozlikler takmalidir.
Taglayarak ciiruf temizleme islemlerinin gercek-
lestirildigi ortamlarda ise yan koruyuculari olan
gozlikler takilmalidir.

b) Ekipmanlara ait biitiin giivenlik koruyucular,
kapaklar ve diger aygitlar bulunmasi gereken
yerlere konulmali ve c¢alisir durumda olmalidir.
Ekipman ¢aligtirilirken, kullanilirken veya onari-
lirken eller, saglar, giysiler ve diger is aletleri
V-kayislarindan, dislilerden, fanlardan ve diger tiim
hareketli par¢alardan uzak tutulmalidir.

c) Sase kablosunun, iizerinde ¢alisilan pargaya
miimkiin oldugu kadar yakin baglandigindan emin
olunmalidir. Sase kablolarinin bina iskeletine veya
kaynak yapilan bolgeden uzakta bagka yerlere bagl
olmasi, kaynak akiminin; kaldirma zincirleri, ving
kablolar1 veya bagka alternatif devreler icinden
geegme olasiligini arttirir. Bu durum yangin tehlikesi
yaratabilir ya da kaldirma zincirlerinin veya kablo-
larin agir1 1sinarak kopmasina neden olabilir.

d) Sadece yapilan isleme uygun koruyucu gaz igeren
basingli gaz tiipleri ve segilen gaz ve basinca gore
tasarlanmis gaz regiilatorleri kullanilmalidir. Tiim
hortumlar, baglant1 pargalari ve benzeri aksamlar
gergeklestirilen isleme uygun olmali ve iyi durum-
da tutulmalidur.

e) Gaz tiipleri her zaman dik durumda olmali ve
tastyict bir arabaya veya sabit bir destege zincirle
iyice baglanarak yerlestirilmelidir.

f) Gaztiipleri darbe alabilecekleri veya fiziksel hasara
ugrayabilecekleri alanlardan wuzak tutulmalidir.
Tiipler ayrica kaynak arkindan, kesme islemle-
rinden ya da diger 1s1, kivilcim veya alev kaynak-
larindan uzak, giivenli bir mesafede bulunmalidir.

g) Elektrod, elektrod pensesi veya elektriksel agidan
“sicak” diger pargalarin tiipe temas etmesine asla
izin verilmemelidir.

h) Tiip vanasi agarken kaynake¢1 basmi ve yliziinii
vana ¢ikisindan uzak tutmalidir.
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k)

D

Tiip kullanimda iken ya da kullanim amaciyla
baglandigi durumlar disinda, vana koruyucu
basliklar1 mutlaka yerlerine takilmis ve elle iyice
sikigtirilmis olmalidir.

Basingli gaz tiipleri ve yardime1 ekipmanlarla ilgili
talimatlara ve "Tiiplerdeki Basingli Gazin Giivenli
Kullanimi I¢in Onlemler (10)" (CGA P-1) konulu
yayinda belirtilen uyarilara uyulmalidir.

Ekipman iizerinde calisilmaya baslamadan once
sigorta kutusundaki baglanti kesme diigmesi kulla-
nilarak giris gicti kapatiimalidir.

Elektrik baglantilar1 yapilirken “Ulusal Elektrik
Yonetmelikleri’ne, biitlin yerel kanun ve yonetme-
liklere ve imalat¢t firmanin talimatlarma uyulma-

Ldar.

m) Ekipmanin topraklama baglantis1 yapilirken

“Ulusal Elektrik Y onetmelikleri’ne ve imalatgi fir-
manin talimatlaria uyulmalidir.

(10) Precautions for Safe Handling of Compressed Gasses in

Cylinders

TIG Kaynaginda Saglik ve Giivenlik



TIG Kaynaginda Saglhk ve Giivenlik

KAYNAKCA

Gas Tungsten Arc Welding

A Guidebook to Advance Arc Welding Knowledge Worldwide
Second Edition (2004)

Michael S. Flagg, Editor

The Lincoln Electric Company

James F. Lincoln Arc Welding Foundation

P.O. Box 17188

Cleveland, Ohio 44117-1199

www.jflf.org

YARDIMCI KAYNAKLAR

ANSI Standard Z49.1

Safety in Welding and Cutting (Kaynak ve Kesmede Giivenlik)
American Welding Society (Amerikan Kaynak Birligi)
P.O.box 351040 Miami, Florida33135

ANSI Standard 749.2
American National Standards Institute (Amerikan Ulusal Standartlar Enstitiisii)
1430 Broadway, New York, NY 10018

CGAP-1 Standard
Compressed Gas Association, Inc. (Basin¢h Gaz Birligi)
1235 Jefferson Davis Highway, Suite 501, Arlington, VA 22202
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