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Nelson  Stud  Welding,  40  yıldır  Yeni  Zelanda'da  faaliyet  gösteriyor  ve  operasyon  üsleri  şu  şekilde:
Auckland,  Wellington  ve  Christchurch.

Yıllar  süren  tasarım,  mühendislik  ve  üretim  mükemmelliği  sayesinde,  bağlantı  elemanı  
ürünlerimizin  dayanıklılığını,  arazi  dışı  inşaat  ekipmanları,  büyük  genleşme  köprüleri  ve  gökdelenler  gibi  
uygulamalardan  yüksek  performanslı  otomobillere,  nükleer  santrallere  ve  yüksek  sıcaklık  ortamlarında  
kullanılan  ekipmanlara  kadar  yüksek  stresli  ortamlarda  kullanıma  uygun  hale  getirdik.

75  yıl  önce  ABD'de  kurulan  Nelson®  Stud  Welding,  otomotiv,  inşaat  ve  endüstriyel  pazarlar  da  dahil  
olmak  üzere  dünya  çapında  geniş  bir  pazar  yelpazesine  hizmet  veren  kaynak  saplama  bağlantı  elemanları  
ve  uygulama  ekipmanlarının  önde  gelen  küresel  üreticisi  ve  dağıtıcısıdır.  Saplama  kaynak  ürünleri,  
hemen  hemen  her  endüstrinin  bağlantı  ihtiyaçları  için  uygundur  ve  ürünlerimiz  arasında  harici  dişli  
bağlantı  elemanları,  kesme  konnektörleri,  beton  ankrajları,  delme  dirençli  saplamalar  ve  bu  öğeleri  
uygulamak,  monte  etmek  ve  kaynaklamak  için  kullanılan  ekipmanlar  bulunur.
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satış@nelsonstud.co.nz

Sorular:

Nelson  Stud  Kaynak  -  ABD

Nelson  Stud  Kaynak  -  NZ

Telefon:  09  820  9133

Tel:  04  234  8703  veya  04  233  8131

Faks:  09  820  9131

Auckland

Wellington

E-posta:
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Kesme  Direnç  Saplamalarının  Delinmesi.

İnşaat  sektöründe  Nelson,  saplama  kaynaklı  kesme  bağlantı  elemanlarının  kullanımına  öncülük  etti  ve

Elektrik  Ark  saplama  kaynaklama  en  yaygın  işlemdir  ve  metal  üretildiğinde  kullanılır.  Taban  plakası  kaynaklı  saplamaların  tüm  

mukavemetini  destekleyecek  kadar  ağır  olduğunda  en  iyi  şekilde  kullanılır,  ancak  bazen  daha  hafif  ölçülü  malzemeyle  kullanılır.

Erimiş  metal,  arkı  korumaya  yarayan  seramik  bir  ferül  ile  yerinde  tutulur.  Kaynak  metali,  saplamanın  kaynak  ucundaki  bir  akı  ile  

deoksidize  edilir.  Bu,  saplamanın  ve  taban  plakasının  tam  mukavemetini  geliştirecek  yoğun,  güçlü  bir  kaynakla  sonuçlanır.  

Kaynak  döngüsü,  bağlantı  elemanının  çapına  ve  birleştirilen  malzemelere  bağlıdır  ve  zaman  olarak  1/10  ila  1-1/2  saniye  arasında  

değişir.  Kaynak  akımları  250  ila  3000  amper  arasındadır.

saplama  kaynak  işlemini  icat  etmiş  ve  bu  yöntemin  geniş  bir  yelpazedeki  son  kullanıcılara  yayılmasını  sağlamıştır.

Saplama,  saplamanın  ucu  işe  karşı  yerleştirilerek  kaynak  tabancasında  tutulur.  Döngü,  tetik  düğmesi  başlatma  anahtarına  

basılarak  başlatılır.  Saplama  daha  sonra  ark  oluşturmak  için  iş  parçasından  otomatik  olarak  geri  çekilir.  Ark,  saplamanın  ve  

taban  plakasının  bölümleri  eriyene  kadar  önceden  belirlenmiş  bir  süre  boyunca  devam  eder.  Daha  sonra,  kaynak  tabancası  

saplamayı  otomatik  olarak  erimiş  metal  havuzuna  daldırır  ve  yay  basıncı  altında  orada  tutar.  Aynı  zamanda,  kaynak  akımı  

durdurulur  ve  erimiş  metal  katılaştığında  kaynak  tamamlanır  ve  kaynak  tabancası  saplamadan  çıkarılır.

Nelson  Sistemi  ile  sabitleme  hızlı,  güvenilir  ve  ekonomiktir.  Sıkı  sabitleme,  malzeme  ve  kaynak  kodlarını  başarıyla  karşılayan  

kanıtlanmış  ve  test  edilmiş  bir  yöntemdir.  Tanınmış  tasarım  ajanslarından,  kod  kuruluşlarından  ve  endüstriyel  standart  

organizasyonlarından  onaylar  almıştır.

Nelson  Stud  Welding,  dünyanın  önde  gelen  saplama  kaynak  bağlantı  elemanları  ve  ekipmanları  üreticisidir.
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Süreç

Nelson  Sistemi
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Kirişlerin  üst  flanşları  boyanmamış  olmalıdır  (veya  en  azından  saplamaların  kaynaklanacağı  yerde  

bir  şerit  olmalıdır).

İşte  sitenin  bazı  önemli  gereksinimleri:

En  iyi  kaynak  sonuçları,  önerilen  şantiye  prosedürlerine  ve  koşullarına  uyulmasıyla  elde  edilir.  Boyalı  kiriş  

flanşları,  su,  kirişe  güverte  montajı  ve  yetersiz  güç  gibi  faktörler,  tatmin  edici  kaynaklamayı  ciddi  şekilde  

engelleyebilir.

Kirişler  ağır  pas  ve  haddehane  pullarından  arındırılmış  olmalıdır  

Kirişler  kir,  kum  ve  diğer  malzemelerden  arındırılmış  olmalıdır  Galvanizli  

kirişlerin  galvanizasyonunu  gidermek  için  zımparalanması  gerekir  Güvertedeki  veya  kiriş  ile  

güverte  arasındaki  su,  kaynak  yapmadan  önce  giderilmelidir

Saplama  kaynağından  önce  kirişin  geri  kalanına  (kaplanmamış  üst  kısım)  yangın  koruma  kaplaması  

uygulanırsa,  saplamalar  kaynaklandıktan  sonra  bu  rötuşa  ihtiyaç  duyulabileceğini  unutmayın.  

(Saplama  kaynağından  kaynaklanan  ısı  yangın  korumayı  etkinleştirebilir)
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Güverteden  Kaynaklama

Kaynaklı  güverte  uygulaması  için  tabanca  kurulumu
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M19

65

M19

M25

100

105

41

kompozit  yapı,  betonu  çelik  yapısal  bileşenlere  sabitleme.  Nelson  kesme  bağlayıcıları  aşağıdaki  

kodların  gereksinimlerini  karşılar:

54

125

206

M19

AISC  Çelik  Yapı  Kılavuzu  –  Yük  ve  Direnç  Faktörü  Tasarımı

M13

55

M22
10

50

180

8

Diğer  ebatlar  da  mevcut  olabilir,  lütfen  bizimle  iletişime  geçiniz.

205

M19

200

154

AWS  D1.6  Yapısal  Kaynak  Kodu  –  Paslanmaz  Çelik

M25 6

125

130

AS/NZS  1554.2  Yapısal  çelik  kaynaklama  Bölüm  2:  Saplama  Kaynaklama  (çelik  saplamalardan  çeliğe)

M19

8

M19

M16

80

150

Ayrıca  bakınız:  ICC-ES  Değerlendirme  Raporu  ESR-2856  Nelson  Kesme  Bağlantı  Saplamaları

M22 35

205

32

75

50

5

10

250

69

255

AWS  D1.5  Yapısal  Kaynak  Kodu /  AASHTO  Karayolu  Köprüleri  için  Standart  Spesifikasyonu

100

105

M16

AWS  D1.1  Yapısal  Kaynak  Kodu  –  Çelik

104

M19

150  
175

200

100

85

25

Kesme  bağlayıcıları  genellikle  çelik  yapılarda,  çelik  binalarda,  köprülerde,  kolonlarda,  kesonlarda,  muhafaza  
astarlarında  vb.  kesme  kuvvetlerine  direnmek  ve  kesme  yükleme  kapasitesini  artırmak  için  beton  levhaları  çelik  
elemanlara  tutturmak  amacıyla  kompozit  çelik  konstrüksiyonda  kullanılır.  Ayrıca  çeşitli  gömülü  plakalar,  çerçeveler,  
açılar,  şerit  plakalar,  bağlantılar  ve  bağlantılar  üzerinde  gömme  ankrajları  olarak  da  işlev  görürler.
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255

4

M22

80

32

300

104

106

Kanada  Standartları  Birliği  W59  –  Kaynaklı  Çelik  Yapı

M13

125

M16

M19

100

130

M19

250

100

4
150

13

M19

M22

95

305

Nelson  başlı  kesme  konnektörleri,  kullanılan  kodda  belirtilen  kesme  mukavemeti  değerlerini  sağlar.

100

154

131

AISC  Çelik  Yapı  El  Kitabı  –  İzin  Verilen  Gerilim  Tasarımı

M13

5

M16

M22

150

155

200M25

Bazı  bedenlerde  sınırlı  stok  bulunduğunu  lütfen  aklınızda  bulundurun.

155

Kesme  Bağlantı  Elemanları

Stokta  tutulan  kesme  saplamaları

L
Uzunluk

A H
Çap Uzunluk

NominalD Yakmak

kapalı

Machine Translated by Google



Fs  olarakFy  olarakGibi

8.355
M19

Çekme
Alan  mm2

Saplama  şaftının  alanı  olarak

P

4.445  

6.963  

10.024  

13.630

285.0

0.23  maksimum

6

12.029
M22

Azaltma  Alanı

420  Mpa  dk

5.334

Sertifikalı  ürünlerin  kullanıldığından  emin  olmak  için  aşağıdaki  özellikler  önerilir.  "Başlı  ankrajlar,  çizimlerde  gösterildiği  

gibi  plakalara  akı  dolu  kaynak  yapılmış  Nelson  Kesme  Saplamaları  olacaktır.  Saplamalar  ASTM  A-108'e  göre  IC  -1010  ila  C  –  

1020  derecelerinde  soğuk  çekilmiş  çelikten  yapılacak  ve  üreticinin  tavsiyesine  göre  kaynaklanacaktır"

M16

M13,  M16,  M19  ve  M22  fy  Akma  

dayanımı

S

Nominal

388.0

Mn  0.90  maks.

Kg  (en  az)

Çap

198.0

C

%50  dk
Uzama

0,05  maksimum

Teslim  olmak

16.356

Kg  (en  az)
M13

fsNihai  mukavemet  (çekme):

126,7

Soğuk  Bitirilmiş  Düşük  Karbonlu  Çelik

0,04  Maksimum

345  Mpa  min  
%20

Kısa  form  şartnamesi

Kesme  Konnektörlerinin  Fiziksel  Özellikleri
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8.8

beton  (7)

9.9

40.9

21.1

73.1

14.8

31.8

37.3

67.476,5

25  145

16.8

111.0

30.9
M19

6.7

39.9

54

42.5

74.5
59.2

75  32  67

73.1

95.6

beton  (8)

47.2

28.4

21.7

24.4  27.3

16.4

11.2

36.4

83.3

68

95.6  54.5  63.0

24.0

7.8

33.4

98

53.5

50

83.3

37.3

M16  106  100  32  94  66,4  28,9  33,4

24.4  27.3

13.122.4

42.5

10.3

95,6  40,6  46,9

84.4
90.0

27.0

67.4

9.8

27.7

M19

34.5

Tüm  hafif  ağırlık

35.2

90.0

14.5

21.3 23.8

95.6

42.5

60.3

17.0

15.1
24.9

25  94  42,5  28,9  33,4

30.9

M16

M19  157  150  32  143

19.3  22.2

M13

31.7

29,8

81

46.3

64.5

Beton  (6)

31.7

39.3

25  43  42,5

27.7

25.0  28.0

19.0

M19  111  105  32  97  95,6  30,4  35,1

M22  208  200  35  194  130,1  86,0  99,3

86

60.3

24.2

Normal  Kilo

24.6

29.4

13.0

52.5

52.3

13.2

18.6

M19  208  200  32  194
76,5

95,6  86,0  95,6 94.4

9.0

M19  132  125  32  118

41.6  42.5

68.4
36.4

21.180  32  71  95,6

25.0  28.0

25,8

Standart  hafif  ağırlık

42.5

30.5

28.4

70.4

11.6

15.3

18.5

64.5

M13  105  100

17.4  20.1

M22  106  100  35  92  130,1  28,2  32,5

52.8

17.0

42.5

11.5

22,8  26,3

74.5

7.6

Faktörlü  gerilim  Kapasite  �Vb  (kN)  (5)

21.0

94.4

42,5  42,5  42,5

14.5

63  32  56

M19  183  175  32  168

8.7

44.6

92  32  84  95,6  24,6  28,5

68.4

59.2

84.4

M19  106  100  32  92  95,6  28,2  32,5

M13  156  150

M19

M22  183  175  35  168  130,1  69,7  80,5

52.3

18.9

24.0

12.8
24.6

39.2

21.1

16.7

95,6  69,7  80,5

66.4

59,8

21.7

20
,7
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)
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f'c
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.6
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et

i  
(4

)

M
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f'c f'c
  

34
.5

M
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f'c
  

27
.6

f'c
  

27
.6

Faktörlerin  gerçek  kullanıma  göre  uygulanması  gerekir.
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Notlar:

Aşağıdaki  veriler  yalnızca  kılavuz  olarak  sunulmaktadır  ve  gömülü  saplamalara  ve  tam  kapasite  
geliştirme  için  yeterli  aralığa  dayanmaktadır.  Uygun  güvenlik

Betonda  Kesme  Saplaması  çekme  kapasitesi

Gerilim  kapasitesi

Nn.  Ek  takviye  olmadığını  varsayar.  Çekme  ve  yan  yüzey  patlama  mukavemetleri  
dikkate  alınmaz.

(5.)  φNb  =  0.70xλx24�(ƒ'c)Leexp1.5,  burada  φNb>φNs,  φNs  φ  olarak  yönetilir

(6.)  NWT  =  normal  ağırlıktaki  beton  (λ  =  1,0).

(3.)  Le  =  Ankraj  başının  altındaki  gömme  uzunluğu.  Le'yi  artıracak  olan  
gömme  plakasının  kalınlığını  göz  ardı  eder.
(4.)  φNs  =  0,75Asfs

(2.)  AW  =  Kaynak  sonrası  toplam  uzunluk.
(1.)  Stok  çapa  boyutu.

(7.)  SLWT  =  kumlu  hafif  beton  (λ  =  0,85).
(8.)  ALWT  =  Tüm  hafif  beton  (λ  =  0,75).
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4.1  112.8

13.7

20.6

16.6

26.4

M22

100

24.2
21.4

150

17.2

19.1

19.9

19.4

26.0

82.9

13.4

17.1

4.8

21.3

132

15.6

17.9

105

22.0

15.1

22.7

82.9 20.9

M22

106

23.692

21.0
18.6

M13

16.8

22.5

30.3

17.8

25.2

175

3.8 14.8

106 22.8

36.9

16.3
21.8

M19

11.9

20.3

19.782.9

18.1

10.2 18.1

26.0

75

16.0

20.4

22.1

19.8

82.9
28.2

57.5

208

175

M16

27.1

22.5
86

19.5
24.7

M19

21.7

20.4

50

18.5

15.4

7.5

18.2

17.0

20.4

208

18.5

26,5

18.9

17.3

82.9

15.7

17.7

15.8

23.3

5.1
25.2

19.5

125

22.723.4

19.5
M19

22.1

156

29.1

13.3

19.4

17.7

21.8

25.5

157 24.9

M19

18.9

7.4

23.7

16.9

4.4

18.2

21.8

111

15.3

23.0

36.9

21.8

13.9

82.9

21.1

20.3

19.8

82.9

19.5

16.8

Faktörlü  Kesme  Kopma  Kapasitesi  �Vb  (kN)  (4)(5)

26.0
6.4  112.8

22.8

26,8

3.5

106
16.9

M19 22.3

19.1

21.4

54

20.5

20.2

14.6

98

21.1

24.7

M19

22.4

20.6

100

18.9

15.5

82.9

8.8 17.6

23.8

3.5
25.5

M22

63

24.0

15.3

100

19.1

17.1

M13

19.3

17.4

25.1

200

19.8

31.1

11.4

21.4

M19 20.0

23.9

29.1

14.8

17.8

M13

16.4

183 25,8

15.8

81

19.5

22.880

17.4

20.8 20.1

15.1

22.5

29.3

57.5

100

200

68

105

28.1

27,8

21.7

17.4

19.1

Normal  Ağırlıkta  Beton  Standart  hafif  beton  Tüm  hafif  betonlar

7.0  112.8

23.0

27.1
23.9

36.9

16.9

M19

3.4

23.0

M19

22.1

19.8

20.2

19.1

82.9

17.1

6.2

18.0

5.9

183

26.2

M16

24.1

150

23.4

(2.)  AW  =  Kaynak  sonrası  toplam  uzunluk.
(3.)  φVs  =  0,65Asfs

(1.)  Stok  çapa  boyutu.

(4.)  φVb  =  0.70xλx7*(Le/Da)-  exp0.2*�(Da)*�(ƒ'c)*(kenar  mesafesi-exp1.5),  burada  Le/
Da<8,  alternatif  olarak  (daha  azsa)  φVb  =  0.70xλx9�(ƒ'c)*(kenar  mesafesi-exp1.5).  Burada

faktörler  ve  kenar  takviyesi.
kesme  kuvveti  ve  serbest  bir  kenar  boyunca  bazı  aralık  kısıtlamaları  uygulanır.  Uygun  güvenlik  kullanın

Beton  dayanımı  aşıldığında,  0,9  As  fs'ye  yaklaşıldığında  başlıklı  saplamalar  için  bir  üst  sınır

8

kesmede  hassas  olduğu  gibi  gerilimde  de  hassastır.  Düzlemdeki  saplamalar  arasındaki  aralık  çapın  dört  katıdır

35Mpa

kesme  kuvvetine  dik  ve  kesme  kuvveti  yönünde  çapın  altı  katı,  tam  saplama  kapasitesini  
geliştirmek  için  genellikle  yeterlidir.  Yönünde  serbest  kenarlar

Çaplarının  dört  katından  daha  fazla  gömme  uzunluğuna  sahip  betona  gömülen  başlı  kesme  
saplamaları  tam  kesme  kapasitesi  geliştirebilir.  Aralıklar

Ek  olarak  kullanılan  başlı  saplamalar,  kompozit  tasarımda  kullanılanlardan  farklı  değerlere  sahiptir.  Metal  güverteli  
veya  güvertesiz  kompozit  tasarımdaki  saplamaların  kesme  kapasitesi  için  uygun  kod  ve  yorumlara  bakın.

Notlar:

Betonda  Saplama  Kesme  Kapasitesi

Kesme  kapasitesi
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.7

M
PA

Fa
kt

ör
lü

  
çe

lik
  

ke
sm

e

f'c
  

27
.6

  
M

PA

Ka
yn

ak
  

so
nr

as
ı  

uz
un

lu
k 

 
(2

)

gü
ç  

(k
N

)  
(3

)

f'c
  

34
.5

  
M

PA

Ça
p

f'c
  

20
.7

M
PA

f'c
  

27
.6

  
M

PA

f'c
  

34
.5

  
M

PA

H
/

D
s 

 
(ça

p 
 

sa
yı

sı
)

f'c
  

20
.7

M
PA

Ka
yn

ak
  

ön
ce

si
  

uz
un

lu
k 

 
(1

)

f'c
  

27
.6

  
M

PA

f'c
  

34
.5

  
M

PA
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(5.)  Yüke  dik  altı  inçlik  bir  kenar  mesafesi  varsayılır.

(7.)  SLWT  =  kumlu  hafif  beton  (λ  =  0,85).
(6.)  NWT  =  normal  ağırlıktaki  beton  (λ  =  1,0).

φVb>φVs,  φVs  φVn  olarak  yönetilir.  Ek  takviye  olmadığını  varsayar.  Çıkarma  
mukavemeti  dikkate  alınmaz.

(8.)  ALWT  =  Tüm  hafif  beton  (λ  =  0,75).
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