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Nelson Stud Kaynak - ABD

75 yil 6nce ABD'de kurulan Nelson® Stud Welding, otomotiv, ing aat ve endustriyel pazarlar da dahil
olmak Uzere dlinya @pinda genis bir pazar yelpazesine hizmet veren kaynak saplama bag lanti elemanlari
ve uygulama ekipmanlarinin énde gelen kiresel Ureticisi ve dag 1ticisidir. Saplama kaynak urtnleri,

hemen hemen her endustrinin bag lanti ihtiyadari ign uygundur ve Urinlerimiz arasinda harici dis |i

bag lanti elemanlari, kesme konnektérleri, beton ankrajlari, delme direndi saplamalar ve bu 63 eleri
uygulamak, monte etmek ve kaynaklamak igin kullanilan ekipmanlar bulunur.

Yillar suren tasarim, muhendislik ve tretim mukemmellig i sayesinde, bag lanti elemani

Urunlerimizin dayanikhhg ini, arazi dis 1ins aat ekipmanlari, biytk genles me kdpruleri ve gokdelenler gibi
uygulamalardan yuksek performansh otomobillere, niikleer santrallere ve yuksek sicaklik ortamlarinda
kullanilan ekipmanlara kadar yuksek stresli ortamlarda kullanima uygun hale getirdik.

Nelson Stud Kaynak - NZ

Nelson Stud Welding, 40 yildir Yeni Zelanda'da faaliyet gésteriyor ve operasyon Usleris u s ekilde:
Auckland, Wellington ve Christchurch.

Sorular:
Auckland Telefon: 09 820 9133
Faks: 09 820 9131
Wellington Tel: 04 234 8703 veya 04 233 8131
E-posta: satis @nelsonstud.co.nz


http://www.nelsonstud.com/Portal/Markets/Automotive/tabid/55/Default.aspx
http://www.nelsonstud.com/Portal/Markets/Construction/tabid/53/Default.aspx
mailto:sales@nelsonstud.co.nz
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Nelson Sistemi

Nelson Stud Welding, diinyanin énde gelen saplama kaynak bag lanti elemanlari ve ekipmanlari treticisidir.

saplama kaynak is lemini icat etmis ve bu yoéntemin genis bir yelpazedeki son kullanicilara yayilmasini sag lamis tir.

Nelson Sistemi ile sabitleme hizli, glivenilir ve ekonomiktir. Siki sabitleme, malzeme ve kaynak kodlarini bas ariyla kars ilayan
kanitlanmis ve test edilmis bir yéntemdir. Taninmis tasarim ajanslarindan, kod kurulus larindan ve endustriyel standart

organizasyonlarindan onaylar almis tir.

I ns aat sektériinde Nelson, saplama kaynakli kesme bag lanti elemanlarinin kullanimina énciiliik etti ve

Kesme DirengSaplamalarinin Delinmesi.
Surec

Elektrik Ark saplama kaynaklama en yaygin is lemdir ve metal Gretildig inde kullanilir. Taban plakasi kaynakli saplamalarin tim

mukavemetini destekleyecek kadar ag ir oldug unda en iyi s ekilde kullanilir, ancak bazen daha hafif dlqili malzemeyle kullanilir.

Saplama, saplamanin ucu is e kars 1yerles tirilerek kaynak tabancasinda tutulur. Déngg, tetik dig mesi bas latma anahtarina
basilarak bas latilir. Saplama daha sonra ark olus turmak igin is parg@sindan otomatik olarak geri gekilir. Ark, saplamanin ve
taban plakasinin bdlumleri eriyene kadar énceden belirlenmis bir stre boyunca devam eder. Daha sonra, kaynak tabancasi
saplamayi otomatik olarak erimis metal havuzuna daldirir ve yay basinci altinda orada tutar. Ayni zamanda, kaynak akimi

durdurulur ve erimis metal katilas t1§ inda kaynak tamamlanir ve kaynak tabancasi saplamadan gkarilir.

Erimis metal, arki korumaya yarayan seramik bir ferl ile yerinde tutulur. Kaynak metali, saplamanin kaynak ucundaki bir aki ile
deoksidize edilir. Bu, saplamanin ve taban plakasinin tam mukavemetini gelis tirecek yod un, gudu bir kaynakla sonudanir.
Kaynak doéngust, bag lanti elemaninin gapina ve birles tirilen malzemelere bag hdir ve zaman olarak 1/10 ila 1-1/2 saniye arasinda

deg is ir. Kaynak akimlari 250 ila 3000 amper arasindadir.
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Guverteden Kaynaklama

En iyi kaynak sonudari, énerilen s antiye prosedurlerine ve kos ullarina uyulmasiyla elde edilir. Boyali kirig
flans lari, su, kiris e gliverte montaji ve yetersiz gu¢gibi faktérler, tatmin edici kaynaklamayi ciddi s ekilde

engelleyebilir.
I s tesitenin bazi énemli gereksinimleri:

Kiris lerin Ust flang lari boyanmamis olmalidir (veya en azindan saplamalarin kaynaklanacag 1 yerde
bir s erit olmalidir).

Saplama kaynag indan once kiris in geri kalanina (kaplanmamis Ust kisim) yangin koruma kaplamasi
uygulanirsa, saplamalar kaynaklandiktan sonra bu rétus a ihtiyagduyulabileced ini unutmayin.
(Saplama kaynag indan kaynaklanan isi yangin korumayi etkinles tirebilir)

Kiris ler ag ir pas ve haddehane pullarindan arindiriimis  olmahdir

*  Kirig ler kir, kum ve di§ er malzemelerden arindiriimis olmalidir Galvanizli

kiris lerin galvanizasyonunu gidermek ign zimparalanmasi gerekir Guvertedeki veya kiris ile

glverte arasindaki su, kaynak yapmadan once giderilmelidir

Kaynakli guverte uygulamasi ign tabanca kurulumu
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Kesme Bag lanti Elemanlari

Nelson bas I kesme konnektorleri, kullanilan kodda belirtilen kesme mukavemeti deg erlerini sag lar.

kompozit yapi, betonu celik yapisal biles enlere sabitleme. Nelson kesme bag layicilari as ag 1daki

kodlarin gereksinimlerini kars 1lar:

AS/NZS 1554.2 Yapisal gelik kaynaklama Bolum 2: Saplama Kaynaklama (gelik saplamalardan celig e)

* AWS D1.1 Yapisal Kaynak Kodu - Celik
AWS D1.6 Yapisal Kaynak Kodu - Paslanmaz Celik

* AWS D1.5 Yapisal Kaynak Kodu / AASHTO Karayolu Kdpruleri ign Standart Spesifikasyonu

‘ Kanada Standartlari Birlig i W59 - Kaynakli Celik Yapi

*  AISC Celik Yapi El Kitabi - I zin Verilen Gerilim Tasarimi
* AISC Celik Yapi Kilavuzu - YUk ve Direnc Faktdrt Tasarimi

Ayrica bakiniz: ICC-ES Deg erlendirme Raporu ESR-2856 Nelson Kesme Bag lanti Saplamalari

Kesme bag layicilari genellikle gelik yapilarda, elik binalarda, koprlerde, kolonlarda, kesonlarda, muhafaza

astarlarinda vb. kesme kuvvetlerine direnmek ve kesme yiikleme kapasitesini artirmak igin beton levhalari celik

elemanlara tutturmak amaciyla kompozit elik konstriksiyonda kullanilir. Ayrica ges itli gémuli plakalar, gergeveler,

aglar, s erit plakalar, bag lantilar ve bag lantilar Gzerinde gdmme ankrajlari olarak da is lev gérurler.

Stokta tutulan kesme saplamalari

D Nominal L A H Yakmak
Gap Uzunluk Uzunluk Kapali
M13 50 54
M13 100 104 8 25 4
M13 150 154
M16 65 69
M16 100 104 8 32 4
M16 150 154
M16 50 55
M19 75 80
M19 80 85
M19 95 100
M19 100 105
M19 125 130 10 32 5
M19 150 155
M19 175 180
M19 200 205
M19 250 255
M19 300 305
M22 100 105
M22 125 130
M22 150 155 10 35 5
M22 200 205
M22 250 255
M25 100 106
M25 125 131 13 41 6
M25 200 206

Bazi bedenlerde sinirli stok bulundug unu lutfen aklinizda bulundurun.

Dig er ebatlar da mevcut olabilir, IGtfen bizimle iletis ime gegniz.
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Kisa form s artnamesi

Sertifikali Grdnlerin kullanildig indan emin olmak ign as ag i1daki ézellikler énerilir. "Bas It ankrajlar, gzimlerde gésterildig i
gibi plakalara aki dolu kaynak yapilmis Nelson Kesme Saplamalari olacaktir. Saplamalar ASTM A-108'e gére IC-1010ila C -

1020 derecelerinde sog uk gekilmis clikten yapilacak ve Ureticinin tavsiyesine gore kaynaklanacaktir"

Kesme Konnektorlerinin Fiziksel Ozellikleri

Gap Gibi Fy olarak Fs olarak
Nominal Teslim olmak Cekme
Alan mmz2 Kg (en az) Kg (en az)
M13 126,7 4.445 5.334
M16 198.0 6.963 8.355
M19 285.0 10.024 12.029
M22 388.0 13.630 16.356
Saplama s aftinin alani olarak
fsNihai mukavemet (ekme): Sog uk Bitirilmis Dus uk Karbonlu Celik
M13, M16, M19 ve M22 fy Akma 420 Mpa dk c 0.23 maksimum
dayanimi 345 Mpa min Mn 0.90 maks.
Uzama %20 P 0,04 Maksimum
Azaltma Alani %50 dk S 0,05 maksimum
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Gerilim kapasitesi

As ag 1daki veriler yalnizca kilavuz olarak sunulmaktadir ve gdmull saplamalara ve tam kapasite
gelis tirme ign yeterli aralig a dayanmaktadir. Uygun guvenlik

Faktorlerin gergek kullanima gére uygulanmasi gerekir.

Betonda Kesme Saplamasi gekme kapasitesi

Faktorli gerilim Kapasite Vb (kN) (5)
Normal Kilo Standart hafif ag irlik Tim hafif ag irlik
Beton (6) beton (7) beton (8)
. i . P g q 9 q 9 g 9
3 g § E 8 g 3 . Bl & & 3§ ¢ : & g g - ¢ B| 5 E| 3 &
54 50 9.0 103 e 7.6 88 98 6.7 7.8 87

M16 68 633256 66.4 13.2 15.3 17.0 11.2 13.0 14.5 9.9 11.5 12.8
M16 106 100 32 94 66,4 28,9 33,4 373 246 28.4 3T.7 | 217 | 25.0280
M19 81 753267 95.6 17.420.1 224 14.8 17.0 19.0 13.1 15.1 16.8
M19 86 80327195, 19.322.2 24.9 16.4 18.9 271 14.5 16.7 18.6
M19 98 92 3284 95,6 24,6 28,5 31.8 21.0 24.2 27.0 18.5 21.3 23.8
MT9 106 100 32 92 95,6 28,2 32,5 364 740 277 30.9 | 271 2447273
MT9 111 105 32 97 95,6 30,4 35,1 39.2 25,8 29,8 334 | 228263 294
MT19 13212532 118 95,6 40,6 46,9 52.5 345 399 44.6 30.5 35.2 393
MT19 157 150 32 143 95.654.563.0 704 46.3 53.5 59,8 40.9 47.2 52.8
MT9 183 175 168 95,6 69,7 80,5 90.0 59.2 68.4 76,5 52.3 60.3 674
M19 208 200 32 194 95,6 86,0 95,6 95.6 73.1 84.4 94.4 64.5 74.5 83.3
M22 106 100 35 92 130,1/28,2 32J5 36.4 24.0 27.7 30.9 [ 211 244273
M22 183 175 35 168 130,/ 69,7 80,5 90.0 59.2 68.4 76,5 52.3 60.3 674
M22 qu 200 35 194 130,{1 86,0 9'?,3 TTT.0 737 844 944 | 645 | 745 | 833
Notlar:

(1.) Stok @pa boyutu.

(2.) AW = Kaynak sonrasi toplam uzunluk.

(3.) Le = Ankraj bas nin altindaki gémme uzunlug u. Le'yi artiracak olan
gémme plakasinin kalinlig ini1 géz ardi eder.

(4.) Ns = 0,75Asfs

(5.) Nb = 0.70xAx24 (f 'c)Leexp1.5, burada @Nb>@Ns, ©Ns ¢ olarak yonetilir
Nn. Ek takviye olmadig ini varsayar. Cekme ve yan yuzey patlama mukavemetleri
dikkate alinmaz.

(6.) NWT = normal ag irhktaki beton (A = 1,0).

(7.) SLWT = kumlu hafif beton (A = 0,85).

(8.) ALWT = TUm hafif beton (A = 0,75).
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Kesme kapasitesi

Caplarinin dért katindan daha fazla gémme uzunlug una sahip betona gémdlen bas i kesme
saplamalari tam kesme kapasitesi gelis tirebilir. Araliklar

kesmede hassas oldug u gibi gerilimde de hassastir. Diizlemdeki saplamalar arasindaki aralik @pin dért katidir
kesme kuvvetine dik ve kesme kuvveti yéninde gpin alti kati, tam saplama kapasitesini

gelis tirmek ign genellikle yeterlidir. Yontnde serbest kenarlar

kesme kuvveti ve serbest bir kenar boyunca bazi aralik kisitlamalari uygulanir. Uygun givenlik kullanin

faktorler ve kenar takviyesi.

Beton dayanimi as 1ldi§ inda, 0,9 As fs'ye yaklas 1ldi§ inda bas likli saplamalar igin bir Ust sinir
35Mpa

Ek olarak kullanilan bas i saplamalar, kompozit tasarimda kullanilanlardan farkli deg erlere sahiptir. Metal glverteli

veya glvertesiz kompozit tasarimdaki saplamalarin kesme kapasitesi ign uygun kod ve yorumlara bakin.

Betonda Saplama Kesme Kapasitesi

Faktorli Kesme Kopma Kapasitesi Vb (kN) (4)(5)
Normal Ag irlikta Beton Standart hafif beton Tum hafif betonlar
E £ £ £
a i E| E g 7 R g 5
s b OB B|dg: |8 |8 |5 |8 |8 |: |8 |8

3 54 50 34 : 158 82 55 3 0 3: 53
M16 68 63 3.5 57.5 17.8 20.6 23.0 15.1 17.4 19.5 13.3 15.4 17.2
M16 106 100 5.9 57.5 19.8 22.8 25.5 16.8 19.4 21.7 14.8 171 19.1
M19 81 75 35 82.9 19.5 22,5 25.2 16.6 19.1 21.4 14.6 16.9 18.9
M19 86 80 3.8 82.9 19.8 22.8 25.5 16.8 19.4 21.7 14.8 171 19.1
M19 98 92 4.4 82.9 20.4 23.6 26.4 17.4 20.0 22.4 15.3 17.7 19.8
M19 106 100 4.8 82.9 20.8 24.0 26,8 17.7 204 22.8 15.6 18.0 20.1
M19 111 105 5.1 82.9 21.0 24.2 271 17.8 20.6 23.0 15.8 18.2 20.3
M19 132 125 6.2 82.9 21.8 25.2 28.2 18.6 21.4 23.9 16.4 18.9 211
M19 157 150 7.5 82.9 22.7 26.2 293 19.3 223 249 17.0 19.7 22.0
M19 183 175 8.8 82.9 234 271 30.3 19.9 23.0 25,8 17.6 20.3 22.7
M19 208 200 10.2 82.9 241 27,8 311 20.5 23.7 26,5 18.1 20.9 234
M22 106 100 4.1112.8 21.8 251 28.1 18.5 21.4 23.9 16.3 18.9 211
M22 183 175 6.4112.8 225 26.0 291 19.1 221 24.7 16.9 19.5 21.8
M22 208 200 7.0112.8 22,5 26.0 29.1 19.1 221 24.7 16.9 19.5 21.8
Notlar:

(1.) Stok @pa boyutu.

(2.) AW = Kaynak sonrasi toplam uzunluk.

(3.) pVs = 0,65Asfs

(4.) pVb = 0.70xAx7*(Le/Da)- exp0.2* (Da)* (f 'c)*(kenar mesafesi-exp1.5), burada Le/
Da<8, alternatif olarak (daha azsa) Vb = 0.70xAx9 (f 'c)*(kenar mesafesi-exp1.5). Burada
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PVb>@Vs, pVs @Vn olarak yonetilir. EK takviye olmadig ini varsayar. Cikarma
mukavemeti dikkate alinmaz.

(5.) YUke dik altr indik bir kenar mesafesi varsayilir.

) NWT = normal ag irhktaki beton (A = 1,0).

) SLWT = kumlu hafif beton (A = 0,85).

8.) ALWT = Tum hafif beton (A = 0,75).

(6.
(7.
(



