XXXI—BETONARME ARMATURLERININ KAYNAGI

IMALATIN GENEL GORUNUMU

Betonarme ingaatta kaynagin baslica avantajlar1 soyle siralanabilir:

a)Armatiir cubuklarinin uzunlugunu artirmak i¢in uzunlamasina birlestirmelerin yapilmasi,

b)Prefabrik kesitlerin imali,

c)Prefabrik betonarme kesitlerinin birlestirilmeleri

d)Ozel mesnet ve ankraj yapilarmin imali,

e)Karma yapilarda bir ¢elik konstriiksiyonla betonarme boliimiiniin birlestirilmesi,

f)Serbest (basibos) akimlari toplayip yoneltmek iizere elektriksel olarak iletken armatiir
kafeslerinin (Faraday kafesleri) meydana getirilmesi.

Televizyon kuleleri ve sedde duvarlarinda, cat1 veya koprii kirislerinde oldugu gibi daha
uzun armatiir ¢ubuklart meydana getirmenin ©Onemi ortadir. Kaynak kullanmak suretiyle,
genellikle 12 ila 14 m uzunlukta olan betonarme celik cubuklarinin birlestirilmis uzunluklari
pratik olarak sinirsiz olmaktadir. Bunu yaparken de herhangi bir bindirme kayb1, birlestirmenin
hemen iizerinde ve yakinindaki ortii malzemesinde ek parcasi dolayisiyla bosluk bahis konusu
degildir. Ger¢cekten kaynakli birlesmede celigin kesitinde herhangi bir artis olmaz. Bu husus,
betonun dokiilmesinin hayli giic oldugu kuvvetli c¢elik takviyeli kesitlerde ¢ok Onemli
olmaktadir. Birlesme yeri de, ana metalle ayni yiik tasima kabiliyetini haizdir.

Celik cubuklarin uzunlugunu artirmada kullanilan sair birlestirme yontemleriyle
kiyaslamada sag-sol disli manson vb. ek parcalarinin ve isciligin maliyeti dikkate alinacaktir;
kald1 ki ayrica erisilebilirlik, ¢ubuklara dis ¢ekme isciligi de ayrica sorun yaratmaktadir.
Giintimiizde prefabrik armatiir kafeslerinin imali artmakta olup celik ¢ubuklarin alisilagelmis
yollarla kafes haline getirilmis hali hayli hantal olup tasima acisindan ¢ok stabil olmamaktadir.
Kaynakla ise, uzun mesafedeki tasimalarda bile sekil stabilitesi muhafaza edilmektedir.

Betonarme insaatin bir¢ogunda cubuklarin u¢ uca kaynak edilmeleri gerekir. AWS
Bulletin D 12.1, armatiir celiklerinin kaynagi i¢in tavsiye edilen uygulamalart igerir. Burada
bahis konusu olanlar hep, iilkemizde" torlu ¢elik" adiyla bilinen, betonla aderans: artirmak igin
tizerinde hadde ile meydana getirilmis cesitli sekillerde yivleri haiz ¢cubuklardir.

Bu c¢ubuklarin kimyasal bilesimleri {izerinde ASTM (A615-68, A616-68, A617-68)'in
getirdigi tek sinirlama, fosforun % 0,05 1 asmayacagidir. Bu spesifikasyonlarda "celigin kaynak
kabiliyeti bu spesifikasyonun bir boliimii olmayip bu, imalat¢i ile kullanici arasinda anlagsmaya

tabi olabilir" deniyor.
BIRLESTIRMENIN TASARIMI

Tasarim genis Olciide cubugun cap1 ve daha az derecede, pozisyonu (yatay veya dikey) ve
birlesme yerine ulagilabilme kolayligi tarafindan saptanir. Diiz kiit kaynak birlestirmeleri,
birlesme yeri i¢inden gerilme intikali dogruca ve esmerkezli oldugundan, sair obiir ark kaynagi
birlestirmelerine tercih edilir. Uygun elektrod secimiyle kiit alin kaynakli birlesmede, ¢cubugun
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cekme mukavemetinin % 100'ine erisilebilir.

CUBUK BOYUTU ONERILEN BIRLESTIRME TiPi
20 ve daha Levha véya agr
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$ekil: 364 — Betonarme ¢ubuklarinda tercih edilen birlegtirme yekilteri.
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Bununla birlikte kiiciik caplarda kiit alin kaynagi ya ¢ok yavas, ya da yapilmasi giictiir.
Sekil 364'te, degisik ¢aplar icin tavsiye edilen birlestirme sekilleri goriiliir. Sekil 365, 20 mm ve
daha kiiciik capta endirekt kiit alin birlestirmelerini verir; burada diiz levha veya kdsebentten

olusan ek pargasi (takviye) vardir.

s

Sekil: 365 — 20 mm ve daha kiigiik ¢apta armatiir ¢ubuklar igin bir diiz levha veya késebent takvi-
yeli endirek kiit alin birlestirmeleri,

16 ila 28 mm ¢apta ¢ubuklarda bunlarin uglar1 sevlendirilmis olup Sekil 366'da goriildiigii
gibi bir kosebent takviyesiyle uc¢ uca kaynak edilmislerdir.

1/8!!

Sekil: 366 — Kogehent takviyeli ug uca kaynak.
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Sekil 367'de de diiz levha takviyeli bir cubuk kaynagi goriiliir.
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Sekil: 367 — Diiz levha wkviyeli ug uca kaynak.

Yine bir takviye ile betonarme cubuklarmi uc¢ uca birlestirme sekli Sekil 368'de
gosterilmistir. Yaklasik 3 mm kalinlikta bir takviye bandi, birlestirme yerinin dibine puntalanir.
Kaynagin bir boliimii yapildiktan sonra bu takviye bandi kirmiziya 1sinmis olup kaynakgi ciiruf
cekiciyle kolaylikla cubugun cevresine sarilabilir.
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Bazen de 16 ila 28 mm c¢apinda ¢ubuklar, Sekil 369'da oldugu gibi, takviyesiz olarak tek
bir sevle uc uca kaynak edilebilirler. @ 25 ve daha biiyiik gaptakiler, boylece tek sevli oldugu
gibi, cift sevli olarak da hazirlanabilirler (Sekil 370).

45° - 60°

)
'Vaf’
$ekil: 369

45° — 60°

Sx7
)
'y

sekil: 370

Cubuklar dikey olduklarinda, alt cubuk kiit alin seklinde kesilir, {ist cubuk da
ulasilabilirlige gore, tek veya cift sevli olur (Sekil: 371).

Yo > \ A/ 45°

1/8” VB"

sekil: 371
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Gerilmenin daima basinca oldugu genis siitun armatiirii icin Sekil 372 deki manson

birlestirmesi de bazen kullanilir.
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sckil: 372 — Basinca ¢ahgan ¢ubukiar igin manson birlegmesi.

Sekil 373'deki bindirmeli ekleme, c¢ubuklar aynmi eksende olmadiklarindan, yiik altinda
egilme gerilmesinde tabi olur. Bu birlestirme sekli kalin ve ince ¢ubuklarda ancak uygulamanin
dikkatle analizinden sonra kullanilacaktir. Daha iyi ama daha pahali bir birlestirme seklinde iki
kisa ek ¢ubugu kullanilir
(Sekil: 374).

Sekil: 373 — Hafif yikler igin tek bindirmeli ek. .

Y Ek cubugu
cObok

L Ek qubugu

$ekil: 374 — Ek ¢ubukianiyla cift bindirmeli birlegme.
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KAYNAK SURECLERI

Ek levhalari, kosebentleri veya cubuklart kullanildiginda, birlestirilecek c¢ubuklarin
tizerlerindeki yivler dolayisiyla birlesmenin dibinde daima bir bosluk kalir. Bu nedenle kaynake1
betonarme armatiirii iizerinde kaliteli is yapmak icin bir 6zel egitimden ge¢melidir.

Ortiilii elektrodlar AWS spesifikasyonlaria uygun ve al¢ak hidrojenli (EXX18) tipinden ve
kaynak edilecek ¢cubuklarin mukavemetine tekabiil eden mukavemette olacaklardir.

Kaynak edilecek malzemenin bilesiminin onceden bilinmesi 6nemlidir. Gerekli veriler, imal
edildikleri haddehane ya da bunlar1 pazarlayan miiesseseden 6grenilebilir. Bilesim genis sinirlar
icinde degisebileceginden ise baslamadan once numuneleri dikkatle deneye tabi tutup elektrodun
uygunlugu ve kaynak¢inin mahareti tahkik edilecektir.

Asagidaki tablo, degisik karbon ve manganez igerigine gore tavsiye edilen 6n 1sitma ve

pasolar arasi sicakliklarini verir.

Bilesim (%) Elektrod e .0
— — On 1sitma sicakhgi ("C)
Karbon | Manganez | Alcak hidrojen Sairleri
Herhangi . 0
Sifirin altinda ise 25°C
<0,30 <0,60 Gerekmez E 60 x x veya o )
Sifirin iistiinde ise gerekmez
E 70 x x
Sifirin altina ise 40°C
E70xx R )
<0,90 Sifirin iistiinde ise gerekmez
0,31-0,35
E 60 x x veya 0
R 40°C
E 70 x x
0,36-0,50 | <1,30 E 70 x x Onerilmez 95°C
0,41-0,50 | <1,30 E 70 x x Onerilmez 200°C
Yiiksek )
) . Kalite kontrol ve
0,51-0,80 <1,30 mukavemetli Onerilmez ]
. deneye tabi siire¢
tipler

Ortiilii elektrodlara ek olarak betonarme armatiir cubuklart MAG ve kendi kendini koruyan
ozli tellerle de kaynak edilebilirler. Bu kaynaklar daima agik havada yapildigindan, MAG
kaynaginda kaynake riizgardan korunacaktir. Birlesmeler ya tek ya da cift sevli olur (¢ubuklar
arasinda 2.5 mm kok araligi birakilacak) ve ayni birlesme sekli yatay ve dikey c¢ubuklara
uygulanir. Alcak hidrojenli elektrodlar i¢in yukaridaki on 1sitma ve pasolar arasi sicakliklar
kullanilacaktir. Saglam bir baglant1 elde etmek i¢in kalin (¢42 ve ¢65) cubuklar, cevre sicakligi

ne olursa olsun, 6n 1sitmaya tabi tutulacaktir.
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MAG Kaynag ile betonarme ¢ubuklarinin birlestirme verileri sunlardir:

Cubuk ¢ Akim Sid. (A) | Ark gerilimi (V)
<25 120 20
28-36 150 22
42,65 160 22

DIN 4099, Blatt 1 (1972)'ye gore:

Bu norm sadece DIN 488, Blatt I'de kayitli beton ¢eliklerinin santiyede arkla kaynagini
kapsar. (Blatt 2, konumuz disinda kalan sair kaynak yontemleri icindir.)

Tasiyic1 kaynakli birlestirmeler DIN 1045 (1972) mad.18'e gore, birlestirilmis ¢ubuklarin
belli bir capiyla hesaba katilacaklardir. Puntalamak suretiyle sadece armatiirlerin ¢arpilmalari
Onlenir; bu tiir birlestirmelerin yiik tasima kabiliyeti hesaba alinmaz.

Betonarme armatiirlerinin kaynagi icin santiyede hava en az + 5°C sicak olup kaynaklar
hizl1 sogumaya kars1 korunmus olacaktir.

Armatiirlerin kaynakl1 birlestirmeleri egilme noktalarindan yeterince uzakta bulunacaktir;
kaynak yerinin baslangi¢c noktasi ile biikiilmenin sonu arasinda en az 10 d. (d. = cubugun
nominal cap1) kadar mesafe bulunacaktir.

Ortiilii elektrodlar (Madde 7.3.2)

DIN 488e gore soguk cekme Bst 42/50 RK beton ¢eliginin kaynaginda, DIN 1913'e gore.
a)E4322 R (¢) 3

b)E 5154 B 10, ancak, imalat¢isinin tavsiyesine uyularak kurutulmus olmak kosuluyla,

¢) Zor pozisyonlarda E 4322 R (¢) 3
Asagidaki tabloda bunlarin ¢aplar1 verilmistir:

Cubugun nominal ¢apina gore ortiilii elektrodun ¢api (mm)
1 2 3
Ortiilii elektrodun ¢ap1

Cubugun nominal ¢api1 (de) mm

Tek tabakali kaynak | Cok tabakali kaynak
6ila 12 1,5 veya 2 —
12ila 16 2,5 —
161ila 22 3,25 Kok pasosu 2,5
Kapak tabakas1 3,25
22 1la 40 4 veya 5 Kok pasosu 2,5 veya 3,25
Kapak tabakalar1 4 veya 5
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Bindirmeli birlestirme (Mad. 7.3.3)

Bindirmeli birlestirme betonarme ¢ubugu nominal capinin d. > 14 mm olmas: halinde
uygulanir. Bu, asagidaki Sekil 375 ve 376'da oldugu gibi tek tarafli olarak yapilir. DIN 4100 e

gore yapilmis gerilme analizinin yerdigi bu 6l¢iilerden sapmaya miisaade edilmez.

sekil: 375 — Bindirmeli birlegtirme.

1. Tutugturma: tutugturma yeri agiz iginde olup buras: sonradan doldurulacak.
2. Yatay veya vataya vakin bindirme kaynaginda ilerleme yoni.
3. Elektrodun yukan gekilecegi yer.

yekil: 376 — Bindirmeli birlestirme (varyant) A-B kesiti igin Sekil 375'e bkz.

Cubuklarin kaynak yerleri temizlendikten sonra bunlar araliksiz olarak yan yana
konulacak, bir kaynak siirekli olarak bir seferde bitirilecektir. Elektrod, cubugun yiik tasiyan
yerinde tutusturulmayacaktir. (Yanma kertikleri ve piiskiirtmelerden kaginilacaktir.)

Ek cubuk takviyeli birlestirme (Mad. 7.3.4)

Takviyeli birlestirme sadece d. = 14 mm cubuklarda kullanilacaktir. Sekil 377 de oldugu

gibi tek yanl bindirme kaynagi uygulanacaktir. DIN 4100'e gore yapilmis gerilme analizinin
verdigi bu Ol¢iilerden sapmaya miisaade edilmez.
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$ekil: 377 — Ek cubuk takviyeli bindirme birlegtirmesi (de = birlegtirilecek armatiir cubukiarmin
nominal ¢ap1.)

1. Elcktrodu tutusturma yeri tutugturma yeri agez iginde olup burast sonradan doldurulacak.
2. Yatay veya yataya yakin bindirme kaynaginda ilerleme yonii.

3. Etektrodun yukars ¢ekilecegi yer.

4. Birlegtirilecek armatiir cubugu.

Ek takviye cubuklarinin beraberce kesiti, en az birlestirilecek cubugunkine esit olacaktir
sOyle ki bunda, takviye cubugu ile armatiiriinkinin aym1 mekanik mukavemeti haiz oldugu
varsayillmistir.

Ek takviye ¢ubuklar1 sadece yivli veya yivsiz yuvarlak celikten ibaret ve DIN 488, Kisim 1
veya DIN 17 100'e uygun kaynaklanabilir kaliteden olacaktir.

Elektrodun capi, kaynak edilecek cubuklarin en ince nominal c¢apina gore saptanir
(yukaridaki tabloya bkz.)

Cift V agizli alin kaynag: (Mad. 7.3.5)

Cift V agizli alin kaynag1 sadece cubuklarin basmaya calismalari ve bunlarin nominal

capinin d. > 20 mm olmasi halinde uygulanir.

Cubuklarin uclar1 demir keski (kalem) agzi seklinde agilacak (Sekil 378). Kaynak ¢ok
tabakali olarak uygulanacak. Her tabaka arasinda durma yapilir. $Oyle ki kaynak, el degecek

kadar havada soguyacaktir.
Capraz birlestirme (Mad. 7.3.6)

Birbiriyle kesisen c¢ubuklar (capraz birlestirmeler) iizerinde ark kaynagi, belli bir
makaslama mukavemetine kars1 koyacak birlestirmeler meydana getirmek iizere uygulanir. Yani
DIN 1045 (1972) mad. 18.3.3.4.'e gore armatiirlere baglanti cubuklarinin kaynak edilmeleri
bahis konusudur, Kullanilacak elektrodun c¢ap1 yukaridaki tablodan, birlestirilecek armatiir
cubuklarinin daha kalinina gore alinacaktir. Bu cubuklardan biri yiik tasimiyorsa, elektrod bu cu-
buk {izerinde tutusturulur; aksi halde ark, en kalin ¢ubuk iizerinde tutusturulacaktir. Kaynak,

Sekil 379'a gore, kaynagin en ince ¢ubuk lizerinde maksimum uzatilmasi suretiyle uygulanir.
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Bina kontrol yonetmeligi geregince nominal ¢ap1 d. < 12 mm olan ¢ubuklar iizerinde ark

kaynag1 6zel izne tabidir.

e A1z ylzeyleri temizienmis
£ — 3mm

Tabakaswasy ¢ 9 3 2 3
N\ /7

ince cubukta uzatimis dikis

Sehillo ATY — Capras birlesticme

Yiik tagimayan birlestirmelerde ark kaynagi (Punta kaynakli birlesmeler) (Mad. 7.4)

Punta kaynakli armatiir cubugu birlestirmeleri, montaj ve tagima amagclari icin kullanilir;
birlesmenin mukavemeti hususunda herhangi 6zgiil bir kosul saptanmamistir. Punta kaynaklari
paralel (bindirme) de oldugu gibi capraz ¢ubuklara da uygulanir. Capraz ¢cubuklarda kaynagin
yapilmasi, Mad. 7.3.6'da gosterildigi gibidir.

Muayene (Mad. 8.1)

Betonarme armatiirlerinin kaynagina baslanmadan ©Once, Mad. 8.2.'ye gore uygunluk
(proses) deneyleri yapilacaktir. Bunlar yerel imalat (kaynak) kosullar1 altinda ve kaynak
calismast kontrol deneyleri (¢calisma numuneleri) sirasinda Madde 8.3'e gore yiiriitiilir. Bu
deneylerden amag, istenilen yiik tasima kabiliyeti ile biikiilebilmenin elde edilip edilmedigini
tahkik etmektir. Uzunluk ve muayene deneyleri icin asgari kaynak numune sayisi asagidaki

tabloda gosterilmistir.
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Kaynakg¢i, armatiir geligi tiirii, cubuk ¢api ve tertibi ve kaynak siireci basina kaynakli numune sayisi.

Bindirme o )
Alin .| Capraz | Bindirmeli | Capraz
Deney tiirii ve takvi- ) ] )
Birlest. . Birl. Birl. Birl.
yeli Birl.
ekme
¢ . 3 3 3 3 3
.| deneyi
Uzunluk deneyi .
] Egme
(proses deneyi) ) 3 — 3 — 3
. deneyi
8,1’e gore
Makaslama 3
deneyi
ekme
. . ¢ ) 1 1 1 1 1
Kalite deneyi | deneyi
alisma Egme
(calig | gme 3 o 3 o !
numuneleri) deneyi
8,2’ye gore Makaslama 3
deneyi o o o o

Uygunluk deneyleri (Proses deneyleri) (Mad. 8.2)

Asagidaki hususlar saptanacaktir:
a) Kullanilan armatiir ¢eliklerinin DIN 488, Blatt I'e uygun oldugu;
b)Kullanilacak celiklerle kaynak techizatinin teknik dokiimantasyon verilerine uygun
oldugu;
c)Kaynakgilarin betonarme armatiir kaynagi hususunda yeterli bilgi ve beceriye sahip ve
bunun i¢in gerekli sertifikay1 haiz olduklari;

d)Deney sonuglarinin sartnamelere uygun olduklari.
Kalite deneyleri (Calisma numuneleri) (Mad. 8.3)

Kaynak islemleri sirasinda yerel kosullar altinda her caligma giinii numuneler alinip
yukaridaki tablo geregince denenecektir. Kaynak isleminin siirekli olarak devami halinde
isglinii bagina 40'tan az kaynak yapiliyorsa, ¢alisma deneyleri arasinda gecen ara, tekabiil
ettigi sekilde artirilabilir. Bununla birlikte, kaynakli birlesmeleri, temsil eden bir numune
takimi1 hazirlanip (yukaridaki tabloya gore) en az haftada bir denenecektir.

DIN 4099 keza betonarme armatiir cubuklartyla sair celik kesitlerin (sandvig

konstriiksiyonla, ankrajlar) birlestirilmesi icin de 6nerilerde bulunmaktadir (Sekil: 380 a).
Birlestirmelerin gerilmelere mukavemet kabiliyeti

Betonarme konstriiksiyonda birlestirmelerin gerilmeleri statik (baslica) veya baslica statik

olmayan tiirdendir.
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$ekil: 380 — gantiye kaynaklan igin ¢ekme deneyi (A-B kesiti igin Sek. 375'¢ bkz.)
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Tek tarafh  Cift tarafh

$ekil: 380 a — DIN $099'a gore beton gelikleri igin birlegtirme imkinlar ve armatir geliklerinin
bagka ¢elik profillerle birlegtirilmesi.

Statik gerilmeler (Baslica statik yiikleme)

Statik gerilmede, yiik tasiyan ve tasimayan birlestirmeler tefrik edilir. Yiik tasiyan
birlestirmeler, kaynakli ¢ubuklara gelen biitiin kuvveti intikal ettirme kabiliyetindedirler. Bu,
cekme kuvvetlerini intikal ettirmek iizere tasarlanmis biitiin uzunlamasina birlestirmelerde
kaidedir. Makaslama kuvvetlerini almak iizere tasarlanmis bir tasiyici birlestirme, 6rnegin bir

hacvari birlestirme olacaktir; ancak bunun icin en biiyilk nominal yiikleme kabiliyetli cubuga ait
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birlestirme makaslama kuvveti, bu ¢ubugun nominal akma noktas1 yiiklemesinin % 30'undan
biiyiik olacaktir.

Yiik tasimayan birlestirmeler (punta kaynaklar1), armatiirlerin sekil degistirmelerini, ya da
onu olusturan bireysel komponentlerin yer degistirmelerini Onler. Yiikler hesaplandiginda
bunlarin yiik tasima kabiliyetleri dikkate alinmayacaktir. Bununla birlikte bu baglamda olmak
tizere, her kaynak noktasinin ana metalde yerel degismeler hasil ettigi goézden uzak
tutulmayacaktir. Basit bir punta kaynaginin, fena yapilmis olmasi halinde armatiir ¢eligine zarar

vermesi ¢cok miimkiindiir.
Baslica statik olmayan gerilmeler

Kaynak, yorulma mukavemetini azaltir. Bu azalmanin derecesi birlestirmenin bicimi,
dikisin cekilmesi ve uygulanan gerilmenin tabiati tarafindan kesinlikle etkilenir. Armatiir
celiginin kaynakli birlestirmesinin tek kademeli yiik altinda yiikiin uygulanma sayis1 — yiikiin

biiyiikliigiine ait egrilerin dagilimi Sekil 380 b'de goriiliir.

|
= —-—.§\T.‘F. = \—\';-;\-t'"-:
2 Alin bjrles,}}-}‘\-

RN

YUK AMPLITUDU Ad

o ~~— IR
ﬁ Bindirmeli o
5 8 2 7 4§ 8w

YUK UYGULAMA SAYISI N

Sekil: 380 b — Alin, ek levhali veya bindirmeli ve hagvari birlesmelerde dagiim egrileri

DIN 1045'e gore birlestirmeler yorulma mukavemetine gore tasarlanacaktir. Maksimum
gerilme amplitiidiiniin higbir zaman siirekli olarak uygulanmadigi ve sadece amplitiitlerle
yiiklenme siklig1 (frekansi) kiimesinin bulundugu akilda tutularak calisma gerilmesi altinda

yorulma mukavemeti i¢in tasarima gitmek ussal gibi goriinmektedir.

Tasarim kaideleri
Armatiir geliklerinin kaynakli birlestirme tasarimi DIN 1045'te kaidelestirilmistir. Ozel
Onemi olan bir husus, bir kesitte tiim armatiirlerin kaynakla birlestirilebilmeleridir. Kullanilacak
kaynak siireclerinin ayrintilar1 ve yiik tasima kapasiteleri DIN 1045'te bulunur.
Ozel tasarimlar

Sik rastlanan bir tasarim (dizayn) sorunu, Ozellikle birlesmis birimler bahis konusu

oldugunda, konsollarin imalidir. Dikme takviyelerinin tavanlardan ge¢cmesi ¢ogu kez sikinti
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yarattigindan bundan kag¢inmak iizere dikmeler tavana yerlestirilir. Bunlarin agir sekilde takviye
edilmis olmalar1 halinde bunlara etki yapan kuvvetler, takviye celigine kaynak edilmis c¢elik
levhalar yardimiyla intikal ettirilebilir (Sekil: 380-c)

Kuynak edilmis
f:\\\‘ \\\!\\ | NSNS Y\jx
N \ \
SOOI N NS

gekil: 380 ¢ — Mesnetlerin dogruca kat tavanlarina yerlestirilmeleri.

ELEKTROSLAG KAYNAGI ILE BIRLESTIRME

Bu teknigin ayrintilar1 XXXIV. bahiste verilmistir. Armatiir ¢ubuklari elle ya da yari-
otomatik olarak siiriilen sarf olur elektrod ve siirekli kalip elektroslag kaynagi denilen yontemle
birlestirilebilir (Sekil: 380 d). Kaynak, yeniden kullanilabilir bakir ya da grafit kalip veya bir
stirekli ¢elik blok tarafindan sekillendirilir. Elektrod telinin ¢ap1 1.6 ila 3 mm olur. Daha yiiksek
metal terk etme orani elde etmek ve ana metale 1s1 girdisini asgaride tutmak i¢in bir ilave metal
cubugu, ciiruf banyosuna eklenebilir.

Gergekten S.S.C.B. uygulamalarinda elektroslag siireci @ 30 mm'den kalin gubuklarin
birlestirilmesinde kullanilmaktadir. @ 20 mm'nin altindaki ¢ubuklar levha takviyelerle, 20 m'den
kalinlar ise ya dogruca, ya da ¢ok daha sik tekne seklinde bir kalip i¢inde kaynak banyosuyla
birlestirilirler (Sekil 380 e) Bu tiir kaynagin farki, birlesen yiizeylerin dogruca arkin degil,

ergimis banyonun sagladig 1s1 tarafindan ergitilmelerindedir. Bir kalip i¢inde ¢ubuklar arasinda
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~ $ekil: 380 d — Betonarme armatiirlerinin sirekli kalip elektrostog kaynagr. |- Birlesecek cubuklar,

T B, A L 5 5 S ycniden i
baglanti yapildiginda, alt tabakalar tedricen katilasir, usttekiler (15 mm derinlikte), kaynak
isleminin siiresi boyunca sivi kalir. Betonarme armatiirlerinin kaynaginda daha yiiksek akim
siddetleri kullanilacaktir. @ 6 mm elektrodla, klasik yontemle levha birlestirmesinde kullanilan
320 A yerine bu akim siddeti burada 450 A olur. Armatiir cubuklarinin sifirin altindaki
sicakliklarda birlestirilmeleri halinde daha da ytiksek akim siddeti kullanilir.

Birlestirilecek c¢ubuklar arasindaki aralik, elektrod veya telin, birlestirmenin dibine
ulasabilecegi sekilde secilecektir. Kaide olarak aralik, elektrod veya tel ¢capinin 1.5 ila 2 katindan
az olmaz.

Kaliplar siirekli (kalic1) veya cikarilabilir tiptendir; kalic1 kaliplar celikten, obiirleri bakar,
seramik, dokme demir veya grafitten olur. Armatiirlerin yiiksek mukavemetli baglantilar1 bir
cikarilabilir bakir kalipta yapilir. Preste ¢ikmis ya da talagh-islenmis bir kalip mutat olarak 100
diisey ve 50-60 yatay baglant1 yapabilir.

Diisey birlestirmeler bir kalip icinde takviye levhalariyla ya da cok tabakali kaynakla
yapilabilir. Cok tabakali kaynakta kaliptakine gore daha diisiik akim siddetine gerek vardir.
Boylece de ergimis metal asagiya akmaz ve birlestirme siirekli olarak tabaka tabaka, arki
kesmeden, kaynak edilebilir. 5-6 mm c¢apinda elektrodlarla ¢ok tabakali kaynakta akim siddeti
175-210 A, dogru akim ters kutup (elektrod +) veya 200-300 A. alternatif akim olacaktir. Bu
akim degerlerinde, kalip kullanmaya gerek kalmaz. Mamafih, daha i1yi bir kok niifuziyeti i¢in

sOkiilebilir veya kalic1 arka destek levhasi kullanmak Onerilir.
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$ekil: 380 ¢ — Armatir kaynaginda kullanifan takviye levhalan ve kabiplar.(a) yatay qubuklar; (b)
digey qubuklar.

Bu kaynaklarda ortiilii cubuk elektrod, MAG kaynagt veya ozlii tel elektrodlar

kullanilabilir.

$ekil: 380 g — Kaynak sirast: 1-alin kaynag, 2-kogeli kaynak.

Sekil: 380 h — yantiyede kirig kaynag:. (2) Hadde mamalii; (b) ve (c) kaynakii kirigler, 1-4 = kaynak sirasi.
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