OZET
VINC SEKTORUNDE ON GERILMELI CELIK KUTU KIRIS

Bulus, ving sektoriindeki gelik kutu kiriglerin yik tasima kabiliyetlerini arttirmak ve kirisin kendi
zati agirhgi ile kaldirma yikinden kaynaklanan sehim miktarlarini azaltarak optimize etmek
amacilyla yapi ve ingaat sektérinde kullanilan bilhassa prefabrik yapilarda tercih edilen halatli
On germe sistem uygulamalarinin, ving sektdriinde kullanilan celik kutu kiris uygulamasinda

kullaniimasi ile ilgilidir.
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iISTEMLER

Yuk tagsima kabiliyeti arttiriimig, sehim miktari azaltilmig, gtclendirilmis 6n gerilmeli celik

kutu kirig olup, 6zelligi;

celik kutu kirisi olugturmak tzere, en az bir yan plaka (1) ve en az bir alt-list plaka
(2),

kirisin burkulmasini 6nlemek Gzere, en az bir ara destek plakasi (3),

kiris yan plakalarinin burkulmasini énlemek Gzere, en az bir ara destek kirisi (4),
sayisl kirisin yuk tagima yukine ve kesite gbre dedisen ve kiris alt bélgesinde 6n
gerilmis halde sabitlenen halatlar (6),

halatlarin (6) kiris alt bélgesinde On gerilmis pozisyonda sabit yapida olmasini
saglamak tzere, en az bir halat tutma plakasi (5),

halatin (6) tutulmasi ve sabitlenmesi amaciyla en az bir halat tutma kovani (7)

icermesidir.

istem 1’e uygun bir 6n gerilmeli celik kutu kiris olup, 6zelligi; konstrilksiyonun kaynakli

imalat ile Uretilmis olmasidir.



10

15

20

25

30

35

TARIFNAME
VINC SEKTORUNDE ON GERILMELI CELIK KUTU KIRIS

Teknik Alan

Bulus, celik kutu kirislerin yik tagsima kabiliyetlerini arttirmak ve sehim miktarlarini azaltmak igin

yapilan bir gt¢clendirme uygulamasi ile ilgilidir.
Tekni gin Bilinen Durumu

Genellikle insa ve yapi sektorlerinde kullanilan 6n germe teknolojileri, binalarda, képrilerde
siklikla kullaniimaktadir. Mukavemet, distk sehim, genis acikliklar, maliyet ve estetik acidan
daha efektif yapilar imal edilebilmektedir. Teknik alanda kullaniimakta olan mevcut sistemde
genis aciklikli bir alan elde edilmekte (kolonsuz daha genis acikliktaki mekanlar) ve demet
seklinde halatlar gerilmektedir. Uygulama olarak internal (i¢) ve eksternal (dis) olmak tzere iki
tip uygulama yapilmaktadir. Yapi sektoriinde ¢ogunluklu beton i¢i yani internal (i¢) uygulama

¢ogunlukta tercih edilmektedir.

Ghafooripour ve arkadasglar (2019), Park ve arkadaslari (2010), Chen ve arkadaslari (2005)
tarafindan yapilan calismalarda ilgili teknik alan uygulamalardan bahsedilmektedir. Bulus
konusunun teknik alandaki benzer dokiimanlardan farkliliklari agsagida yer almaktadir:

e Bulus, bir kaldirma makinesi (ving) icin tasarlanarak kurgulanmistir, yik tasiyan
dinamik bir makinenin en ©Onemli taslyici parcasi durumundadir. Arastirmalar
neticesinde 6n germe teknolojisi ile guclendirilmis ¢elik kutu kiris tipi ving sektdriinde
simdiye kadar bdyle bir uygulamaya rastlanmamistir.

e Teknigin bilinen durumunda kullanilan 6én germeli kiris tipleri insaat sektdri basta
olup; yol ve koéprilerde, buylk betonarme yapi ve binalarda bunun yani sira c¢elik

konstruksiyon yapilarinda kullanildigi gdzlemlenmistir.

Sonu¢ olarak, yukarida anlatilan olumsuzluklardan dolayr ve mevcut c¢ozimlerin konu

hakkindaki yetersizligi nedeniyle ilgili teknik alanda bir gelistirme yapilmasi gerekli kilinmistir.
Bulu sun Kisa Aciklamasi

Mevcut bulus, yukarida bahsedilen gereksinimleri karsilayan, tim dezavantajlar ortadan

kaldiran ve ilave bazi avantajlar getiren, 6n gerilmeli ¢elik kutu kiris ile ilgilidir.
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Bulus, mevcut durumlardan esinlenerek olusturulup yukarida belirtilen olumsuzluklari ¢cozmeyi

amaclamaktadir.

Bulusun ana amaci, celik kutu tipi kirisin daha etkin ve efektif yik tagsima kabiliyeti ve azaltilmig
sehim saglamasidir. Kirigin kendi yiki, tzerindeki makine ekipman ve muhtemel kaldirma
yukine maruz kalan kutu kirigler 6zellikle genis acgiklikh uygulamalarda sehim miktarlarinin
artmasi yapisal olarak istenmeyen bir durumdur. Bu durumu ¢dzmek igin Kirisin alt bdlgesinden
gecirilen 6n germe halatlari kullaniimistir. Belli bir yUk altinda halat kullaniimayan celik kutu
kiristeki sehim miktari, 6n germe yapilmis celik kutu kiriste olusan sehim miktarindan daha
blyuktar. Kiris alt bolgesinden gecirilen 6n germe uygulamasi ile egilme direnci arttirilacaktir.
Kiris altindan halatlar gecirilecek ve hidrolik 6n germe makinesi vasitasiyla halatlar gerilerek
kiris konstriksiyonuna entegre edilecektir. Halatlar iki uctan sabitlenerek tespitlenecektir, 6n

gerilmeli kutu Kirislerin servis 6émrl boyunca hizmet saglayacaktir.

Bulus, insaat sektorinde kullanilan 6n germe teknolojisi ve uygulamasinin, celik kutu kirig
uygulamasinda kullaniimasini icermektedir. Kutu kirislerde uygulanan 6n germe tipi eksternal

(dis) ve internal (i¢) uygulama olarak tanimlanmaktadir.

Bulusta yuksek kaldirma kapasiteli kaldirma makinelerinde kullanilan c¢elik kutu tipi kirisin
egilmeye karsi daha rijit olmasini saglamak icin 6n germe teknolojisi kullaniimaktadir. Celik kutu
kiris icin eksternal (dig) bir uygulama yapilarak, ¢elik kutu kirisin egilme direnci arttirilabilir ve
belli bir yik durumundaki sehim miktar1 dusurilerek, istenilen optimum sehim degerleri elde
edilmektedir. Ozellikle yiiksek aciklikli yiik tasiyan kiriglerde kiris kendi zati adirhigindan ve
uzerindeki makine ekipman agirliklarindan bile gerilme ve sehime maruz kalmaktadir. Istenilen
yuk tasima degerleri icin daha rijit kirigsler yapmak ancak kiris kesit ataleti arttiriimasi ile
saglanmaktadir. Bu durumda nihai olarak kiris kitlesi artacak bu da istenmeyen maliyet artisi
anlamina gelmektedir. Bulusta, celik kutu kiris konstriiksiyonuna entegre edilecek, 6n germe
halat uygulamasi ile daha az maliyetli, kozmetik gérinim bakimindan estetik ve kicuk ebatli

(narinlik orani) kirisler yapilabilecektir.

Egilme yuku taslyacak olan on germe etkisindeki celik kutu kiriste kesitin alt bdlgesinden
capinda yuk durumuna goére degisken capta ve belli sayida halat (yik durumuna gére degisken)
ile kiris egilme gerilmelerine karsi giiclendiriimektedir. On germe halati konstriiksiyona entegre
edilerek imal edilen c¢elik kutu kirig, kullanilmayan standart kirise gore daha az sehime maruz

kalacaktir.
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Endustriyel tip yiuk kaldirma makinelerinde kullanilan celik kutu tipi kiriglerin 6n germe teknolojisi

kullanilarak yapiya entegrasyonu ile giiclendirilmesi bu bulusun temelini olusturmaktadir.

Celik kutu kirigin i¢ bélgesinden (alt béliminden) gecen 6n germe halatlari ile mevcut yuk
altinda olusan egdilme momentine zit yénde bir moment olusacaktir. Kirigin 6n germe olmaksizin
maruz kaldigi moment M; ise 6n germe ile olusan ters yondeki moment M, olarak kabul edilirse,
kiris 6n germe islemi sonrasi maruz kalacag! toplam moment Mpam= (M1-M) olacaktir. Nihai
olarak daha az bir momente maruz kalmis bir kiris elde edilecektir.

Bulusun yapisal ve karakteristik dzellikleri ve tim avantajlari asagida verilen sekiller ve bu
sekillere atiflar yapilmak suretiyle yazilan detayli aciklama sayesinde daha net olarak
anlasilacaktir ve bu nedenle degerlendirmenin de bu sekiller ve detayli aciklama g6z oniine
alinarak yapilmasi gerekmektedir.

Bulu sun Anla silmasina Yardimci Olacak Sekiller

Mevcut bulusun yapilanmasi ve avantajlarinin en iyi sekilde anlasilabilmesi icin asagida

aciklamasi yapilan sekiller ile birlikte degerlendirilmesi gerekir.

Sekil 1'de standart ¢elik kutu kiris kesit detayi verilmektedir.

Sekil 2'de tam boy 6n germeli gelik kutu kiris ve halat tutma plakasi (fikstir) detayi verilmektedir.

Sekil 3'te 6n gerilmeli gelik kutu kiris kesit detayi verilmektedir.

Sekil 4'te parcali tip 6n germeli ¢elik kutu kiris verilmektedir.

Sekil 5'te 6n germeli ¢elik kutu kiris izometrik gérintlst ve halat tutucu plaka verilmektedir.

Sekil 6’da kiris sistemlerinde 6n germe yonteminin uygulamasi verilmektedir.

Parca Referanslari

1 Yan plaka
2 Alt-tst plaka
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3 Ara destek plakasi

4 Ara destek kirisi

5 Halat tutma plakasi (fikstr)
6 Halat

7 Halat tutma kovani

8 Hidrolik Unite

9 Halat germe makinesi

F Kirise uygulanan yuk

Bulu sun Detayl Aciklamasi

Bu detayll aciklamada, bulusun tercih edilen yapilanmalari, sadece konunun daha iyi

anlasiimasina yonelik olarak aciklanmaktadir.

Bulus, celik kutu kirislerin yik tagima kabiliyetlerini arttirmak ve sehim miktarlarini azaltmak igin
yapilan bir gu¢lendirme uygulamasi ile ilgilidir. Celik kutu kirisin imalatinda yan plaka (1), alt-Ust
plaka (2), ara destek plakasi (3) ve ara destek kirisi (4) kullaniimaktadir. Ara destek plakasi (3)
kirisin burkulmasini (flambaji) dnlerken, ara destek kirisi (4) kirigs yan plakalarinin burkulmasini
(flambaji)  6nlemektedir. Bahsedilen celik kutu kirisin  imalati, kaynakh  sekilde
gerceklestiriimektedir. Bulusta, 6n germeli kutu kiris tekrardan yan plaka (1), alt-Ust plaka (2),
ara destek plakasi (3) ve ara destek kirisi (4) bilesenleri ile kaynakl imalat yontemi ile
Uretilmekte ve ilave olarak kiris bas bolgesine yakin yerde bulunan halat tutma plakasi (5) ve

¢api ve sayisi belirlenmis halat (6) gerilmis pozisyonda yapiya entegre edilmektedir.

Bulusta kullanilan ve sayisi kirigin yik tagima yikine ve kesite gore degisen halatlar (6) kiriste
bir 6n germe olusturmaktadir. S6z konusu halatlar (6), germe celik halat (6) formundadir. Sekil
2'de tam boy 6n germeli celik kutu kiris ve halat tutma plakas! (fikstir) detay verilmektedir. Bu
anlamda, halatlar (6) kiris alt bélgesinde 6n gerilmis halde sabitlenmektedir. Halatlarin (6) kiris
alt bdlgesinde 6n gerilmis pozisyonda sabitlenerek yapida tespitlenmesini saglamak lzere, en
az bir halat tutma plakasindan (5) faydalaniimaktadir. Halat tutma plakasindaki (5), yuvalarda
halatin (6) tutulmasi ve sabitlenmesi amaciyla en az bir halat tutma kovani (7) kullaniimaktadir.
Gerilen halatlar (6) halat tutma plakasi (5) ve yine yapi teknolgjilerinde kullanilan halat tutma
kovanlar (7) ile kirislerde gergin durumda kalmalari saglanmaktadir. Bu durum, Sekil 4 ve Sekil
5'te gosterilmektedir. Ayrica kirise F blayukligunde bir yik uygulanmaktadir. Bu yik (F) kirigin

tasarim kesitini ve 6n germe miktarini belirleyecek olan ve kiriglerde tasinacak olan agirhktir.



Kiris tam boyunda (Bakiniz: Sekil 2), gerekse parcall sekil de 6n germe (parcgali tip 6n germe,
Lp) yapilabilecektir. Celik halatlarin 6n germe islemi, yapi teknolojilerinde kullanilan hidrolik 6n

germe makineleri vasitasiyla gerceklestiriimektedir.
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