BORU DESTEK (STRUT) ISLERI
TEKNIK SARTNAMESI

1.KONU VE KAPSAM

Bu teknik sartname, proje kapsaminda uygulanacak olan boru dayama sisteminin imalat
seklini kapsamaktadir. Boru dayama sistemi édngermeli ankrajin yapilamadidi cephelerde
karsilikli calisan sistemin stabilitesini saglamak icin yatay destek olarak 6n goérilmuistir.
Bu kisima ait isler, gelik yapi isinin ve gizimlerle gdsterilen ilgili kalemlerin yapilabilmesi
icin gerekli malzeme, ekipman ve aksesuarlari icermektedir. Celik yapi isi, TS 648 "Celik
Yapilarin Hesap ve Yapim Kurallani" ve Amerikan Celik Yapilar Enstitisd'nin "Standart

Uygulama Esaslari" 'nin tanimladigi veya cizimlerde gosterildigi gibi olacaktir.
2. KURALLAR VE STANDARTLAR
Baska bir sekilde belirtiimedikge asagida belirtilen kural, sartname ve standartlara
uyulacaktir:
v TS 498 ( Kasim '87) Yapi elemanlarinin boyutlandiriimasinda alinacak yuklerin
hesap degerleri
TS 648 Celik yapilarin hesap ve yapim kurallari
TS 3357 Celik yapilarda kaynakli birlesimlerin hesap ve yapim kurallari
TS 5536 Celik konstriiksiyon projelerinin gizim ve tanzim kurallar
UBC 1994 Yapim kurallar

AISC "Celik yapilar ve kopriler igin standart uygulama kurallari.
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AISC "Celik yapilarda projelendirme imalat ve montaj sartnamesi ", "Yorumlar" ve

buna ait eklerle birlikte

<

AISC "Mimari acidan distan goérinen celik yapilar sartnamesi".
Amerikan Kaynak Dernegi (AWS) D1.1 "Yapilarda Kaynak Kurallari Celik"
v ASTM A 6 "Yapilarda kullanilan cekme cubuk demir, sac levha, 6zel profil, palplans

\

malzemelerinin tasinmasi ile ilgili genel kurallar".
Kaynak Igleri icin gereken nitelikler: AWS (Amerikan Kaynak dernegi) tarafindan
saptanan veya bdlgesel olarak aranan nitelikleri yerine getiren kaynakg galistinimali ve
kaynak yapimi saglanmalidir. Kaynakgi sertifikalar isverene sunulmalidir.
Calistinlacak kaynakgilarin AWS tarafindan saptanan veya bodlgesel olarak aranan
nitelikleri tasidiklarini belirleyen bir testi basarn ile gectiklerini gdsteren sertifikalar
olmahdir.
Kaynakgilar icin tekrar sertifika istenirse kaynakgilarin test edilmesi Ylklenicinin
sorumlulugundadir.
3. MALZEME

v Metal yluzeyler (Genel): Goériinen yerlerde yapilan imalatlarda yalnizca dizgln
olan ve gentik, pas, 6lcum isaretleri, Gretimle ilgili, isaretler, basilmis ticari isimler

ve pulrlzler gibi yuzey kusurlari bulunmayan malzemeler kullanilmalidir. Bu tip
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kusurlar ylzey finisaji islemi ve tatbiki igin temizlige baslamadan 6nce taslanarak
veya kaynak ve taslama beraberce yapilarak giderilmelidir

Yapi celigi profil, levha, ve cubuk demirleri: TS 648 St 37, ASTM A 36

Sodgukta deforme olmus celik kutu kesitler: ASTM A 500, B Kalite

Sicakta deforme olmus celik kutu kesitler: ASTM A 501

Celik boru: TS 301 / 2-3-4 St 34, ASTM A 53, E veya S tipi B Kalite; veya ASTM A
501 Bitirme: Siyah, galvanizlenmesi istenen yerler harig.

Celik dokiim: ASTM A 27, Kalite 65-35, orta mukavemetli karbon celigi.

Ankraj bulonlari: TS 648 St 37, ASTM A 307, baska bir sekilde belirtiimedikce
basliksiz tip.

v' Kaba bulon badglayicilar: TS 648 St 37, ASTM A 307, Kalite A, normal disltk

karbonlu celikten bulonlar ve somunlar

AN N NN

ANERN

v/ Bdtun birlesimlerde altigen kafa ve somunlar olmalidir.

v' Kaynak elektrotlari: TS 3357 ve AWS sartlarina uygun olmalidir.
4. IMALAT
Atdlyede imalat ve montaj: Yapi elemanlarinin imalat ve montaji mimkin oldugu kadar
atolyede yapilmalidir. Yapi celiginden yapilan elemanlarin imalati Tlirk Standartlarina
veya AISC sartnamelerine uygun ve son uygulama cizimlerinde gosterildigi gibi olmalidir.
Yapi elemanlarina goésterilen yerlerde ters sehim verilmelidir. Sahada montaj igin
malzemeler gereken ve birbirine uymasi istenen yerlerde isaretlenmelidir. Montaji
hizlandiracak ve malzemelerin sahada hareketini en aza indirecek sekilde tasima dizenini
saglayacak bir imalat yapilmahdir.
Finising yapilmasi istenen yerlerde finising islemlerine baslamadan 6nce elemanlarin
kaynaklanmasi ve montaj islemleri bitirilmelidir. Bitmis yapinin goérinen elemanlarinin
finisaj yluzeylerinde isaretler, kesme bozukluklari, ve diger hatalar olmamalidir.
Birlesimler: Kaynakl ve bulonlu ablye birlesimleri projesinde gosterildigi gibi yapiimalidir.
Bulonlu saha birlesimleri, kaynakli veya diger birlesimlerin gosterilmedigi yerlerde kaba
bulon baglayicilari tali gerceve elemanlarinin ana gergeve elemanlarina baglanmasi amaci
ile (Asiklar, ana kirisler ve belirlenen gerilmeye tabi diger cerceve elemanlari) ve
kaldirmayi kolaylastirmak igin gereken gecici caprazlarda kullanilir.
Kaynakli yapilar: Kaynadin yapimi, gérinimu ve kalitesi ve kaynadin dizeltilmesi igin
kullanilan ydéntemler bakimindan TS 3357 " Celik yapilarda kaynakli birlesimlerin hesap
ve yapim kurallan" veya AWS sartlarina uygun olmalidir. Yapilmis kisimlarin montaj ve
kaynaklanmasi sirasinda akslarin garpilmadan ve tam dogrultusunda olmasini saglayacak
yontemler uygulanmalidir.
Diger isler icin acilan delikler: Son uygulama cizimlerinde gosterildigi gibi diger islerin
celik yap! cercevesine baglanmasi icin ve celik gerceve elemanlari arasindan diger islere

gecit saglamak amaci ile delikler birakilmahdir.
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Kaba bulonlarin ve diger islerin yerlestiriimesi icin belirtilen diger 6zel kisimlarin
cerceveye kaynaklanmasi saglanmalidir.
Kesme, matkapla delme ve zimba ile delme isleri metal yuzeylerine dik olarak
yapiimalidir. Kesilen delikler alevle yakilmamali ve delikler oksijen kaynadi ile
genisletilmemelidir. Tasima levhalarinda delik matkapla acilmalidir.
Genlesme derzleri: Celik cergcevenin ilgili kisimlarinda celik koésebentler kullanarak
yapilmalhdir. Disey genlesme derzleri cizimlerde gosterildigi gibi olmalidir.
Yer olcimleri: Celik yapinin hassas bir sekilde montaji icin ehil bir topograf
cahstirimalidir. Montaja baslamadan 6nce beton ve tasiyici duvar yizeylerinin kotlar ve
ankraj bulonlari ve benzer elemanlarin yerleri kontrol edilmeli ve farkliliklar kontrollige
bildirilmelidir. Dizeltmeler yapilmadan veya kontrolligin kabul ettigi celik yapi ile
uygunluk saglanmadikca montaja devam edilmemelidir.
Gegici destekleme ve cgaprazlarla takviye: Birlesim vyerleri ile birlikte gelen vyukleri
tasimaya yeterli mukavemette gecgici destekler ve capraz elemanlar yapilmalidir. Son
durumdaki elemanlar yerlerine konulduktan ve birlesimler yapildiktan sonra gecici
elemanlar ve birlesimleri kaldirnlacaktir. Yapinin montaj sirasinda aksinda olmasini
saglamak icin gecici olarak ip cekilmelidir.
Gecici ulasim imkanlari: isin en iyi bir sekilde yapilabilmesi icin gerekli yerlere kalas ve
uzun tahtalar konulmali veya platformlar yapilmahdir.
Taban ve tasiyici plaklarin yerlerine konmasi: Beton ve tasiyici duvarlarin ytzeyleri
aderansi bozucu maddelerden temizlenmeli ve aderansi arttirmak igin ylzeyler
puriazlendirilmelidir. Celik yapinin serbest ve baglanmis taban plaklari ve tasiyici plaklari,
takozlarin veya ayarlamayi saglayacak ayaklarin Gstline yerlestirilmelidir.
Ankraj bulonlari: Celik yapiyr temele ve baska yapilmis kisimlara badlamak icin ankraj
bulonlari ve diger baglayicilar kullanilmahdir. Bulonlar ve diger ankrajlarin hassas olarak
yerlerine konulmasi igin gereken sablon ve benzeri malzemeler hazirlanmalidir.
Mesnet elemanlari yerlerine konulduktan ve sakullne getirildikten sonra ankraj bulonlar
sikistiriimalidir.
Sahada montaj: Celik gergeveler gdsterilen aks ve kotlarina hassas bir sekilde
getiriimelidir. BUtin c¢erceveyi veya vyaplyl olusturan elemanlarin son badglantilar
yapilmadan 6nce ince reglaji yapilmalidir. Tasiyici yizeyler ve birbirleri ile devamli temas
eden ylizeyler montajdan dnce temizlenmelidir. Kotlarda ve akslarda gorilen farkhliklar
gereken ayarlamalarla giderilmelidir.

v' AISC toleranslarina uyarak yapi elemanlarinin her birinin terazisinde ve sakulinde

olmasi saglanmalidir.
v Istenilen sakuliine ve terazisine getirme odlgimlerinin yapinin kullanma sirasinda

bulunacagi ortalama sicaklikta olmasi saglanmalidir. Yapi bitirilip, hizmete alindigi
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zamandaki ortalama sicaklikla montaj anindaki sicakhk farki dikkate alinarak pay
birakiimalidir.
Uygulama cizimlerinde goésterilen ve kabul edilmis yerler disinda elemanlarda ek
yapiimamalidir.
Montaj bulonlari: Kaynakh yapilarin goriinen kisimlarinda, montaj bulonlar cikartilmali
bosluklar kaynakla doldurulmali ve goérinen ylzeyler taslanarak dlzgin hale
getirilmelidir.
Tasima glicl, gecici birlesimlerin gerektigi gibi olmasi, aksina getirme, sahada kaynak
yapilan yerlerde boyanin temizlenmesi gibi konularda Tlrk Standartlarina veya AISC
sartnamesine uyulmaldir. istenildigi gibi agiimamis delikler tali capraz elemanlar disinda
yakilarak veya zimba ile genisletiimemelidir. Bulonlarin girmesi igin genisletiimesi
gereken delikler buyatidlmeli ve kenarlari temizlenmelidir.
Oksijen kaynagi ile kesme: Ana yapi cercevesindeki imalat hatalarini diizeltmek igin
sahada salama kullanilamaz. Oksijen kaynadi kullanarak kesmeye, yalnizca gerilmeye
maruz kalmayan tali elemanlarda kontrolligln kabuld ile izin verilebilir.
5. KALITE KONTROL
Isveren badimsiz bir test ve kontrol kurulusunu devreye sokarak kaynakli birlesimlerin
kontrol edilmesini testlerin yapilmasini ve test raporlarinin hazirlanmasini saglayacaktir.

v' Test kurulusu testleri yiritecek ve her raporda test érneklerinin gereken Sartlara
uygunlugunu, o6zellikle mevcut durumu ve gerekli olandan sapmalari belirterek
testleri ve mevcut durumu aciklayacaktir.

v' Gerekli kontrol ve testlerin basari ile sonuglandirilabilmesi icin test kurulusuna
celik yapt isinin yapildigi ve Uretildigi yerlere giris imkanlarn saglanmalidir.

v' Test kurulusu yapi celigini sevkiyat oncesi yerinde kontrol edebilirse de bununla
birlikte kontrollUk sartnameye uymayan malzemeyi son kabul 6ncesi her zaman
red etme hakkina sahiptir.

Celik yapi isinde kontroller sonunda ve laboratuvar test raporlarinda goésterilen gereken
sartlara uymayan eksikler giderilmelidir. Yapilan isin sartlara uygun olmadigini saptamak
icin ve dlzeltilmis isin sartlara uydugunu gostermek igin gerekebilecek testler masraflar
muteahhit tarafindan karsilanacak sekilde ek test olarak yapilmalidir.

Asadidaki testler bir test kurulusu tarafindan yapilacaktir.

Atdlyede bulonlu birlesimler: Tirk Standartlarina veya AISC sartnamesine uygun olarak
kontrol ve test edilecektir.

imalat kaynagi: Celik yapi elemanlarinin imalati sirasinda asagidaki kontrol ve testler
yapilmahdir. Nitelikleri bakimindan kaynakgcilar onaylanmali, gerekli kontrol ve testler
yapilmalidir. Iste tespit edilen bozukluklarin yerleri ve tipleri kayit edilmelidir. Eksiklikleri
duzeltmek igin gereken ve yapilan isler kayit edilmelidir.

v' BUtun kaynaklar gézle kontrol edilmelidir.
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Kaynak testleri asagida gOsterildigi gibi yapilmalidir. Listesi verilen kontrol safhalari

yUklenicinin sectigi sekilde uygulanacaktir.

v
v

v

Sivi emdirme kontroll: ASTM E 165

Miknatis ve demir tozu ile kontrol: ASTM E 109; Bitmis kaynaklarda tatbik edilir.
Catlaklar ve kaynadin ara verme ve tekrar baslama noktalarinda kullanilamaz.
Rontgen cekilerek kontrol: ASTM E 94 ve ASTM E 142, en az "2-2T" kalite
seviyesinde

Ultrason ile kontrol: ASTM E 164

Sahada bulonlu birlesimler: Tirk Standartlarina veya AISC sarthamesi esas alinarak

kontrol edilmelidir.

Sahada yapilan kaynak Isleri: Celik yapinin montaji esnasinda asadidaki sekilde kontrol

ve test edilmelidir:

v

v

Nitelikleri bakimindan kaynakgilar onaylanmali, gerekli kontrol ve testler
yapiimaldir. Iste tespit edilen bozukluklarin yerleri ve tipleri kayit edilmelidir.
Eksiklikleri diizeltmek icin gereken ve yapilan Isler kayit edilmelidir.

Batln kaynaklar gozle kontrol edilmelidir.

Kaynak testleri asagida gosterildigi gibi yapilmahdir.

v
v

Sivi emdirme kontroli: ASTM E 165

Miknatis ve demir tozu ile kontrol: ASTM E 109; Bitmis kaynaklarda tatbik edilir
Catlaklar ve kaynadin ara verme ve tekrar baslama noktalarinda kullanilamaz.
Rontgen cekilerek kontrol: ASTM E 94 ve ASTM E 142, en az "2-2T" kalite
seviyesinde

Ultrason ile kontrol: ASTM E 164
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