GENEL NOTLAR :

*Uygulama yapilacak butun yuzeyler kuru, temiz tozsuz olmali, hasarli ve gevsek beton pargalar
yuzeyden uzaklagtiriimalidir.

*Betonarme elamanlarda ( kolon, kiris, doseme, perde v.s.) ylzeydeki mevcut siva
tabakasi kaldiriimali ve brut yuzey agiga gikariimalidir.

*B.A. Eleman kdseleri 50 mm yari ¢apinda yuvarlatiimalidir. (TIP DETAY A)

*Mevcut paspayi zayif ise kaldirilmali, korozyon onarimlari yapilip paspayi yapisal tamir

harclari ile en az 1 cm olacak sekilde yeniden olusturulmalidir. Astar uygulamasina
gegilmeden 7 gun beklenmelidir.

*Yuzeyde noktasal bozukluklar varsa , epoksi esasli tamir harclari tercih edilmeli,1 mm'yi
gecen yuzey bozukluklari uygun tamir ve tesviye harglari ile duzeltiimelidir.Epoksi esasli

harclarla yapilan duzeltmeden sonra astar uygulamasina gegilmesi igin 1 gun beklenmelidir.
*Astar malzemesi mumkun oldugu kadar dusuk viskoziteli ve yuksek dayanimli olmalidir.

*Yuzey tamirleri tamamlanan elamanlara karbon lifli polimer uygulamasi éncesinde astar
malzemesi surulecektir. Epoksi esasli astar malzemesi sertlestirici ve recineden
olusmaktadir. istenilen performans degerlerine ulasilabilmesi icin bu iki bilesen karigim
oranina uygun sekilde karigtiriimalidir. Once karigtiriimali ve sonra kullanilacak
malzeme miktarina bagl olarak karigim oranina gore yeterli miktarda B bileseni A
bileseninin igerisine bogaltiimalidir. Hazirlanan malzeme beton yuzeylerde ince bir film
tabakasi ( 0,1-0,2 mm ) olusturacak sekilde rulo ile strtlmelidir.

*Astar uygulamasini takip eden 24 saat igerisinde karbon lifli polimer uygulamasina baslanmalidir.

*Karbon lifli polimer kumas uygulamasi yapilacak astarlanmis yuzeylere karbon lifli
polimer kumas yapistirici rulo ile 0,8-1 mm kalinlik elde edilecek sekilde surtlmelidir.
Malzeme henlz yasken projesine uygun Olculerde kesilmis lifli polimer kumaglar lifleri
dogrultusunda gerdirilerek yuzeye yapistiriimaldir. Daha sonra rulo ile lifli polimer
kumaslari lifleri dogrultusunda bastirarak yapistiricinin kumas icine emdirilmesi ve
yuzeyle arasinda bogluk kalmamasi saglanmalidir. ikinci kat yapigtirici yine rulo ile
yuzeye yapistiriimis olan lifli polimer kumas Uzerine lifleri dorultusunda surtlmelidir. Cok
kath lifli polimer uygulamalarinda katlar arasinda 700-800 gr/m2 yapistirici kullaniimahdir.




NOTLAR:

1. UY ulama yapilacak yuzeylerde, siva ve gevsek beton kaplamalar
kaldirildiktan sonra kesim yluzeyleri 0zel silim aletleri
ile elmas ugclu aletler ile ylzey duz bir hale getirilecektir.

2. Mevcut demirlerin paslari temizlenecek ve tamir harci ile sivanarak
kapatilacaktir.

3. CFRP plakalarin yapigtirma oncesi mevcut beton yizeyleri
yapistirma islemi igin uygun hale getirilecektir, gerekli gorulurse
sikadur 31 veya esdegderi bir malzeme ile yuzeydeki bozukluklar
duzeltilecektir.

4. CFRP Plakalar detayda verilen 6l¢u ve miktarlarda titiz bir sekilde,
Kap|§ma yuzeyleri pislik ve yabanci malzemelerden arindiriimig bir
alde oldugundan emin olup yapistirma iglemi yapiimalidir.

5. FRP membranlar yapistirlmadan once yapistirma yizeyleri
duzgun bir halde olmali, eger degilse 0zel silim aletleri ile
duzeltilmeli, gerekli gorulen yerlerde sikadur 31 veya esdegeri
bir malzeme ile duzgun bir hale getirilmelidir.

6. FRP membranlar detayda verilen olgl ve miktarlarda titiz bir
sekilde yapisma yuzeyleri pislik ve yabanci malzemelerden
arindiriimig bir halde oldugundan emin olup yapistirma islemi
yapilmalidir.

7. Kolonlarda yapilan uygulamalarda FRP membran en az 20cm.
ustuste bindirilmelidir.

8. Yapistirma isleminden hemen sonra yuzeye ince kum serpilmelidir.

@ TUum Olguler cm. dir, Kotlar m. dir.
e Malzeme bilgileri igin ilgili Malzeme Teknik Foylerine bakiniz.

@ Uygulama detaylari icin ilgili Malzeme Teknik Foylerine bakiniz.

@ Calisma bolgesinde gerekli tum guvenlik dnlemleri alinmalidir.
Gerekli gorulurse ilgili bolge dikmelerle desteklenmelidir.

UYGULAMA NOTLARI




1. CERGEVE DUZLEMI iCINDE (BINA iCi) BETONARME TAKVIYE KiRiS IMALAT YONTEMI

1. KIRISLERIN ALTINA MUTLAKA TELESKOPIK DIREKLER YERLESTIRILMELI DOSEME BETONU KIRIM ISLEMI

BU DIREKLER YERLESTIRLDIKTEN SONRA YAPILMALIDIR.

EN ALT KAT GUGCLENDIRME ISLEMi TAMAMLANMADAN BIR UST KATA KESINLIKLE GECILMEMELIDIR.
MEVCUT KOLON VE KIRISLERIN TAKVIYE KIRISE SINIR OLAN YUZEYLERINDEKI SIVALAR

SOKULECEKTIR.
MEVCUT KOLON VE KIRISLERIN TAKVIYE KIRISE SINIR OLAN YUZEYLERI

ORSELENECEKTIR. ORSELEME EN AZ 5x5 cm ALANA 1 OYUK GELECEK SEKILDE
YAPILACAKTIR.

ANKRAJ DELIKLERiI PROJESINE UYGUN OLARAK MUMKUN OLDUGUNCA MEVCUT
DONATIYA ZARAR VERMEDEN AGCILACAKTIR. DELIK CAPLARI ANKRAJ CAPINDAN EN
AZ 4 mm DAHA GENIS OLACAKTIR. YATAY DELIKLER EPOKSININ AKMAMASI iCIN
YATAYLA YUKARI DOGRU 10° AGI YAPACAK SEKILDE ACILACAKTIR. ANKRAJ
UYGULAMASI SIRASINDA PROJEDE VERILEN EBAT VE DETAYLARA UYULACAKTIR.
DELIKLER VE ORSELENMIS YUZEYLER BASINGCLI HAVA YA DA EMISLE TOZDAN
ARINDIRILACAKTIR. TEMIZLENEN DELIKLER ANKRAJ UYGULAMASINA KADAR
KAGITLA DOLDURULARAK YENIDEN TOZLANMASI ONLENECEKTIR.KESINLIKLE SU ILE

TEMIZLIK YAPILMAYACAK, EPOKSI BAZLI MALZEME ISLAK YUZEYLERE
UYGULANMAYACAKTIR.

EPOKSI ILE YAPILACAK ANKRAJLAR ICIN KENDI TABANCASI ILE UYGULANAN, CIFT
BILESENLI KARTUSLU EPOKSI BAZLI KIMYASAL MALZEME DELIKLERIN IGINE
DOLDURULACAKTIR. DOLDURMA ISLEMi DELIGIN YARISINA KADAR YAPILACAK,
ANKRAJ CUBUGU DELIK DIBINE KADAR ITILEREK YERLESTIRILECEKTIR. EPOKSININ
BIR MIKTAR DISARI TASTIGI MUTLAKA GORULECEKTIR.

ILAVE KIRIS DONATISI DETAY PROJESINE UYGUN

OLARAK YERLESTIRILECEKTIR.




GRADA-KARBON FIBER PLAKA TEKNIK OZELLIKLER ~ GRADA-KARBON FIBER KUMAS TEKNIK OZELLIKLER
Teknik ézellikler Teknik ozellikler @RBO F 300T @RBO F 600D
Renk Siyah R%nk Siyah . Siyah _

Agirlik 300 gr/ m 600 gr/ m
Kalinlik . 14 mm-1,.2 mm Rulo Ebat 0,50x100 m 1x50 m
Rulo Boy (Ambalaj) 100 m Dokuma Tek yon* Cift yon*
En 5-10 cm Cekme Dayanimi | 4200-4900 MPa** | 4200-4900 MPa**
Cekme Dayammi 3000 MPa Esneklik 240 Gpa 240 Gpa
Esneklik 240 Gpa Deformasyon Max. %2 Max. %2
Uzama Max. %1,7 Elyaf Kalinhig _ 0,166 .r'nm 0,335 mm
Brmra _ *Dokuma sikhigi talebe gore 24K veya 12K
Raf Omrt Sinirsiz **Cekme dayamimu 4200Mpa veya 4900 Mpa

TEKNO-KARBON FIBER PLAKA TEKNIK OZELLIKLER

Teknik Bilgi

TEKNO-KARBON FIBER KUMAS TEKNIK OZELLIKLER

Teknik Bilgi

Genel Bilgiler

Genel Bilgiler

Renk Siyah Renk Shyah
En Scmve 10cm Malzemenin Yapisi Karbon
B 100 m ik ruke . -
oy e Birim agiri) A00 g
Kalinlik 1.2mm-14 mm -
Raf Omri Kuru Depo Sartlannda Sinerse
Yoduniuk 1,50 kg/t
— MNominal Et Kalinhg 0,24 rnm
Raf Omri Kuru Depo Sartlannda Sinrsz
100 am = 100 m ruka. Kaolide
Alevlenme Noktas: 180°C Ambalaj 100 em = 100 m rulo. Kolids
Gekme Mukavermeti = 3,000 MPa Performans Bilgileri

Elastiklik Modili

= 165,000 MPa Kopmadaki

Cekme dayamimi

Kopmada Uzama

%14

4,900 MPa

Elastisite Modli

Teknil bigiler, +20°C hava sicakhginda ve %50 rGlatif hava nemi cranina gdne gegerli olan ve Tekno Yapi Kimyasallan

Laboratuvar galkismasinda elde edilen yaklagik degerlerdir.

230,000 MPa

Kopmada Uzama

% 2,1
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