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كنترل مواد اوليه-*

و مقاطع استاندارد به لحاظ ابعاد  ) ورق ( كنترل متريال ورودي -

ورق هاي موجود در بازار ايران به لحاظ ابعاد و كاهش پرت برش 

ميليمتر  1250عرض ........................ ميليمتر  6000طول 

ميليمتر  1500عرض ........................ ميليمتر  6000طول 

ميليمتر  2000عرض ........................ ميليمتر  6000طول 

 ابعاد عرض ورق در  قطعات جان و بال و در جهت كاهش پرت برش در طراحي مضربي از ورق هاي موجود در بازار ايران لحاظ گردد 

استفاده گرديده است   6000*1000*500با ابعاد  1500به طور نمونه در برش ورق جان قطعه منشوري فوق از ورق با عرض 

ايجاد كرد   6000*300عدد ورق  5مي توان تعداد  6000*1500ميليمتر در ورق خام  300در برش ورق بال با عرض 



برش جان از ورق با عرض 1250 ميليمتربرش جان از ورق با عرض 2000 ميليمتر

برش بال از ورق با عرض 1500 ميليمتر برش گاست هاي بادبند و الحاقات 



نحوه برش جان ستون درمقاطع منشوري : 





)RAFTERتير سقف (رفتر نحوه برش جان 

 در مقاطع قوسي : 

- نحوه اندازه گذاري و برش جان :



: در مقاطع منشوري و قوسي )  RAFTERتير سقف (نحوه برش جان رفتر 

- نحوه اندازه گذاري و برش جان :



بند زني ستون  -

وصله ستون در سايت نصب 



*-كنترل ورق و متريال ورودي از لحاظ جنس
                                            

چسبانده شده روي برگ فلزي و مقاطع   certificateبا استفاده از  -الف    
محصول از توليد كننده   certificateاستاندارد و يا ارسال 

                                                    

S355J2+N / ST52

S235JR / ST37



  ) نشري اكسپكترومتري ( كوانتومتري آزمايش از استفاده با استاندارد مقاطع و ورق شيمايي تركيب آناليز -ب

  قابل ساليار محموله از شده بريده قطعه يك از استفاده با كه جهاني استاندارد هاي با مطابقت و جنس تعيين قطعات، تخريب بدون آناليز
  . باشد مي انجام

  ناسائيش جهت  ناوداني و نبشي تيرآهن، لوله، ورق، قبيل از فلزي محصولات انواع روي خمش ، ضربه ، كشش مكانيكي آزمون هاي انجام-ج
ارسالي متريال  مكانيكي مشخصات



)   LAMINATION( بررسي عيوب تورقي   -*
لايه لايه شدن  -تورق              Lamination                    
پوسته پوسته سطحي -در سطح تورق       Skin lamination                                        
                                                            Lamellar Tearing  لايه اي در اثر جوشكاري پارگي    

 ضخامت سنجي به روش اولتراسونيك جهت بررسي ضخامت ورق هاي فلزي و عدم تورق به صورت نقطه اي و
بررسي كاهش ضخامت بر اثر خوردگي

ASTM  ،A435توسط پراب هاي نرمال مطابق با 

:اولتراسونيك روش با ضخامت گيري اندازه
  در استفاده مورد قطعات ضخامت دقيق گيري اندازه 

رفيمص متريال خوردگي درجه و  ... و سازه صنعتي توليد

 در استفاده جهت سنج ضخامت دستگاه
 و الهاسف ، پلاستيك ، شيشه ، فلزات صنايع
 دستگاه .شود مي برده كار به ديگر موارد

 از ريگي اندازه قابليت با فلزات سنج ضخامت
 سنجش براي ميليمتر 300 تا ميليمتر 1 رنج

 قرار استفاده مورد آهن ورق و فلز ضخامت
 تيلياس پراب دستگاه اين قوي ويژگي.ميگيرد

 تمامي در تحمل به قادر كه ميباشد آن
 .ميباشد مناسب محيطي مختلف شرايط



پيچ و مهره   -*
:با توجه به نقشه هاي سازه ارائه شده پيچ و مهره مصرفي از جنس 

8.8 (A325)
10.9(A490)

:هاي پوشش دهي روش 
 

آبكاري  سرد 
آبكاري  گرم 

آبكاري داكرومات 

:آزمايش هاي مورد نياز 
ابعاديآزمايش هاي 

آزمايش هاي متالورژيكي
آزمايش هاي مكانيكي

)تست سالت اسپري ( خوردگي آزمايش هاي پوشش مقاوم 

 



ضخامت لايه . ريخته و به قطعه مورد نظر اسپري مي كنند) الكتروليت( نمك روي را داخل محلول آبي يا اسيدي) الكتروليز(در روش گالوانيزه سرد  
ده و سطح قطعات بوجود مي آورد كه قابل خراش بوبر آبكاري سرد با روي تنها لايه نازكي از روي .ميكرون است 25گالوانيزه در اين روش در حدود 

كي بوجـود  علاوه بر اين مقاومت مناسبي در برابر خورنده هاي ديگر اسيدي و آمونيـا . تنها در مقطعي كوتاه قطعات را در برابر رطوبت حفظ ميكند
. خراشي روي سطح فلز آن را مستعد خوردگي مينمايدكوچكترين نمي آورد و 

قطعه كـاملا در روي مـذاب غوطـه ور    قرار داده تا درجه سانتي گراد  460روي مذاب با دماي در اين روش قطعه فلزي مورد نظر را وارد محيطي حاوي 
ردگي و خو پس از آن قطعه را از وان روي خارج مي كنند، آنگاه لايه روي، با اكسيژن و كربن واكنش انجام داده و تبديل به لايه اي مقاوم در برابر. شود

ن و روي ، همچنين پس از انجام گالوانيزه گرم، بين فولاد و روي مذاب نيز واكنش شيميايي انجام شده و چندين لايه مركب از آه.زنگ زدگي مي شود
 ـاشكال وارد بر آبكاري گالوانيزه گرم .تشكيل مي شود كه از فلز پايه در برابر خوردگي و سايش و زنگ زدگي محافت مي كند ه اولا بـدليل  اين است ك

ز روي روي سطح سختي فلز به ميزان قابل توجهي افت مي كند ، علاوه بر اين پس از آبكاري گالوانيزه گرم لايه ضخيمي افرايند آبكاري ، دماي بالا در 
.قرار ميگيرد كه اين امر باعث خراب شدن رزوه و تغيير سايز در قطعات ميگردد

قـرار  ي محلول آبي از ذرات روي ، آلومينيوم و كرومات همراه با حلال هايآبكاري داكرومات يك فرآيند آب محور بوده بدين ترتيب كه پيچ و مهره داخل 
 درجه سانتيگراد گرم شده تا ذرات روي و آلومينيوم به صورت لايه لايه بر روي سطح پيچ و مهـره قـرار گرفتـه و خشـك     100ميگيرد و محلول تا دماي 

درجـه   300تا ذرات اضافي از سطح آنها جدا شوند بعد داخل كـوره تـا دمـاي    بعد از خروج از محلول معمولا پيچ و مهره ها سانتريفيوژ مي شوند . شوند 
ضـريب  ت بـا  سانتيگراد رفته و لايه هاي روي و آلومينيوم روي آن ها پخته مي شوند تا لايه بسيار چسبنده مستحكم در برابر رطوبت و خوردگي و حرار

اصطكاك پايين به رنگ نقره اي مات سطح آن ها را كاملا پوشش مي دهد 

آبكاري سرد -*

آبكاري گرم  -*

آبكاري داكرومات -*



پيچ خودكار سر مته فولادي گالوانيزه   -*

مته در   جهت نصب انواع ورق سينوسي ، شادولاين ، ساندويچ پانل به دليل داشتن
تيكي واشر پلاسديگر نيازي به سوراخ كردن سطح مورد نظر ندارد و وجود  نوك پيچ

و فلزي در انتهاي پيچ باعث جلوگيري از ورود آب و گرد و غبار مي گردد  
شتري را  ي مي باشد كه قطر گل را بيشتر كرده و سطح بيواشرگل اين پيچ داراي 

زير گل حفظ مي كند   

 3پيچ خودكارسرمته با طول  -*
انيزه  سانتيمتر جهت نصب ورق گالو
ورق  سينوسي و شادولاين بر اساس

سانتيمتر    2و  1وصل شونده 

سانتيمتر   6تا  4سانتيمتر براي نصب ساندوچ پانل ديواري 7,5پيچ خودكارسرمته با طول  -*
سانتيمتر مناسب مي باشد   4تا  2و سانديچ پانل سقفي 

سانتيمتر و  8تا  6سانتيمتر براي نصب ساندوچ پانل ديواري 10پيچ خودكارسرمته با طول  -*
سانتيمتر مناسب مي باشد   7تا  4ساندويچ پانل سقفي 



پوشش  -*

ميليمتر 1250:                           عرض ورق گسترده 
ميليمتر 1140:                     عرض ورق فرمينگ شده 

ميليمتر 1030:            پوشش مفيد ورق فرمينگ شده 
ميلمتر  0,70تا  0,40:          ضخامت هاي قابل استفاده 

طول                                                      نامحدود

ورق كركره سينوسي  -

ميليمتر 1250:                             عرض ورق گسترده 
ميليمتر 1100:                      عرض ورق فرمينگ شده 

ميليمتر 1000:              پوشش مفيد ورق فرمينگ شده 
ميلمتر 0,80تا  0,30:            ضخامت هاي قابل استفاده 

طول                                                        نامحدود 

ورق شادولاين -

آبرو  -*

زد آبرو كنار زد آبرو وسط 
آبرو به طول 6 متري به صورت خمكاري

ايجاد آبرو با ورق گالوانيزه و بسط هاي نگهدارنده 



   تنفس از بعد مي شود باعث اين و هستند شكل سوزني الياق داراي شيشه پشم-
.كند ايجاد افراد براي را بسياري مشكلات ها، ريه به ورود و
.مي شود حساسيت و خارش باعث پوست با شيشه پشم برخورد-
.نيست رطوبت براي مناسبي عايق و مي كند جذب را محيط رطوبت-
.ودمي ش پشم پوسيدگي نتيجه در و قارچ و كپك رشد باعث رطوبت جذب-

قيمت پايين-
متوسط انرژيمصرف كاهش -
متوسط صوتيآلودگي كاهش -

همعايب پشم شيش -ه  مزايا پشم شيش -

رنگ تنوع-
كم وزن-
آسان و سريع اندازي راه و نصب-
پوسيدگي برابر در دوام با و قارچ ضد-
بالا حرارتي،صوتي،برودتي،رطوبتي عايقي-

لمزايا ساندويچ پان -

معايب ساندويچ پانل -
ها پوشش ساير به نسبت بالاتر قيمت-
بالا حمل قيمت-
  ضخامت و  طول در توليد براي زياد محدوديت-

پانلپوشش ساندويچ پوشش توري مرغي ، پشم شيشه و ورق كركره 



:تهيه نقشه هاي كارگاهي  -

به  ت مدل سه بعدي با مقياس واقعي كمك شاياني به كاهش خطا هاي انساني جهت درك سازه و موقعيت استقرار المانها نسبايجاد يك ‐
.در حين نصب قطعات در سايت نصب مي باشد (CLASH CHECK)احتمالي يكديگر، كشف و رفع برخوردهاي 

مي باشد  به عنوان ورودي هاي اوليه فونداسيون هاي معماري و نقشه هاي ازبيلت ، نقشه هاي محاسباتي نقشه اول مرحله در ‐

تير  سازه به صورت سه بعدي با مقياسي از سازه واقعي مدل مي شود اين مرحله مواردي شامل ابعاد ورق بال و جان ستون هايمرحله دوم در     -
)  …و ون ها حه ستفصكليه پيچ ها و ميل مهار ها و -زيرسري و ورق هاي اتصال -كليه اتصالات-ها نظير بادبند ورق ها و مقاطع كليه قطعات سازه 

.با توجه به نقشه محاسباتي به نرم افزار معرفي مي شود

-     مرحله سوم بررسي خطا هاي احتمالي نظير عدم تراز بودن ارتفاع تير ها جهت اجراي سقف- نزديك بودن پيچ ها به هم و عدم امكان 
و امكان سنجي نصب قطعات در  بزرگتر بودن ابعاد ستون ها نسبت به فاصله بولت هاي صفحه ستون ها و برخورد آن ها با هم آچار و از استفاده 

....سايت نصب و 
	
Single Part	و وزنهمراه تعداد به  )جهت برش در قطعه سازي(سينگل قطعاتتهيه نقشه هاي كارگاهي شامل نقشه هاي چهارم مرحله ‐
اسمبلي قطعات به همراه اندازه گذاري و جدول سينگل هاي به كار رفته در آن قطعه  ) ASSEMBLY(تهيه نقشه هاي                            

 Generalپلان تير ريزي و نماهاي عمودي سازه  -شامل پلان ستون گذاريكلي نصب نقشه هاي همچنين 
Arangement

 



  مقاطع ، زنبوري لانه تيرهاي بادبندها، ها، ورق تير ،)باكس وH( مختلف مقاطع با ها ستون مانند اي سازه هاي المان انواع ترسيم و مدلسازي‐
  .… و ها پله ،خرپاها متغير، و منشوري غير

اي مهره و پيچ و جوشي اتصالات انواع ترسيم و مدلسازي -
.نصب و ساخت از پيش مشكلات رفع و بررسي جهت بعدي سه صورت به سازه مشاهدة -
.برآورد و متره جهت سازه دقيق و كامل تهيه آنها، سازي استاندارد و كامل جزييات با كارگاهي هاي نقشه تهيه -
ساخت قابل واقعي اجراي جزييات تمام با فلزي سازه مدل ساخت امكان -
ورق ها پخ ها، بولت ها، واشرها، نظير جزيياتي با رايانه در شده ساخته مدل نمايش -	
  قطعات نصب سنجي امكان بررسي  و متفاوت زواياي از آن ديدن و مدل در حركت -
  نصب و ساخت جهت كارگاهي نقشه هاي توليد امكان -
… و طول با مهره و پيچ براي قطعات فهرست اجرايي، كارهاي براي ليستوفر و مصالح برآورد گزارش هاي انواع ارايه -
فاز چندين به تفكيك جهت قسمت چندين به بزرگ پروژه هاي تقسيم امكان -
Auto وPdms، SAP2000، ETABS، Staadpro، Microstation :نظير نرم افزارهاي ساير با اطلاعات ورود و انتقال ارتباط امكان - cad و ...
  CNC مختلف دستگاه هاي توسط قرائت قابل صورت به اطلاعات انتقال -
Cuttingكارگاه در ورق دورريز رساندن حداقل به جهت برش نقشه ارايه - Sheet

Teklaمزاياي استفاده از نرم افزار  - Structures    در تهيه نقشه هاي كارگاهي:



: بالانس متريال پروژه 

 Kg7850جرم حجمي فلز مصرفي           

 Kg1615ميليمتر           4جرم حجمي گريتينگ با حالت تسمه تسمه با ضخامت 



برشكاري   -* 

 كمتر يا و مساوي هاي ضخامت در ورق برش دهم مبحث 2-4-4-10 بند طبق -
 باشد مي مجاز گيوتين توسط برش متر ميلي 12 از

) گيوتين ( برش سرد  -* 

  از اليخ و يكنواخت كاملا بايد ها لبه گيوتين بوسيله ورق برش هنگام در-
  3 از بيش هاي زخم و هاي ناهمواري . باشد ميليمتر 3 از بيش ناهمواري
   ، جوش توسط كاري تعمير لزوم صورت در و زدن سنگ با بايد را ميليمتر
  كرد هموار

جنس تيغ فولاد كروم دار



NC , CNCبرش حرارتي ، برش گرم   -* 

ي فلز دميده سپس يك جريان اكسيژن به رو. گاز از يك مشعل برش براي حرارت دادن فلز تا دماي برافروختگي استفاده مي شودحرارتي سوخت  برشدر 
.مي شود و فلز در اين اكسيژن سوخته و سپس فلز به صورت گل اكسيدشده فلز به بيرون از محل برش جاري مي گردد

برش ريلي   -* 
ه قطعه كار دستگاه برش ريلي براي برشكاري در مسير مستقيم ، دايره اي و برشكاري اريب لب

ل براي داشتن اين دستگاه با داشتن سيستم حركتي پرتاب. بسيار مناسب مي باشند) پخ زني(
.عملكرد يكنواخت، دقيق و بدون لرزش طراحي شده است



ي  پخ زني و آماده كردن لبه ها با برش ريل
)پخ زني سرد (پخ زن دستي  -* 

: برداري براده روش به دستي زن پخ
 جلو به رو حركت با و گرفته قرار نظر مورد ورق لبه روي دستگاه و نموده تنظيم دستگاه روي را زاويه و پخ عمق اپراتور كه ميباشد گونه بدين كار روش
  .ميگيرد انجام برداري براده عمل اپراتور نيروي توسط



داردبرش پروفيل و مقاطع استان -* 

  رد چرخش به را خود هاي محور موتور، الكترو كمك به نواري اره هاي دستگاه
  مي حركت كار قطعه سمت به را آن هيدروليك هاي جك طريق از و آورند مي

  هاي جك از روغن خروجي دبي كنترل و دستگاه وزن فشار كمك با تا .دهند
.دهند برش كيفيت بهترين با را قطعه هيدروليك

اره نواري -

  موتور كمك به ديسكي اره تيغ كه باشد مي صورت اين به دستگاه اين كاركرد
  يسكيد هاي اره تيغ سريع چرخش به شروع بالا ولتاژ الكترونيكي قدرتمند هاي
  حالت اين در .باشند هم دقيقه در دور هزار 45.000 است ممكن كه كنند مي
  يم قرار كار قطعه روي بر اپراتور كمك به يكنواخت سرعت يك با را اره تيغ

  دفولا از آنها جنس معمول طور به و كنند مي كار قطعه برش به شروع و دهند،
  .باشد ميHSS بر تند

اره ديسكي آتشي -



سوراخكاري -* 

 به ) سگيربك ( كالاسكه كه باشند مي دريل نوع از ماشيني راديال دريل
  چرخد، مي خود ستون حول كه بازويي روي بر شعاعي حركت منظور
  يگ  كله كه دارد شعاعي بازويي دريل نوع اين يعني .كند مي حركت
 نوع اين .كند  مي حركت آن امتداد در و شود  مي نصب آن روي ماشين
  اتقطع روي بر نقطه به نقطه سوراخكاري منظور به حركتي، مكانيزم
.رود مي بكار ديگر، هاي دريل با سوراخكاري امكان كه بزرگي

دريل راديال -



)  منگنه( پانچ -
فلزي را در زير دستگاه پرس پانچ قرار مي  ورق در اين عمليات 

دهيم دستگاه پانچ به وسيله جك هاي هيدروليك و با استفاده از  
ميكند   ورق فلزي فشار وارد به ) گرد و لوبيائي(سمبه و ماتريس 

در ورق ميگردد و قسمت   و اين خود باعث ايجاد حفره و سوراخ 
.شوندهاي اضافي كه مدنظر ما نيست از زير ورق خارج مي 





دريل مگنت   -

 صفحه به تگاهدس چسبندگي باعث آن مغناطيسيِ پايه كه باشد مي مغناطيسي هاي پايه با فلز در سوراخكاري ابزار مگنت دريل دستگاه
  آن لفمخت انواع ، نمود استفاده توان مي مختلف هاي مكان در و ارتفاعات در حتي حالتي هر در را سوراخكاري تواند مي و گشته فلزي
) گردد مي استفاده بر گرد دريل از زياد قطر با سوراخهاي در كه( .باشد مي بر گرد مگنت دريل و معمولي مته با مگنت دريل شامل

نمونه مته گرد بر 

Hتير ورق اقفي مونتاژ 



مونتاژ اوليه  -

تسمه سازي   -

 هزاوي ) ريلي برش( حرارتي برش دستگاه به بعد مرحله در گيوتين يا و CNC و راستابر دستكاه توسط طولي اصلي برش هاي اجراي از پس
  .مي گردد مهيا شياري جوش انجام براي لبه ها به موردنياز پخ زاويه دار، برش اجراي با و مي شود داده
 دارا را متر 6 طول ماكزيمم تا ورق برش توانايي گيوتين، برش دستگاه هاي عمده ي همچنين و خورده برش متري 6 طول به ورق اينكه دليل به

 متر 6 طول از بالاتر نياز مورد جان و بال سازي تسمه از استفاده با كه است نياز متر 6 از بيشتر طولهاي با تيرورق و باكس ساخت جهت هستند،
 كيفيت رد مهم بسيار نكات از .گردد استفاده شمشيري يا و پيچيدگي بدون و صاف تسمه ورق هاي از مي بايست فرايند اين در  و شود ساخته
  هايي،ن قطعه ي در جوش بندهاي استقرار محل رعايت همچنين و تسمه ها درست كردن سرهم يا و مونتاژ به مي توان تيرورق ها كارآمدي و نهايي
  با شدن، تاهم راس از پس جوش ها درز و يافته استقرار راستا يك در ريسماني صورت به مسطح شاسي يك بر تسمه ها مونتاژ، بخش در .كرد اشاره
  هم به نسبت  بادهم وضعيت در بايد مي شوند، متصل هم به لب به لب شكل به شياري جوش با كه قطعاتي .مي يابند اتصال يكديگر به جوش خال
  محدوده يشهر پاس اجراي از پس و گردند تثبيت خود جايگاه در جوشكاري پايان تا خال جوش يا قيد گوه، گيره، ، پيچ از استفاده با و گيرند قرار
 . گردد مي پر جوش با ورق سر دو بين خورده پخ

پخ زني ورق با برش ريلي



: ورق ها كردن هم باد شيوه هاي

  كه هنگامي .است درآمده نمايش به ها ورق كردن همباد يروش ها شكل در
  هاورق از يكي انتهاي به كوچكي گيره هاي مي توان ندارند، زيادي ضخامت ورق ها
 هم راستا را لبه ها ديگر، ورق و گيره هر ميان فولادي گوه يك راندن.داد جوش
 شدن آسان  باعث زيادي ميزان تا طرف، يك در گيره ها دادن جوش .مي كند
 هب است ممكن لذا مي شود، جوش لبه يك در صرفاً گيره .مي گردد آن ها برداشت
  .باشد برداشت قابل چكش يك با آساني

  .ي رودم كار به بيشتر ضخامت با بال هاي براي عمدتاً كه دارد وجود نيز ديگري روش
 از استفاده با روش اين در كه .مي دهد نشان را ضخيم ورق هاي كردن هم راستا
  . رددگ مي استفاده  ب شكل طبق ورق ها هم راستايي براي مهره و پيچ و پشت بند

  ورق ها هم راستايي جهت گوه و گيره و پشت بند از استفاده »الف« مورد در

 ادهد نشان ورق ها، هم راستايي براي مهره و پيچ و پشت بند از استفاده »ب« مورد در
.است شده



:كامل نفوذ با شياري جوش جزئيات
 تصلم قطعات مقاومت با اندازه هم مقاومتي از بايد جوش اين .اند گرفته قرار امتداد يك و سطح يك در كه است ورقي قطعات ساختن متصل براي عمدتاً جوش اين

:داريم پيش در را زير روش سه هدف اين به رسيدن براي داشت خاص توجه جوش ريشه كامل امتزاج به بايد خصوص اين در باشد برخوردار شونده
 خورده سنگ كار پشت سمت از طرف،ريشه يك از جوش با شيار شدن پر از پس )الف

  .شود مي انجام جوش عبور يك و       
جوش شيار پركردن و داخل از سنگزني سپس و اول مرحله در پشت جوش اجرا )ب
  باشد پايه فلز حد در دباي بند پشت تسمه مشخصات . شود ممزوج پايه فلز و جوش فلز با ريشه عبور در بند پشت كه نحوي به ريشه عبور انجام و بند پشت از استفاده )ج
 فادهاست متناوب هاي جوش خال از كاري جوش از قبل ها تسمه اين تثبيت براي .شوند مي اتصال از جزئي و مانند مي خود جاي در كاري جوش از پس ها تسمه اين .

 قرار گريكدي مقابل در درست نبايد ها جوش خال اين ضمن در نكند اضافي هاي تنش ايجاد تا شوند مي داده راست و چپ صورت به تسمه طرف دو هر در كه شود مي
 از وقتي ضمناً.دشون مي جوش ريشه ناحيه در كاري جوش تفاله آمدن وجود به باعث فاصبه وجود صورت در و بچسبند ورق زير به كاملاً بايد بند پشت هاي تسمه.گيرند
  .گرفت نظر در ريشه ضخامت نبايد ديگر شود مي استفاده بند پشت تسمه



پيش گرمايش و دماي بين پاسي  
ST52و  ST 37مورد نياز جهت تسمه سازي در ورق هاي 

   جدول خواص و كاربرد الكترودهاي رايج در جوشكاري

دماي پيش گرمايش و دماي بين پاسي  در تسمه سازي و جوش 
متعلقات

  يك ايجاد طريق از جوشكاري پسماند هاي تنش سطح كاهش موجب كار اين -
.گردد مي جوش فلز و پايه فلز شامل اتصال، در يكنواخت انقباض و انبساط

  با يجوش فلز نتيجه در و شده شدن سرد نرخ كاهش موجب		گرم پيش از استفاده -
.شود مي حاصل تر مناسب مكانيكي خواص و تر يكنواخت ريزساختار

.دشو انجام بهتري شرايط در جوش فلز رسوب و ذوب كه گردد مي موجب كار اين -



: پايه فلز دماي گيري اندازه تجهيزات

)حرارتي هاي شمع( حرارتي گچ
فاده در اين گروه رايج ترين نوع شمع هاي حرارتي مورد است. موم هايي با دماي ذوب مشخص كه هنگامي كه به دماي مشخص شده ميرسند ذوب ميشونددسته اول 

عمليات جوشكاري ميباشند 
روه نيز به نام تجاري اين گ. اين تغيير رنگ برگشت پذير نيست. موم هايي هستند كه پس از رسيدن به دماي مشخص شده براي آنها، رنگشان تغيير ميكنددوم دسته 

Thermochromeشناخته ميشوند.
ترموكوپل	

 حرارتي عمليات لطو در وسيله اين .كنند مي عمل حرارت درجه محاسبه براي مرجع اتصال و گرم جوش فلز بين ترموالكتريكي پتانسيل اختلاف گيري اندازه براساس
  درجه از سيعو بازه يك در دقيقي گيري اندازه وسيله اين .رود مي كار به سرمايش و گرمايش حين حرارت درجه مداوم كنترل و پايش منظور به نيز جوشكاري از پس

  دهد مي دست به را حرارت
تماسي دماسنج

 و شود مي گفتهthermistor گرمايي مقاومت آن به كه بوده دما حسگر ابزار به مجهز وسيله اين .است مناسب گراد سانتي درجه 350 تا دما دقيق گيري اندازه براي
  .يابد مي كاهش حرارت افزايش با اي توجه قابل بطور آن مقاومت

گچ حرارتي 
دماسنج ديجيتالي همراه با ترموكوپل تماسي



مونتاژ اوليه  -

  علامت گذاري آن محور و شده داده قرار تخت حالت به زمين روي بال ابتدا
  در هم هب نسبت معيني فواصل در كوچكي قائم گيره هاي روش اين در .مي گردد

 به رقتيرو جان سپس .مي شوند جوشكاري آن مياني خط نزديكي در بال، طول
 انمي كه مهارهايي ميل با موقت طور به و يافته استقرار بال روي قائم حالت
  طول در را جان موقعيت گيره ها، .مي شود داشته نگه شده اند، جوش بال و جان
 جان بالاي در را فوقاني بال ورق مي توان اكنون .مي كنند حفظ بال مياني خود
نمود جوش خال و نصب

Hمونتاژ عمودي تير ورق  -الف 

  جان ورق خواباندن با را تيرورق مي توان آن در كه دارد وجود هم ديگري روش
 گوه، دمانن ابزاري از استفاده با سپس .كرد مونتاژ افقي، موقعيت در قالب روي
  محكم جان لبه دو به ورق ها ) پنوماتيك و هيدروليك هاي جك( جك پيچ،

  .مي گردند

 Hمونتاژ افقي تير ورق  -ب 

Hمونتاژ عمودي تير ورق 

Hتير ورق اقفي مونتاژ 

Hتير ورق اقفي مونتاژ 



CORNERاتصال -

 مي شود، جامان بال يك روي بر مونتاژ اين جا در .مي شود ساخته شاسي يك روي در مناسب فيكسچر يا قالب يك ابتدا
.مي شوند مونتاژ زيرين بال روي بال، لبه از آن ها فاصله رعايت با  مطابق ستون جان دو و

 ل،داخ از شده اند بريده گونيا به صورت كه كوچك ورق هاي تعدادي ابتدا زيرين، بال روي جان وجه دو مونتاژ جهت
 از پس باشد گرفته قرار خود نهايي محل در آن ها به  چسبيدن از پس جان ورق دو كه نحوي به جوش خال بال، روي

 مناسب زاراب وسيله به كار مونتاژ توسط امر اين كه شوند گونيا بال روي ورق ها اين بايد بال، روي جان ورق هاي مونتاژ
 اكنون كه( باكس ستون داخل در اين در نيز سخت كننده ورق هاي .مي شود انجام گونيا و آهنگري پتك گوه، نظير

 از پس جمع شدگي جهت مناسب طول اضافه رعايت با اين كار .مي شود مونتاژ )مي باشد شكلU مقطع يك به صورت
 در باكس ستون هاي در .مي گيرد صورت مي باشد، به جان بال جوش اندازه و ورق ضخامت با متناسب كه جوش كاري،

 تاسرسر در مهاري ميله هاي از به هم نسبت بال و جان ناگونيايي و شكل تغيير از جلوگيري جهت شكل،U حالت
 نسبت و به هم نسبت جان دو كه مي شود انجام به صورتي ستون داخل ناحيه از كار اين .مي شود استفاده ستون طول
 هوج مونتاژ نوبت ، باكس ستون هاي داخل سخت كننده هاي جوش تكميل از پس .باشد شده مهار ستون به بال
 مونتاژU روي ستون ترازهاي ميان حدفاصل در تكه تكه به صورت ستون چهارم وجه .مي رسد ستون ها اين		 چهارم
   ارمچه وجه به كننده سخت ورق هاي اتصال كرد جوش كاري داخل از بتوان را سخت كننده ورق هاي كه نحوي به شده
  .مي شود انجام بند پشت  ورق با شياري  صورت به

مونتاژ اوليه باكس -

T JOINTاتصال - نفوذي اتصال -



مونتاژ باكس با  قالب سنتي  مونتاژ باكس با  فيكسچر با جك هاي طولي مونتاژ باكس با  فيكسچر تك جك



جوش الكترو اسلگ جهت جوشكاري وجه چهارم باكس به استيفنر داخلي باكس  -
Electro(اسلگ الكترو يا الكتريكي سرباره جوشكاري در Slag Welding (اختصار به كه ESW گيرند مي قرار هم كنار مشخص فاصله يك با قطعه دو شود، مي گفته. 

 را قطعه دو بين اتصال درز و توليد جوش فلز كار، قطعه لبه هاي و الكترود ذوب ي نتيجه در .يابد مي ادامه بالا سمت به و شود مي شروع اتصال پايين از جوشكاري عمليات
 فرايندهاي با هك دسترسي قابل غير مقاطع جوشكاري فرايند، اين .شود مي استفاده سازي پخ به نياز بدون ضخيم مقاطع اتصال براي روش اين از .مي كند پر پاس يك در

  قوس طريق دو از ذوب جهت لازم انرژي فرايند اين در .مي نمايد فراهم را است امكان پذير سختي به يا و ممكن غير آن جوشكاري امكان معمولي قوسي جوشكاري
 و كلافي الكترود نوك بين الكتريكي قوس برقراري با فرايند كه است صورت اين به كار اصول .شود مي تامين )ادامه در( الكتريكي مقاومت و )شروع لحظه در( الكتريكي

 شده مذاب وارد الكترود ادامه، در .مي شود ايجاد مذاب سرباره لايه يك سرعت به و  شود مي )پودر( فلاكس شدن ذوب باعث قوس حرارت .مي شود شروع اتصال درز انتهاي
 كند يم عبور آن از جوشكاري جريان كه مذاب سرباره الكتريكي مقاومت از شده ايجاد حرارت با جوشكاري پيشرفت پس اين از و شود مي متوقف الكتريكي قوس و
 فلز موارهه و مي يابد ادامه انتها تا مي شود شروع وقتي و است ماشيني به صورت فرايند اين مي شود محافظت مذاب سرباره توسط جوش فلز روش اين در .مي آيد  وجود به

 و اصد و سر با جوشكاري بنابراين نداريم قوسي فرايند طول در اينكه به توجه با .دارد وجود مذاب سرباره هم آن روي بر و دارد قرار جامد جوش فلز روي مذاب جوش
.نمود تكميل و جوشكاري پاس، يك در تنها را زياد ضخامت با اتصالات بتوان كه مي شود باعث زياد رسوب نرخ .شود مي انجام كمتر مذاب پاشش



BOXو  H جوش طولي -
 سايز در( مصرفي الكترود يك  و نشده پوشش فلز يك بين قوس يك توسط جوشكاري براي لازم گرماي آن در كه است الكتريكي قوس جوش فرايند يك پودري زير جوش
 را اتصال نزديك پايه فلز و مذاب جوش فلز كه شدن ذوب قابل پودري فــلاكس از اي لايه توسط قوس .شود مي تامين كار قطعه يك و ) ميلييمتر 5 و 4 ،2.3 ،4.2 هاي

 براي اژيآلي عناصر همچنين آلياژي فولادهاي  از پودري زير جوش هاي فلاكس . شود مي 		پوشيده كند مي حفاظت اتمسفر هاي آلودگي از را مذاب جوش فلز و پوشانده،
 فلز و الكترود بين را قوسي ات كند مي عبور اتصالات از شده، تامين )فاير ركتي يا ترانسفورماتور( ژنراتور يك از الكتريكي جريان .باشند مي جوش فلز شيميايي تركيب بهبود
 .باشد مي شده هپيچيد قرقره يك در كه كربن كم فولاد يك عموما الكترود سيم .دهند تشكيل اتصال پركردن براي را مذاب حوضچه كه كند مي ذوب را كند قرار بر پايه
 دهنش ذوب فلاكس جوش، فلز انجماد از پس و شده ريخته قوس جلوي در اي دانه فلاكس .كند مي رسوب اتصال طول در و شده ذوب جوش منطقه در الكترود سيم

 رخودكا روش و بوده انجام قابل خودكار و خودكار نيمه روش دو هر به پودري زير جوش .شود مي آوري جمع مجدد استفاده براي كننده جمع مكش سيستم تــوسط
 محل به را الكترود و فلاكس كه )فلاكس مخزن انضمام به( جوشكاري تفنگ يك دستي بصورت جوشكار خودكار نيمه روش در .دارد تر گسترده استفاده بيشتر، مزايا بخاطر
 مسير ولط در را فلاكس و الكترود خودكار بصورت دستگاه خودكار"كاملا جوش روش در .كند مي كنترل را حركت سرعت خودش و كرده هدايـت را كند مي تغذيه اتصال
. شود مي آوري جمع مجدد استفاده براي خودكار كننده جمع مكش سيستم توسط باقيمانده فلاكس  و كند مي كنترل را رسوب نرخ و كرده هدايـت و تغذيه جوش

 
  است پذير امكان اي دايره و طولي و مستقيم هاي مسير در جوش اين از استفاده امكان -              : مزايا و معايب

 ) محيط بالاي رطوبت اثر بر جوش شدن سوراخ سوراخ( رطوبت جذب به زياد حساسيت -                                  
ضخامتي و اندازه هر با لوله يا اي استوانه يا صاف سطح برروي و بالا رسوب نرخ و حركت سرعت -                                  
  شديد نسبتا بادهاي وزش زير در جوشكاري امكان -                                  

   SAW   ( Submerge Arc Weld )با جوش زيرپودري



)  CO2   )MIG/MAGجوشكاري با گاز محافظ  -
Gas محافظ گاز با قوسي جوشكاري Metal Arc Welding – GMAW  الكترود بين قوس يك از كه است فرآيندي 

  تا 88٫0 قطرهاي  با جامد الكترود از فرآيند		 اين در .باشد مي آن اطراف در محافظ گاز يك با همراه جوش استخر و جامد
 هبودب موجب كه هستند سطح شان در سبك مس صفحه داراي ها الكترود اين معمولا و گردد مي استفاده  ميليمتر 33.1

 حتمالا امر اين كه شود مي جوش نفوذ بهبود موجب كربن اكسيد دي محافظ گاز .مي شود تماس نوك با سيم بين تماس
Lackناقص نفوذ يعني جوشكاري فرايند عيوب ترين مرسوم از يكي رخداد of Penetration [LOP]ملاحظه قابل بطور را  

.دهد مي كاهش اي
حفاظت گازبا جوشكاري مزاياي 
.نرخ رسوب بالا است-        
پايين بودن هزينه ها بخاطر كمتر بودن اتلاف سيم جوش -        
درترود لزوم سرباره پاك كني، نداشتن اتلاف وقت جوشكار بخاطر تعويض الكعدم -        

جوشكاري با الكترود دستيمقايسه           
حداقل دود-        
.ي آيدنسبت به فرآيند جوشكاري با الكترود دستي ، نفوذ عميق تر بدست م-        
.براي جوشكاري تمام فولادهاي مورد استفاده در ساختمان كاربرد دارد-        

GMAWمعايب جوشكاري قوسي فلزي با فرآيند 
.ماشين آلات ،گاز محافظ و تعمير و نگهداري بالاستهزينه -        
كاريبه بعضي موقعيت ها براي جوشبخاطر اندازه طپانچه ممكن است دسترسي -        

.محدود شود          
.گاز محافظ به وزش باد حساس است-        
.نيست اين فرآيند بخوبي تجهيزات جوشكاري با الكترود دستي سيارتجهيزات -        



)  SMAW     )Shield Metal Arc Weldجوشكاري با الكترود دستي پوشش دار  -
 .شود مي گفته فاير ركتي كند مي تبديل )DC( مستقيم جريان به را ورودي متناوب جريان كه هايي مبدل به فاير ركتي

 ستمسي يك كه هستند ترانسفورماتور هاي دستگاه همان جوشكاري فايرهاي ركتي كه گفت توان مي عبارتي به
 كار فاز هس برق جريان با معمولا جوش دستگاه از نوع اين .است شده اضافه ها آن به الكتريسته جريان يكسوكنندگي

.كنند مي دريافت مخصوص فيش وسيله به را نظر مورد برق و كرده
كه زمان هايي رد كردن كار امكان و مختلف الكترودهاي با جوشكاري قابليت جوشكاري، بالاي كيفيت  : ركتيفاير مزاياي
.باشد مي دستگاه اين مثبت نكات از ندارد وجود دسترسي شهري برق به حتي

:  وش دارپمزاياي جوشكاري با الكترود رو
نسبتاً ساده ، ارزان و قابل حمل تجهيزات  -
ظمحافوش الكترود حاصل مي شود نسبت به فرايند هايي كه با گاز پكه از سوختن مواد رو) دود(محافظ گاز  -
.  محافظت مي شوند ، به وزش باد ، حساسيت كمتري داردجداگانه    
).  خال جوش زني ، جوشهاي منقطع، جوشهاي پيوسته( گسترده اي دارد كاربرد  -
.  نواحي با دسترسي محدود نيز قابل استفاده استدر  -
.  جوشكاري بيشتر فلزات و آلياژها مناسب استبراي  -

:  وش دارپمعايب جوشكاري با الكترود رو. ب
.  استزيرپودري كم يا جوشكاري و   GMAWاي  رسوب در مقايسه با جوشكاري قوسي با سيم جوش قرقره نرخ  -
ستگي پيو) قطع قوس ، دور ريز ته الكترود ، قرار دادن الكترود جديد در انبر( نياز به تعويض الكترود بخاطر  -

.  جوشكاري مقدور نمي باشد
.شود با لايه اي از سرباره پوشيده شده كه بايستي بعد از تمام كردن هر پاس ، سرباره از روي جوش پاكجوش  -

ركتي فاير 



 شرايط داراي ايستب مي باشند، برخوردار مطمئن جوشكاري براي لازم كيفيت از و باشند شده آماده جوشكاري دستورالعمل با متناسب بايد كه اين بر علاوه الكترودها
 از آسيبي تا باشد شده خشك و شده دهي حرارت بايد عمليات انجام از پيش  ديگر هاي الكترود برخي و 7018 الكترود دانيم مي كه چنان .باشند نيز خوبي نگهداري

 ابزار ناي .شود مي انجام كن خشك الكترود يا الكترود هاي آون طريق از الكترودها كردن خشك و دهي حرارت فرايند .نشود جوشكاري متوجه الكترود خود ناحيه
 .كرد هآماد جوشكاري عمليات انجام براي را آن توان مي آن درون الكترود گذاري جاي با و كند مي خشك حرارت ايجاد خود بسته محفظه در برق، جريان به متصل

 .كرد خارج ونآ از را آن نبايد الكترود، به نياز از پيش تا كه داشت توجه بايد شوند، پخته و خشك تا مانند مي آن درون مدتي و شوند مي داده قرار آون در الكترودها
 متغير گونه هر و رطوبت ترتيب اين به .گيرد مي قرار استفاده مورد جوشكاري انبر روي اتصال با و شده خارج آون از الكترود، به نياز و جوشكاري فرايند آغاز محض به

.كرد حاصل اطمينان متغير اين به نسبت توان مي و شده دفع الكترود ناحيه از جوشكاري فرايند بر ديگر مخرب

كيلوئي  350الكترود مادر ) آون (دستگاه خشك كن  كيلوئي  10الكترود ) آون (دستگاه خشك كن 

Ovenدستگاه  -



چند پاسهجوشكاري  -
باشد و  در صورتي كه ساق جوش مورد نياز در نقشه هاي ارائه شده بالاتر از مقادير قابل اجرا با يك پاس

.مي توان با استفاده از چند پاس عبور جوش ، ساق جوش موردنياز را بدست آورد 



رواداري هاي ساخت  -





) Hورق تير صاف كننده مكانيكي (صاف كن  Hدستگاه  -

  استفاده يرورقت بال افتادگي صافكاري همچنين و ورق تير هاي بال و جان شكل تغيير و تابيدگي بردن بين از منظور به دستگاه اين از
  . كرد تابيدگي رفع دستگاه اين توسط توان مي را ميليمتر 800 تا 200 عرض با و ميليمتر 40 تا 6 ضخامت با بال هاي ورق . شود مي



مونتاژ نهايي -

از جمله ريسماني و شمشيري  و شكلاتي شدن )   BOXو     Hتير ورق هاي (جان و رفع عيوب مقاطع ساخته شدهبال به جوش هاي طولي  پس از تكميل 
قي ستون و و قطعات الحا اين مقاطع با وسايل مكانيكي و يا  اعمال حرارت جهت صافكاري اين قطعات نوبت به اجراي بيس پليت و سخت كننده هاي عرضي

.مي باشد ) صلب يا مفصل ( تير مانند دستك و نشيمن هاي تير هاي فرعي و اصلي 





)    RT )Radiography Testمعايب و محدوديت هاي تست راديوگرافي  -
  و بالا دانسيته با فيلم تفسير جهت قوي هاي Viewer و X اشعه توليد هاي دستگاه ، 192 ايريديم راديواكتيو هاي ايزوتروپ نظير پيشرفته تجهيزات و امكانات به نياز دليل به بالا هزينه -

 و نابينائي چون عوارضي همچني و خون و پوست هاي سلول روي بر اشعه رساني آسيب و تاثيرات و گاما اشعه و X اشعه وجود دليل به ايمني خطرات از پيشگيري جهت بيشتر فضاي به نياز
 با ايمني الزامات . ردگي انجام دارند قرار تست نوع اين مجاورت در كه كساني بلكه هستند تست اين در گير در كه كساني تنها نه پرسنل از حفاظت است نياز حالت اين در كه ... و معلوليت

 باشد مي مند نياز محيطي و زماني ، عملياتي ، اقتصادي هاي محدوديت

) : VT )Visual Test		چشمي جوشعيوب قابل بازرسي به روش بازرسي ‐
 & )UNDERCUT( برش زير&) L.O.F (جوش فلز و پايه فلز سطح در ناقص ذوب & ) PROSITY( تخلخل

OVER( جوش سررفتگي & )UNDERFIL(پرنشدگي LOP( & محبوس سرباره ) SLAG INCLUSION( & تقعر و تحدب  
)CONCAVITG AND XONVEXITV(&جوش اثر )ARC STRICK ( & جوش هاي جرفه & )SPOTER ( & صورت در 

) CRACK( تركها انواع  & ) L.O.P( كافي نفوذ عدم جوش پشت به دسترسي

)  PT  )Paint Testتست مايعات نافذ  -
.ميباشد) H.A.Z( كردن عيوب سطحي جوش و منطقه متاثر از حرارت پيدا  		تست مايعات نافذ	هدف از 

) Ultrasonic Test(  تست آلتراسونيك-
.كردن عيوب زير سطحي و در عمق فاز پايه و فلز جوش ميباشدپيدا 		تست آلتراسونيك		هدف از

 تميز از استفاده با عدب مرحله در سپس .گردد مي انجام مرجع بلوك از استفاده با كه دستگاه نمودن كاليبره 		دوم مرحله 		در و نمائيم مي تميز سيمي برس بوسيله را بازرسي مورد سطح ابتدا 
 اين در ارك اصول.دهيم مي انجام را آلتراسونيك پراب بوسيله ان اطراف و جوش سطوح كردن جاروب شامل تست عمل سپس.نمائيم مي پاك را جوش سطح در موجود مواد شيميايي كننده
.باشد مي گردند مي رويت قابل دستگاه روي در علائمي بصورت كه پايه وفلز جوش فلز سطح در ناخالصي يا و خارجي ماده با برخورد اثر در فراصوتي امواج بازتابش و شكست روش



تميز كاري -
و برق CO2تميز كاري لكه قوس و اسپترهاي بوجود آمده در جوش  -

  موقتي  هايقوس تا داده تماس لحظه اي صورت به نقطه چند يا يك در كار سطح با را الكترود ابتدا دستي الكترود با قوس شروع براي جوشكار معمولا
 سطح با ودالكتر لحظه اي تماس نقاط .شود انجام آساني به جوشكاري عمليات شروع محل در قوس شدن روشن ، الكترود نوك شدن گرم يا و كند ايجاد
 و .است هشد سرد سريع سپس و ذوب موقت قوس ايجاد اثر در كه مي باشد كار سطح از نازكي لايه واقع در كه مي شود پديدار لكه هايي صورت به كار

 اه لكه اين مقطع سطح در كه بوده قوس لكه مشابه كار سطح در شده ايجاد اسپترهاي و شده ايجاد هاي پاشش 2CO جوش از استفاده در همچنين
 يا برداشتن ركت به منجر و تنش تمركز ايجاد موجب  توانند مي عوامل اين .مي باشد )فيشر ميكرو يا ترك ميكرو( ميكروسكوپي ريز ترك هاي داراي اغلب

 قطعه هاي روي بر را الكترود هر در قوس ابتدايي شروع براي لازم لحظه اي تماس هاي بايد جوشكار بنابراين.شوند لكه ها محل در قطعه گسيختگي
 شده ادايج لكه بايد جوشكار شد، انجام كار قطعه روي بر موقتي قوس ايجاد اشتباها كه صورتي در .دهد انجام دارد قرار اتصال مجاورت در كه قراضه اي

.بپوشاند را آنها روي سالم و كامل جوش با يا و كرده تميز زدم سنگ با را  فوق حالت دو در

تميز كاري قطعات اسپتر حاصل از جوش برق2Coاسپتر حاصل از جوش 



سند بلاست -
 فلزات خوردگي از حفاظت براي مناسب پوششهاي جهت سطوح سازي آماده روشهاي از يكي  BlastingAbrasive		پاشي ساب همان يا BlastSand			سندبلاست

 و گرفته را سطحي هاي ناخالصي تا ميشوند پاشيده  psi		105 مناسب هواي فشار با فلز سطح روي بر )…و مسباره سيليس،( ساينده ريز ذرات آن طي كه ميباشد
  ابعاد در و زني برس و زني زني،سمباده سنگ هاي روش كوچك ابعاد در سطوح خوردگي از جلوگيري و		 كاري تميز براي .كنند آماده آميزي رنگ براي را فلز سطح
 فلزات كسيدا و مسباره ، سيليس جنس از عمدتا كه ساينده هاي ماسه كه است صورت اين به سندبلاست كار روش . گيرد مي انجام)پاشي ماسه(بلاست سند وسيع

.ميشوند پاشيده قطعه سطح روي بر و گرفته شتاب كمپرسور فشارباد از استفاده با هستند

 جداسازي هنگام در را مسباره
 از آهن ذوب كوره هاي در آهن

 سنگ در موجود ناخالصي هاي
 كه كنند مي استخراج آهن

 يدهاياكس و سيليكات از تركيبي
  باشد مي فلزي



:شات بلاست 
 تسم به مي چرخند مشخص محور حول بالا سرعت با كه هايي توربين كمك با فولادي هاي ساچمه ها دستگاه اين در

 اين برخورد .هستند خود جرم و سرعت نسبت به بالايي جنبشي انرژي داراي ها ساچمه اين .مي شوند پرتاب كار قطعه
.ويندگ بلاست شات روش اين به كه مي گيرد صورت زياد تعداد در و پي در پي صورت به كار قطعه سطح با ها ساچمه

:مزاياي ساينده هاي فلزي شامل 
… بسيار طولاني تر نسبت به ساينده هايي مانند سيليس ، مسباره ، گارنت ، اكسيد آلومينيوم و عمر  -
)بار  300 – 100بسته به محيط و آلودگي سطحي ( فولادي مي توانند به دفعات بازيافت و استفاده شوند شات -
مقايسه با ساينده هاي معدني زبري مناسب تر در -
.فولادي انرژي كمتري براي بلاستينگ سطح قطعات نسبت به ساينده هاي معدني نياز دارند شات  -
گرد و غبار بسيار كم در طي انجام عمليات بلاستينگ 		زيست محيطي محدود ، توليدعوارض -
به فضاي كم ذرات ساينده جهت انبار داري نياز -
سايندههزينه و بسيار بالايي را از نظر زمان بلاستينگ راندمان -

نحوه عملكرد توربين پس از ورود ساچمه هاي فولادينمونه ساچمه فولادينمونه توربين



SA 1: بلاستينگ سبك يا برس زني 
 از عاري وهمچنين شده پاك كهنه ورنگهاي زنگ فلزاز درجه،سطح اين در

 مورد اين در .ميگيرد انجام سبك وبلاستينگ ميشود وغبار وگرد روغن،گريس،آلودگي
 ميزان و دميمان باقي سطح به چسبيده رنگهاي و زنگ ، چسبنده اكسيدي هاي پوسته
.ميباشد 			%50		 از بيش سطح در آلودگي

SA : تجاري بلاستينگ 2
 يا هوا فشار با سطح ونهايتاً شده پاك كهنه ورنگهاي زنگ %60 حدود درجه اين در

 براي روش اين.ميرسد نظر به تيره خاكستري سطح رنگ.ميگردد مكش،تميز ايجاد
است مناسب دارنده باز پرايمرهاي از واستفاده معتدل هاي محيط



SA: بلاستينگ تا حد نزديك فلز سفيد  2 1/2
 هب وبلاستينگ گشته زائد،پاك ومواد كهنه هاي وزنگ رنگ از %95 سطح،حدود كاري تميز از درجه اين در

 اي سايه طوريكه است مانده باقي سطح روي آلودگيها %5		 صرفاً و است گرفته صورت ودقيق كامل طور
 قابل ميزان ،حداقل ميزان اين .ميرسد نظر به روشن خاكستري سطح و ميشود ديده فلز سطح روي روشن
.است آب در مغروق سرويسهاي براي سطح سازي آماده قبول

SA 3: بلاستيگ تا حد فلز سفيد 
 دهش انجام صد در صد بلاستينگ و پاك سطح روي از ها وزنگ زائد ومواد )روغن،گريس(آلودگيها تمام
 اين شده انجام هزينه اينكه به ميگردد،نظر نمايان وخالص دست يك طور به براق سفيد سطح رنگ .است
رودمي كار به است پذير توجيه زياد هزينه كه خورنده بسيار شرايط براي فقط ميباشد، زياد روش

SA 3: بلاستيگ تا حد فلز سفيد 

SA: بلاستينگ تا حد نزديك فلز سفيد  2 1/2



SA: بلاستينگ تا حد نزديك فلز سفيد  2 1/2



 از كاربرد نوع و محيط به توجه با كه آيند مي بدست شونده اضافه مواد و حلال ، ) پيگمنت( رنگدانه ، رزين نام به موادي اختلاط از ها رنگ يا و آلي هاي پوشش
..استفاده مختلف هاي پوشش

  . ميكند ايفا را خوردگي مقابل در سطح حفاظت نقش ) پرايمر( آستري هاي لايه
. گردد مي اجرا آستري از حفاظت جهت مياني يهلا
 روي رب كه محيطي عوامل .باشند پايدار ..و دما ، اسيدي هاي باران ، رطوبت ، خورشيد بنفش ماوراي اشعه تابش مانند جوي عوامل مقابل در بايد نهايي يهلا

 لذا ؛ دارد وجود مد و جزر كه مناطقي و خاك ، )شور هاي آب مخصوصا( آب ، جوي هاي آلاينده ، دما ، هوا ، رطوبت از عبارتند دارند بسزائي تاثير خوردگي
. دارد بستگي سازه اطراف محيط به كاملا آن ضخامت و پوشش نوع انتخاب

رنگ آميزي -

  است لازم رنگ دوام حداكثر به رسيدن براي سيستم كل يا لايه هر فيلم ضخامت : خشك فيلم ضخامت

ميكرون 90 تا 40 بين پرايمر خشك فيلم ضخامت
ميكرون 120 تا 40 مياني

ميباشد ميكرون 70 تا 40 نهايي 



Airlessدستگاه نمونه جدول رنگ  -

 روش اين در : هوا بي اسپري
 بجاي هيدروليك فشار از

  پودركردن براي هوا فشار
مي شود استفاده رنگ

:  برخي از رنگ هاي مصرفي در ساخت اسكلت فلزي  

)  و پيگمنت فسفات روي طراحي شده است آلكيدي اين پرايمر بر پايه رزين ( زينك فسفات آلكيدي پرايمر 
)و پيگمنت كرومات روي طراحي شده است آلكيدي اين پرايمر بر پايه رزين ( پرايمر زينك كرومات آلكيدي 

رنگ رويه آلكيدي 

)  د آهن بر پايه تركيب رزين اپوكسي سخت شونده با پلي آميد و داراي پيگمنت اكسي( پرايمر اپوكسي پلي آميد 
)مات روي برپايه تركيب رزين اپوكسي سخت شونده با پلي آميد و دراي پيگمنت كرو(  پرايمر زينك كرومات اپوكسي 

)فسفات روي  هاردنر پلي آميد و داراي پيگمنت. بر پايه تركيب رزين اپوكسي ( پرايمر زينك فسفات اپوكسي پلي آميد  
)برپايه تركيب رزين اپوكسي، پودر روي و هاردنر پلي آميد (  پرايمر زينك ريچ اپوكسي پلي آميد 

)برپايه تركيب اپوكسي هاي سخت شونده با پلي آميد جهت پوشش مياني (  MIOمياني اپوكسي اكسيد آهن 
)برپايه تركيب رزين اپوكسي حلالي و هاردنر پلي آميد (رويه اپوكسي پلي آميد  

)محصول دو جزئي بر پايه رزينهاي پلي اورتان و هاردنر ايزوسيانات (رويه پلي اورتان  

دستگاه الكومتر جهت كنترل ضخامت رنگ



كنيد انتخاب ندارد، سطحي ايراد و رطوبت آلودگي، گونه هيچ كه را سطح از قسمتي -1
 فيلم روي بر متر ميلي 20 تقريبي طول به متقاطع برش شبكه دو كات، كراس برش ابزار كمك به-2

 سطح به و داده برش را رنگ فيلم اول، مرتبه همان در كه باشد اي گونه به بايد برش .كنيد ايجاد رنگ
  .باشد رسيده فلز

 از هاي رنگ براي و هم از متر ميلي يك فاصله با برش 11 ميكرون، 50 ضخامت تا هاي رنگ براي 
.كنيم مي ايجاد متقاطع صورت به هم از متر ميلي 2 فاصله با برش 6 ميكرون، 125 تا 50 ضخامت

.كنيم مي تميز را اي شبكه هاي بريدگي روي نرم، برس يك كمك به-3
.ببريد را آن از ميليمتري 75 تكه يك و كرده جدا را نواري چسب از كامل دور دو-4
 تقاطع كوچكتر زاويه سمت به را آن طرف دو و داده قرار ها برش تقاطع محل در را چسب وسط-5

.بچسبد سطح به كاملاً تا دهيد مالش آن روي كن پاك با سپس .بچسبانيد
.دبكني سطح روي از دست اضافه تكان بدون و سرعت به را چسب ثانيه، 90±30 گذشت از پس-6
  پذيرش قابل استاندارد مشخصات با نتايج مقايسه -7

     

) : CROSS‐CUT(كراس كات روش تست چسبندگي رنگ به 

نمونه شبكه برش متقاطع در روش كراس كات 

شود مي مشخص پروژه اسپك در چسبندگي تست پذيرش معيار



) : X‐CUT(كات تست چسبندگي رنگ به روش ايكس 
  .كنيد انتخاب ندارد، سطحي ايراد و رطوبت آلودگي، گونه هيچ كه را سطح از قسمتي -1
  ككوچ زاويه و بگذرند يكديگر وسط از كه طوري به كنيد، ايجاد رنگ فيلم روي بر متر ميلي 40 تقريبي طول به متقاطع برش دو برش، ابزار و كش خط كمك به -2

 سطح بهX برش كه صورتي در .باشد رسيده فلز سطح به و داده برش را رنگ فيلم اول، مرتبه همان در كه باشد اي گونه به بايد برش .باشد درجه 45 تا 30 ها آن بين
باشد نمي صحيح قبلي شكاف نمودن تر عميق و نماييد ايجاد ديگري محل در جديديX برش بايد نشود، رويت فلز و باشد نرسيده فلز
 ميلي 75 تكه يك و )نيست مرسوم چندان كار اين چسبندگي تست مخصوص هاي چسب بالاي هزينه دليل به البته ( كرده جدا را نواري چسب از كامل دور دو -3

.ببريد را آن از متري
 سطح هب كاملاً تا دهيد مالش آن روي كن پاك با سپس .بچسبانيد تقاطع كوچكتر زاويه سمت به را آن طرف دو و داده قرار ها برش تقاطع محل در را چسب وسط -4

.بچسبد
.بكنيد سطح روي از دست اضافه تكان بدون و سرعت به را چسب ثانيه، 90±30 گذشت از پس -5
 تست پذيرش معيار .دهيد قرار بازرسي مورد رنگ جدايش مقياس در شده معرفي هاي مقياس از استفاده با فلز سطح از رنگ جدايش لحاظ از راX برش محل -6

.شود مي تعيين5A و4A سطح پذيرش معيار ها پروژه بيشتر در .شود مي مشخص پروژه اسپك در چسبندگي

تجهيزات تست چسبندگي رنگنمونه برش متقاطع در روش ايكس كات 



خوردگي فلز 



عدم رنگ قسمتي از قطعات فلزي به دليل چسبندگي مناسب بتن و فولاد 

 عدم رنگ قسمتي از قطعات فلزي در محل اتصال اصطكاكي



: محدوديت هاي طول ، عرض و ارتفاع ستون  -
)  متر مي باشد  13,6متر و   12كفي تريلي معمولي اكثرا ( متر لحاظ گردد  18متر در نظر گرفته شود و ماكزيمم  12طول ستون در صورت امكان كوچكتر از  -
) متر به شرط عبور از مسير هاي خاص و تمهيدات خاص  5,5ماكزيمم . ( متر مي باشد  4متر  و ارتفاع مجاز حمل بار  2,4محدوديت عرض تريلي  -
. درصد كمتر در نظر گرفته شود  5تن  مي باشد كه با توجه به افزايش وزن قطعه به دليل رنگ و جوش ،  وزن اشتايلي قطعات  24محدوديت وزن حمل بار  _

به دليل محدوديت وزن طول ستون 9 متر لحاظ گرديده است 

بارگيري و حمل -

حمل بار ترافيكي با طول بالاتر از 12 متر با تمهيدات خاص ارسال



:متر با تمهيدات خاص ارسال  7حداكثر حمل بار ترافيكي عرضي 

- نحوه بار گيري قطعات ترافيكي 



- استفاده از چوب چهار تراش بين قطعات فلزي 

- استفاده از فوم بين قطعات فلزي  استفاده از فوم در محل تماس  -
با زنجير بارگيري



) Saddle( استفاده از تكيه گاه در حمل  - - تقويت محل نشيمن بار در تريلي





نصب -

استرات ، بادبند ( نصب اوليه ستون و اجراي مهاركننده هاي عرضي ستون 
و سپس اجراي رفتر هاي سقف سوله ) ، تيرهاي عرضي و تيرهاي طبقه 

 نصب تيرهاي سقف سوله از بيرون سازه 

در نصب hand lineاستفاده از   استفاده از مهار موقت در قطعاتي كه خود ايستا نباشند  نصب اوليه قطعات سازه  نصب تيرهاي سقف سوله از داخل  سازه 







جدول بار -
جرثقيل
25T



رواداري هاي نصب -



رواداري هاي شاقولي نصب در ستونهاي ساختماني -



 اجراي قلاب در تير جهت بستن پين شگل اجراي قلاب در ستون جهت بستن پين شگل اجراي پله موقت در بدنه ستون 









*- TC BOLT   )Tension Control Bolt(
 به پيچ كامل شدن سفت با كه دارد وجود پيچ ساق قسمت در اضافي قسمت يك داراي ها پيچ نوع اين

 خلاف در را اضافي بخش و شده، چرخانده ساعت هاي عقربه جهت در مهره خود، ي ويژه آچارهاي وسيله
 پيش شانهن كه شده پيچ پاييني اضافي قسمت شدن بريده باعث اين كه چرخاند، مي ساعت هاي عقربه جهت

 گيري قرار رايب كافي فضاي به نياز چون است، كاربردي غير اما دقيق بسيار روش اين .باشد مي پيچ تنيدگي
.نمود استفاده ويژه هاي آچار از بايد تنها پيچ كردن سفت براي همچنين و داشته مخصوص آچار



DTIواشرهاي  -*
 صورت اين به كار روش .است شده كاليبره پيچ هر براي كه است هايي برآمدگي داراي ها واشر اين‐

  يشپ حد تا بيشتر نيروي اعمال با سپس شده، سفت پيچ و داده قرار اتصال درون را آن كه است
  از فادهاست با يا و چشم با آن از پس .شود مي تخت واشر روي هاي برآمدگي سايز، هر براي تنيدگي

  تنيدگي پيش ميزان به رسيده ي نشانه واشر كامل شدگي تخت كه گيرد مي انجام كنترل فيلتر
  .باشد نمي متر ترك از استفاده به نيازي روش اين در .باشد مي پيچ براي

  ونيسيليك كپسول نوع يك داراي برآمدگي جاي به كه است موجود واشرها اين از ديگري نوع -
 خود از قرمز يرنگ و تركيده سيليكوني كپسول لازم، تنيدگي پيش به رسيدن با كه است رنگي

  دهتني پيش غير از را تنيده پيش هاي پيچ توان مي چشم، با و راحتي به كه كند مي تراوش
.داد تشخيص



)ورق پر كننده ( فيلر  -



كليات -
.شكل جهت پركردن گپ در محل اتصال دو عضو سازه اي استفاده مي شودغير منشوري ورق : (Filler Palte)فيلر پليت  -1-1
.شكل جهت پركردن گپ در محل اتصال دو عضو سازه اي استفاده مي شودورق منشوري  :(Finger Shim)فينگر شيم  -2-1

:موارد استفاده -3-1
تغيير ضخامت ورق در محل اتصال-
خطا در ساخت-
تجميع رواداري ها-

ن سـاخته  ذكر اين نكته ضروري است كه دستورالعمل حاضر مجوزي جهت وجود خطادر ساخت نخواهد بود و بايستي قطعات با دقت و كيفيت بالاچنا*** 
.شدخت مي باشوند كهنيازي به رفع نقص توسط فيلر يا شيم نداشته باشند و اين دستورالعمل فقط جهتاصلاح خطاهاي اندك به وجود آمده در پروسه سا

:فولاد مصرفي -1-2
.نوع فولاد مصرفي براي فيلر يا شيم مطابق فولاد مصرفي تير يا ستون مربوط به آن مي باشد

	



ضوابط آيين نامه اي -2
:ضوابط اتصالات جوشي -1-2
aدراتصالات جوشي درصورتي كه فاصله گپ  -1-1-2 2mm     باشد، نه نياز به استفاده از فيلـر اسـت و نـه

)رواداري مجاز.(اندازه بعد جوش افزايش ميابد
2درصورتي كه فاصله گـپ   -2-1-2 د جوش 5 ا بع تفاده نکرد ام ر اس وان از فيل باشد، می ت

.افزايش يابد بايستی به اندازه فاصله گپ 
5درصورتي كه فاصله گپ  -3-1-2  باشد، بايد از فيلر با لبه هاي هم باد وصله اسـتفاده شـود و   6

.افزايش يابد بعد جوش به اندازه فاصله گپ 
بعـد   باشد، بايد از فيلر با لبه هاي بزرگتر از وصله استفاده شود و 6درصورتي كه فاصله گپ  -4-1-2

.جوش و كفايت مقطع فيلر توسط بخش طراحي سازه كنترل گردد

2در محل نصب ستون به كف ستون و محل اتكاي ستون فوقاني به ستون تحتاني در محل وصله كارگاهي، در صورت وجود گپ بـه انـدازه    -5-1-2 6 ،
ر توسـط جـوش   پركـردن گـپ فـوق الـذك    . (دهد كه سطح تماس كافي برقرار نيست، گپ بايد توسط شيم غير منشوري فولادي پر شودمهندسي نشان باشد، اگر بررسي 
)صحيح نمي باشد



:ضوابط اتصالات پيچي -2-2
)استفاده از فيلر شانه اي و افزايش طول پيچ  .  ( تمهيد داخلي لازم نيست: اتصال اتكايي -1-2-2
:اتصال اصطكاكي -2-2-2

.، باشد، مي توان از فيلر يا شيم بدون كاهش مقاومت برشي پيچ هاي اتصال استفاده كرد6درصورتي كه فاصله گپ  -1-2-2-2
6درصورتي كه فاصله گپ  -2-2-2-2 ورت در اين ص. ، باشد، فقط مجاز به استفاده از فيلر بوده و استفاده از شيم مجاز نمي باشد20

ضـوع طبـق   با توجه به اين مو. ضرب شودكاهنده فقط استفاده از يك فيلر در هر طرف مجاز بوده و همچنين مقاومت برشي پيچ هاي اتصال بايد در ضريب 
:سازه، يكي از حالت هاي زير رخ مي دهدنظر طراح 

جه مي تـوان  مقاومت برشي مجاز پيچ هاي اتصال پس از اعمال ضريب كاهنده، جوابگو بوده و نياز به تغييري در اجزاي اتصال نيست، درنتي -الف-2-2-2-2
.از تك فيلربا ضخامت مورد نظر استفاده كرد



:مقاومت برشي مجاز پيچ هاي اتصال پس از اعمال ضريب كاهنده، جوابگو نيست و بايستي يكي از اقدامات زير انجام شود -ب-2-2-2-2
.قطر پيچ بايد افزايش يابد، در اين حالت بايستي بررسي شود كه هم از لحاظ اجرايي و هم محاسباتي امكان بزرگ كردن سوراخ ها وجود دارد) 1-ب-2-2-2-2
.يا بدرده مقاومت مكانيكي پيچ افزايش ) 2-ب-2-2-2-2
.درصورت عدم امكان تحقق موارد بالا بايستي تير تعويض  گردد) 3-ب-2-2-2-2
	

تذكرات -3
:درصورتي كه بتوانيم گپ غير منشوري را به منشوري تبديل كنيم، توجه به نكات زير ضروري است

.درجه سانتيگراد مجاز است و بايد توسط گچ رنگي دماي آن كنترل شود 650حرارت دادن فلنج يا ديگر ورق هاي اتصال تا حداكثر دماي  -1-3
.ايمپكت بيش از حد پيچ كه باعث كشيده شدن ستون و ايجاد تنش پسماند در اتصال مي شود ممنوع است -2-3





D1.1نحوه اجراي فيلر طبق 



گپ هاي اجرائي  -

اجراي گپ در محل اتصال ستون به ستون  



اجراي گپ در محل اتصال تير فرعي 
اجراي گپ در محل اتصال تير اصلي به دستك ستون به روش اسپلايسي   



گروت ريزي -

تميز كاري زير صفحه ستون-
ستونبندي دور صفحه قالب -
آماده كردن گروت مطابق دستور العمل سازنده -
ريختن گروت از يك سمت -
از يك قطعه زنجير براي ويبره استفاده -
اضافه كردن مجدد گروت تا تراز روي صفحه ستون -
برداشتن قالب هاي دور صفحه ستون -
 مرطوب نگهداشن پس از اجرا-



پله دسترسي ارتفاع 25 متر  لدر  دسترسي به تير كرين داخل سوله ارتفاع 12 متر لدر  دسترسي به سقف سوله ارتفاع 20 متر

: نياز است جهت دسترسي به سقف سالن هاي صنعتي تمهيداتي در نظر گرفته شود  



: ايجاد فضاي عبوري تاسيسات در اسكلت فلزي 





:آتش مقابل در كننده محافظت مصالح

LD   MD , HD  (Spray Mortars  ,معدني( پايه سيماني پاششيپوشش ضد حريق 

 ملات سبك، شونده منبسط ماسه نظير مصالحي نيز و پرليت ،دولوميت)Vermiculite( ورميكوليت نظير شونده منبسط مواد حاوي  معدني حريق ضد پوشش
 ناشي حرارت رسيدن مانع ترتيب اين به و رود كار به فولادي سطوح خارجي و داخلي محيط هاي براي مي تواند و مي باشد …  سنگ پشم و كفزا مواد ،)سيمان( هيدروليكي

 سطح يرو بر اثر كمترين سوزي آتش كه مي رود بالا حدي تا آن ضخامت و شده منبسط ملات حريق، ضد ملات اجراي از بعد .مي شود اصلي ماده سطح به سوزي آتش از
  .نمي كند متصاعد خود از خطرناكي گاز حريق هنگام در بودن آبي پايه به توجه با اينكه ضمن .باشد داشته را كار زير

نمايد حفظ سوزي آتش از ساعت 4 مدت تا را فولاد مي تواند حريق ضد سيماني پايه ملات



 Spray Mortarsپوشش ضد حريق پايه گچي پاششي 
 صورت ناي غير در .مي شود پوشيده آن روي كه برد كار به فولادي سازه از قسمت هايي در بايد را  گچي پايه ملات
 اجرا سازه فولادي اسكلت روي بر پاششي صورت به مي تواند ملات اين .نمود استفاده سيماني پايه ملات از بايد

نمايد حفظ سوزي آتش از ساعت 4 مدت تا را فولاد مي تواند حريق ضد گچي پايه ملات .گردد

Paint Intumescentحريق رنگ منبسط شونده ضد 

 ايجاد و اطانبس با حريق وقوع صورت در اوليه كم بسيار ضخامت عليرغم		حريق ضد شونده منبسط رنگ پوشش
 . نندمي ك محافظت حريق برابر در را خود زيرين سطح اوليه ضخامت از بيشتر ضخامت با متخلخل لايه يك

 آن ها ودنب سبك و زيبايي معدني، پوشش مواد مانند پوشش ها ديگر به نسبت پوشش نوع اين اصلي مزيت
  عموماً اد،مو اين پايين وزن .شود برده كار به سطح نهايي پوشش عنوان به مي تواند خود محصول اين زيرا .است
  سطح يك نهايت در و مي شوند اجرا ميلي متر 6 ضخامت حداكثر با رنگ ها اين .نيستند گذار تاثير سازه ها در

 از ساعت 3 مدت تا را فولاد مي تواند محصول اين .مي آورند پديد را غبار و گرد و سايش برابر در مقاوم و صاف
 و لوله ها ستون ها، ، تيرها( ساختمان داخلي قسمت هاي در مي توان رنگ نوع اين از .نمايد حفظ سوزي آتش

.نمود استفاده )دودكش ها



 فيبرهاي نيزيم،م اكسيد منيزيم، سنگ، پشم گچ، ورميكوليت، همانند گوناگوني سازنده مواد داراي كه باشند مي		اي ساخته پيش قطعات صورت به حريق ضد پنل و بورد
  .باشند مي …و فشرده سيماني

 متورم هاي رنگ يا و پاششي حريق ضد هاي پوشش با مقايسه در		حريق ضد هاي برد از استفاده ميزان كلي طور به شوند مي استفاده مختلف هاي ضخامت در ها پانل اين
 در يا و دباش بيشتري هاي المان دهي پوشش به نياز اي سازه تعميرات و تغييرات اي پاره اعمال از پس يا متريال ساير اجراي از پس كه مواردي در اما است كمتر شونده

.اشدب كاربردي و سودمند بسيار تواند مي حريق ضد هاي بورد از استفاده ندارد وجود پايين دماي يا		فضا محدوديت دليل به كردن اسپري امكان كه هايي موقعيت

Fire Protection Boardبورد و پنل هاي ضد حريق 



عدم محافظت سوله در برابر آتش  


