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 فصل چهارم
 

 ساخت و اجراي تیرورقها

 مصالح مصرفي -1-4

 

 فولاد مصرفي -4-1-1

 
 گواهي نامه سازنده فولاد:

 ه دهد.به دستگاه نظارت ارائ  BS 4360پيمانكار بايد گواهي نامه سازنده فولاد را طبق

 گواهي نامه مزبور بايد حاوي اطلاعات زير باشد:

 ساخت فولاد و روش اكسيژن زدائي (PROCESS)الف( روش 

 ب( نوع فولاد

 پ( آناليز شيميائي شمش

 ت( تنش گسيختگي

 (ELONGATION)ج( كش آمدگي 

 چ( حداقل جذب انرژي تردشكني

 .BS 5996اند طبق التراسونيك شدهاي آزمايش ح( طبقه بندي قسمتهائي كه از نظر نواقص لايه

 اش را شناسائي نمود.خ( شماره يا علائم شناسائي ديگري كه بتوان فولاد و گواهينامه مربوطه

فولاد، بر اساس آناليز شيمائي شمش  (CARBON EQUIVALENT VALUE)د( ميزان كربن معادل 

(LADLE ANALYSIS) ق مشخصات يا جزئيات ميزان عناصر فولاد كربن معادل، طبBS 4360:1986  يا(

 RIMMINGالمللي معتبر ديگر( انجام شود و به مهندس ناظر ارائه گردد. استفاده از فولاد نوع استاندارد بين

STEEL  باشد.رواداري و كيفيت فولاد تحويلي بايد طبق مشخصات ممنوع ميBS 4360  باشد.پرفيلهاي گرم

. روي ورق مصرفي در بال كششي تيرهاي اصلي هيچگونه باشند  BS4848نورد شده بايد طبق مشخصات 

علامت  BS 4360ترميم نقص بوسيله جوشكاري نبايد انجام شده باشد.فولاد مصرفي بايد طبق مشخصات 

 گذاري شود.
 

 (SHEAR CONNECTORS)فولاد قطعات اتصال برشي -4-1-2

 3900جاري شدن برابر بايد داراي حداقل حد  (SHEAR CONNECTORS)فولاد گل ميخهاي برشي 

كيلوگرم بر سانتيمتر مربع باشد. در  5000كيلوگرم بر سانتيمتر مربع و حداقل مقاومت گسيختگي برابر 

كيلوگرم بر  2400صورت استفاده از پروفيل ناوداني جهت اتصال برشي، حداقل حد جاري شدن برابر با 
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باشد. فولاد ساير لوگرم بر سانتيمتر مربع ميكي 3600سانتيمتر مربع و حداقل مقاومت گسيختگي برابر با 

 باشد. BS4360قطعات اتصال برش بايد طبق مشخصات 
 

 پيچ و مهره واشر -4-1-3

 هاي عاديپيچ و مهره -4-1-3-1
 باشند. BS4190و  BS4310و BS3692هاي عادي فولادي بايد طبق يكي از آئين نامه هاي پيچ و مهره

 

 يكواشرهاي تخت و كون -4-1-3-2
 باشند. BS 3410و  BS 4320واشرهاي تخت و كونيك بايد طبق آئين نامه هاي 

 

 مصالح مصرفي جوشكاري -4-1-4
 روند، بايدبه كار مي BS4360مصالح مصرفي كه درجوشكاري با قوس الكتريكي فولادهاي طبق مشخصات 

ي باشد كه پس از باشند. نوع مصالح مصرفي و نحوه جوشكاري بايد بصورت BS5135مطابق مشخصات 

 جوشكاري حد جاري شدن و مقاومت گسيختگي فولاد جوش كمتر از فلز نباشد.
 

 اشپيل هاي فولادي نورد شده -4-1-5
  50،43هاي تراشيده شده از ورق بايد مطابق يكي از فولادهاي نوع اشپيل هاي فولادي نورد شده و اشپيل

 باشد. BS 4360از  55و يا 
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 هاي فولاد مصرفي(: آزمايش1-4جدول )

 ملاحظات آئين نامه هاي مربوطه نوع آزمايش

 آزمايش كششي -1

BS 4360:1986 
Clause 19-23,30 

BS 5400:Part 3:1982 
Clause 6 

تن فولاد هر شمش  40عموماً يك نمونه از هر 

براي هر نوع پروفيل يا گروه ضخامتهاي ورق 

براي جزئيات به آئين نامه هاي مربوطه رجوع 

 شود

 BS 4360:1986 آزمايش شارپي -2
Clause 19,24-27,30 

تن فولاد هر شمش براي  40نمونه از هر  3عموماً 

ضخيم ترين ورق گروه ضخامتهاي ورق، براي 

 جزئيات به آئين نامه هاي مربوطه رجوع شود

 آزمايشهاي التراسونيك-3
BS 4360:1986 
Clause 9,B28 

BS 5996 

ا مشخص شده يا هكليه محلهائي كه روي نقشه

اند بايد آزمايش توضيحات زير جدول ذكر گرديده

شوند. اين آزمايشات يا بايد توسط كارخانه نورد 

و يا توسط پيمانكار قبل از شروع توليد انجام 

هائي كه توسط گاز برش خورده و آثار شود. لبه

شود اي در آنها ديده نميظاهري نواقص لايه

 زير ندارند. 1 –نيازي به آزمايش بند پ 

 BS 4360:1986 تجزيه شيميائي -4
Clause 7,B.5-B.9 

يك نمونه از هر شمش، كليد عناصرفرمول كربن 

 معادل بايد گزارش شوند.

 BS 4360 : 1,86 آزمايش تخت كردن -5
Clouse 19,28,20 

براي مقاطع توخالي كه توسط جوشكاري توليد 

 اند.شده

 

 (LAMINAR DEFECTS)اي قص لايه( در مورد نوا1-4توضيحات جدول )
 اي بيش از مقادير مربوطه باشد:قسمتهائي از ورق كه ذيلاً مشخص شده نبايد داراي نواقص لايه -1

برابر ضخامت ورق هر طرف ديافراگم تكيه گاهي هر گاه ديافراگم  25الف( نواري از بال يا جان به عرض 

 .LC3طبقه   BS 5996مزبور توسط جوش متصل شده باشد:

 SINGLE)برابر ضخامت ورق هر طرف ديافراگم تكيه گاهي يك طرفه  25ب( نواري از جان به عرض 

SIDEN BEARING STIFFENER) :هر گاه قطعه تقويتي مزبور توسط جوش متصل شده باشدBS 5996 

 . LC3طبقه 

 .ESطبقه   BS 5996پ( لبه ورقها هرگاه جوشهاي گوشه روي سطحشان اجرا شود:

ي به عرض چهار برابر ضخامت ورق هر طرف اتصالات صليبي شكل كه تنش هاي اصلي كشش را ت( نوار

 .L4طبقه  BS 5996دهند:از ضخامت  ورق عبور مي

هاي اي بيش از طبقه بندياند نبايد داراي نواقص لايهها مشخص شدهساير قسمتهائي كه روي نقشه -2

 باشند. BS 5996مربوطه 
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 راي كارنحوه و كيفيت اج -2-4

 قابليت  تعويض قطعات - 2-1- 4
 باشد.بجز در مواردي كه در نقشه ها مشخص گرديده، نيازي به قابل تعويض بودن قطعات با يكديگر نمي

 

 (FABRICATION TOLERANCES)حدود رواداري توليد -4-2-2

 كليات -4-2-2-1

با  4و جدول  2-2-3-4تا  2-2-2-4كليه قطعات يك مجموعه بايد با دقت و طبق حدود رواداري بندهاي 

 يكديگر جفت شوند.

 

 پروفيل ها و مقاطع مركب -4-2-2-2

برابر فاصله تيرهاي  25كليه اجزا پروفيل ها و مقاطع مركب )به جز بالهائي كه داراي شعاع انحنا كمتر از 

 توليد شوند. 4باشند( بايد طبق حدود رواداري جدول عرضي مي

 

 ح فشاري تراش داده شدهتخت بودن سطو -4-2-2-3

ها سطوح فشاري بايد تراش داده شوند، حداكثر خطاي مجاز در مربعي به ضلع درمواردي كه طبق نقشه

 باشد.ميليمتر مي 25/0نيم متر برابر 
 

 ميزان بودن قطعات در اتصالات جوشي -4-2-2-4

 3امت نازكترين ورق و يا برابر ضخ 15/0شوند نبايد از اختلاف سطح قطعاتي كه به يكديگر متصل مي

ميليمتر بيشتر شد  3ميليمتر )هر كدام كمتر باشد( تجاوز نمايد.هر گاه به خاطر تغييرات ورق اين مقدار از 

 تجاوز ننمايد پخ زده شود.  1:  4بايد ورق با شيبي كه از 
 

 آماده سازي لبه، انتها و سطح قطعات -4-2-3

 ي بايد برداشته شود.هر گونه براده فلز و زنگ زدگي غير عاد
 

 لبه قطعات -4-2-3-1

 وضعيت لبه قطعات بايد به يكي از صورتهاي زير باشد:

الف( بصورت تحويلي از كارخانه نورد يا اره شده يا تراش خورده يا برش خورده با گاز اتوماتيك )به بند 

 ( رجوع شود4-2-3-3

 يا 

شود( كه در اينصورت بايد متعاقباً به وسيله  رجوع 3-3-2-4ب( برش خورده با گاز اتوماتيك )به بند 

 سنگ زدن صاف شود

 يا
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ميليمتر يا كمتر لبه ها مي تواند قيچي شود كه در اينصورت بايد متعاقباً  12براي اعضا تقويتي به ضخامت 

 به وسيله سنگ زدن صاف شود.

نگ زده شود بنحوي كه اگر انتهاي اعضاء تقويتي اعضاء به قسمت ديگري جفت شود، انتهاي عضو بايد س

 ميليمتر تجاوز ننمايد. 25/0درصد سطح تماس از  60حداكثر فاصله بين دو قطعه در 
 

 انتهاي قطعات -4-2-3-2

 وضعيت انتهاي قطعات بايد به يكي از صورتهاي زير باشد:

 ( رجوع شود3-3-2-4الف( اره شده يا تراش خورده يا برش خورده با گاز اتوماتيك )به بند

 يا 

رجوع شود( كه در اينصورت بايد متعاقبا بوسيله سنگ  3-3-2-4( برش خورده با گاز دستي )به بند ب

 زدن صاف شود

 يا 

ميليمتر يا كمتر انتهاي اعضا مي تواند قيچي شود كه در اينصورت  12پ( براي اعضا تقويتي به ضخامت 

 بايد متعقابا بوسيله سنگ زدن صاف شود

ه قسمت ديگري جفت شود انتهاي عضو بايد سنگ زده شود بنحوي كه حداكثر اگر انتهاي اعضا تقويتي ب

 ميليمتر تجاوز ننمايد. 25/0درصد سطح تماس از  60فاصله بين دو قطعه در 
 

 برش با گاز و قيچي -4-2-3-3

فوق استفاده مي شود حداقل يكي  -2-3-2-4و  -1-3-2-4هنگاميكه از برش گازي و يا قيچي طبق بندهاي 

 رايط زير بايد برآورده گردداز ش

 تجاوز نمايد. BS427آئين نامه  HV30 350الف( سختي لبه بريده شده نبايد از سختي 

 ب( به لبه بريده شده نبايد تنش وارد آيد.

 پ(لبه بريده شده بايد كاملا در داخل جوش قرار گيرد.

و يا حداقل عمق مورد نياز جهت ميليمتر  2ت( فلز لبه بايد بوسيله سنگ زدن و يا تراش دادن به عمق 

 برآورده كردن شرط بند )الف( برداشته شود.

ث( لبه بوسيله روشي كه مورد تائيد دستگاه نظارت باشد اصلاح حرارتي شود و سپس بوسيله آزمايش 

 يا آزمايش مغناطيسي ثابت گردد كه لبه عاري از ترك مي باشد. (DYE PEXETRATION)نفوذ رنگ 

ميليمتر نبوده بوسيله گاز اتوماتيك  40بوده ضخامت آن بيش از  BS4360آئين نامه  43 ج( فولاد از نوع

 بريده شود.

هائي كه علاوه بر بندهاي )الف( تا )ج( فوق در هر موردي كه بوسيله دستگاه نظارت مشخص گردد لبه

ري برداشته توسط گاز برش خورده بايد سنگ زده شده يا تراش داده شود تا هر گونه ناهمواري ظاه

 شود.
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 تراش دادن سطوح اتصالات لب به لب -4-2-3-4

در مواردي كه سطوح اتصالات لب به لب بصورت تراش خورده مشخص شده، اين لبه ها بايد پس از توليد 

 قطعات تراش داده شوند.
 

 زدگيها از زنگمحافظت لبه تيز پروفيل -4-2-3-5

نظر است در مقابل زنگ زدگي محافظت گردند بايد بوسيله سنگ  لبه هاي تيز پروفيل ها و ورقهائي كه در

 زدن صاف شود.
 

 جوشكاري -4-2-4
 جوشكاري فولاد ساختماني -4-2-4-1

 WELDING)انجام گيرد. نحوه جوشكاري  BS5135جوشكاري با قوس الكتريكي بايد طبق مشخصات 

PROCEDURE)  از  120بايد شامل اطلاعات زير بوده و كتبا طبق بندBS 5135: 1984  قبل از شروع توليد

 جهت تائيد به دستگاه نظارت ارسال گردد.

 :(WELDING PROCESS)الف( نوع جوشكاري 

 ب( مشخصات ضخامت و ساير ابعاد مربوط به فلز مبنا

 ت( آيا جوشكاري در كارخانه يا در محل انجام مي گيرد

 صرفي در جوشث( طبقه بندي نوع و اندازه الكترودها و ساير موارد م

ج( براي جوشكاري دستي اطلاعات مربوط به اندازه الكترود، شدت جريان جوشكاري، نوع جريان، مثبت يا 

 منفي بودن قطب و طول پاس حاصل از هر الكترود

براي جوشكاري نيمه خودكار و خودكار اطلاعات مربوط به اندازه الكترود شدت جريان ولتاژ قوس ، 

ت تغذيه سيم جوش، طول پاس حاصل از هر الكترود ، ميزان مصرف گاز، سرعت حركت دستگاه، سرع

 درجه حرارت و مدت زمان خشك كردن الكترودها و ساير مواد مصرفي

 چ( شكلهاي نشاندهنده جزئيات آماده سازي درز، ابعاد و فواصل درز و تعداد و ترتيب پاس ها

 ت بندها و غيرهها، جوشهاي موقت پشح( اطلاعات مربوط به بستها و گيره

 (WELDING POSITION)خ( وضع جوشكاري 

 (WELDING SEQUENCE)د( ترتيب جوشكاري 

 ذ( حداقل پيش گرمايش درجه حرارت بين پاس ها و نحوه اعمال و كنترل آن

 (BACK GOUGING)ر( سنگ زدن پشت درز 

 ز( اصلاح حرارتي پس از جوشكاري و نحوه اعمال و كنترل آن 

 مربوطهژ( ساير اطلاعات 

اطلاعات كافي بايد به جوشكاران داده شود تا عمليات جوشكاري به نحو دلخواه انجام گيرد. هيچگونه 

باشد. تغييري در نحوه جوشكاري تائيد شده يا جزئيات نقشه ها بدون اجازه دستگاه نظارت مجاز نمي

پس از  اتمام كار كليه آثار و  ايجاد هيچگونه اتصالات موقتي بدون موافقت قبلي دستگاه نظارت مجاز نبوده

 علائم آنها بايد تميز شود.
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 انجام شود. BS 5135در صورت نياز به ترميم نواقص توسط جوشكاري اينگونه عمليات بايد طبق 

سطوح آميزش و سطوح مجاور بايد عاري از زنگ زدگي، روباره جوش، رطوبت، چربي، رنگ يا هر گونه 

وي كيفيت جوش اثر گذاشته يا مزاحم پيشرفت عمليات جوشكاري مي مواد خارجي ديگري باشد كه بر ر

شود. سطوح قابل رويت جوش بايد از روباره پاك شده ذرات پاشيده شده در اثر جوشكاري نيز تميز 

 شود.

در موارديكه طبق نقشه جوشهاي لب به لب بايد سنگ زده شده همسطح فلز مجاور گردند از ورق مبنا نبايد 

 براي تغييرات جزئي سطحي مجاز دانسته شده است.  BS 4360ري برداشت كه بيش از مقادي

جهت تامين ضخامت كامل در انتهاي جوشهاي لب به لب بايد از ورقهاي كمكي ابتدا و ورقهاي كمكي انتها 

(RUN-ON PLATE) .استفاده نمود 

 اين ورقهاي كمكي بايد طبق مشخصات زير باشند:

ا و يك جفت ورق كمكي انتها بايد به ضخامت و شكل فلز مبنا تهيه و ترجيحا الف( يك جفت ورق كمكي ابتد

 بوسيله گيره به ابتدا و انتهاي درز كليه جوشهاي لب به لب متصل گردد.

 ميليمتر به داخل ورقهاي كمكي ادامه يابد. 25ب( جوشكاري لب به لب بايد با ضخامت كامل به طول حداقل 

ميلميتر دورتر از لبه ورق  3برش گاز جدا مي شوند محل برش بايد حداقل چنانچه ورقهاي كمكي بوسيله 

 مبنا بوده و مابقي سنگ زده شود.
 

 برشي جوشكاري گل ميخها يا ناوداني هاي  -4-2-4-2

برشي بايد طبق دستورالعمل سازنده جوش شوند و در صورت لزوم از پيش ناوداني هاي  يا گل ميخهاي

كاري نبايد هنگامي كه درجه حرارت هوا پايين تر از صفر درجه سانتيگراد گرمايش استفاده شود. جوش

شوند و سطوحي كه به آن جوش مي يا ناوداني ها است يا سطوح مرطوب مي باشد انجام شود. گل ميخها

بايد عاري از زنگ، رنگ، چربي و ساير مواد خارجي مضر باشند. جوشها بايد عاري از علائم ترك و عدم 

 را بوجود آورند.يا ناوداني ها ده بتوانند مقاومت نهائي اسمي گل ميخ آميزش بو
 

 خم و پرس كاري -4-2-5

فولاد را مي توان بصورت گرم يا سرد به شكل مورد نياز خم يا پرس كرد مشروط بر اينكه مشخصات آن 

برابر ضخامت  تغيير نكند. براي خم سرد قطر داخلي خم نبايد كمتر از دو BS 4360بيش از حدود مجاز 

ورق باشد. براي خم گرم درجه حرارت زمان بندي و سرعت سرد كردن بايد مطابق نوع فولاد بوده و طبق 

 موافقت قبلي دستگاه نظارت باشد. سرد كردن سريع بدون تائيد دستگاه نظارت مجاز نيست.
 

 صاف و تخت كردن -4-2-6

وارديكه از گرما استفاده مي شود حرارت باشد. در مچكش كاري مجاز نميبراي صاف و تخت كردن، 

سانتيگراد بوده و يا درجه حرارت زمان بندي و سرعت سرد كردن مطابق  درجه 650فولاد بايد كمتر از 

نوع فولاد بوده و طبق موافقت قبلي دستگاه نظارت باشد. سرد كردن سريع بدون تائيد دستگاه نظارت مجاز 

 نيست.
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 ربهشكل دادن فولاد با ض -4-2-7

 اين عمليات بايد به نحوي انجام شود كه موجب كاهش مقاومت فولاد نگردد.

 

 خيز معكوس -4-2-8

خيز معكوس را مي توان بوسيله اتصال اعضاي مستقيم اعمال نمود بنحوي كه تغيير زاويه فقط در محل 

 اتصال انجام شود و يا با استفاده از تغيير زوايا در ميانه تير انجام پذيرد.

 

 علامت گذاري براي نصب -4-2-9

 كليه قطعات بايد به نحو روشن و پايداري كه به مصالح آسيب نرساند علامت گذاري شوند.

 نقشه نحوه علامت گذاري بايد به دستگاه نظارت ارائه گردد. علامت گذاري بوسيله حكاكي فلز مجاز نيست.
 

 ترميم عيوب سطحي و عيوب لايه اي لبه ها -4-2-10

 BS4360عيوبي كه هنگام توليد و يا سند بالاست كردن هويدا مي شوند بايد طبق مشخصات  آن دسته از

ترميم گردند. ترميم بوسيله جوشكاري فقط پس از اجازه دستگاه نظارت و بر اساس نحوه كار مطابق 

BS5135 .مجاز است 
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 (: حدود رواداري2-4جدول شماره )

 شکل اريحدود رواد طول مبنا شرح نوع عضو يا قطعه

پانلهاي ورق درجان تير ورقها و  -1

اي در بالهاي فشاري تيرهاي صندوقه

تقويت شده و در ستونهاي قوطي 

 شكل

ytالف: 

b



355
25

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ytب :  

b



355
25

 

 

 

 

تخت بودن ورق كه به 

موازات طول بزرگتر و در 

هر دو جهت اندازه گيري 

 شود

 

 

 

 اگر

aG  
baاگر  2 

aG  

 

 

 

355165

yG
x




 
ميليمتر هر كدام بيشتر باشد )به  3يا 

 رجوع شود( 4توضيح 

 

 

 

 

 

 

 

ها مشخص بجز موارديكه در نقشه

 شده حدي براي رواداري نياز نيست.

 

 

 

سخت كننده طولي بال فشاري در  -2

اي ستونهاي قوطي تير هاي صندوقه

شكل و عرشه هاي ارتوتروپيك. كليه 

سخت كننده هاي جان در تيرورقها و 

 ايتيرهاي صندوقه

 

الف : مستقيم بودن در 

جهت عمود بر سطح ورق 

دو جهت كه در هر 

 گيري شود.اندازه

 

 

 

 

بودن به ب ـ مستقيم

موازات سطح ورق در هر 

جهت )در مورد سخت 

كننده هاي مقاطع مقطع 

 كند(.بسته صدق نمي

LG  
 

 

 

 

 

 

bG 2 
 يا

LG  
هركدام كه كمتر 

 باشد.

2mm 750يا

G
SX 

 

 هركدام كه بيشتر باشد.

 

 

 

 

 

355375

yG
Sy




 
 هركدام كه بيشتر باشد  2mmيا 
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 (: حدود رواداري2-4ادامه جدول شما ره )

 شكل حدود رواداري طول مبنا شرح نوع عضو يا قطعه

 يستونها و اعضا فشار -3

 

 

 

. 

حداكثر انحراف از راستا 

شامل هريك از بالها در 

 شودهر جهت مي
Fs LLG , 

1000

G
F 

 
 ميليمتر هركدام بيشتر باشد. 3mmيا 

 

 

 

 تيرهاي نورد شده يا ساخته شده -4

 ايالف ـ شامل مقاطع صندوقه

 

 

 

 ايناي مقاطع صندقهب ـ به استث

 

 

 مستقيم بودن هربال

 

 

هم راستا بودن يك بال 

نسبت به بال ديگر براي 

  75تيرهاي بعمق 

 سانتيمتر و بيشتر

 

 

 

 

 

 

 

 

 

شاقول بودن جان در تكيه 

 گاهها

 

 

FG LLG &
 

 

 

 

 

FLG  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

DG  

 

 

1000

G
F 

هركدام كه  3mmيا  

 بزرگتر باشد.

 
 

1000

G
F 

 
 يا

75

D
F 

 
هركدام كمتر باشد )حداقل مقدار آن 

3mm) 

 

 

 

 

 

300

G
D 

ميليمتر هر كدام  3يا  

 بيشتر باشد.
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 (: حدود رواداري2-4ادامه جدول شما ره )

 شكل حدود رواداري طول مبنا شرح نوع عضو يا قطعه

تيرهاي عرضي، قابهاي عرضي  -5

طره اي در عرشه هاي ارتوتروپيك يا 

اي يا فشاري تيرهاي صندوقهدر بال 

در تمام وجوه سخت شده ستونهاي 

 جعبه اي

اختلاف تراز بين تير 

عرضي مورد نظر و 

تيرهاي عرضي مجاور در 

 هر جهت.

21 LLG  500

G
C 

 
 ميليمتر هر كدام بيشتر باشد 3يا 

 

 

اي نورد شده در جان پروفيله -6

محل تكيه گاه هاي داخلي تيرهاي 

سرتاسري و ساير نواحي )كه در 

 ها مشخص شده باشد(نقشه

تخت بودن در جهت عمود 

جان بر كه در طول مبنا و 

گيري در هر جهت اندازه

 شود

WG  355165

yG
W




 
 ميليمتر هر كدام بيشتر باشد. 3يا 
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 2-4فهرست نمادهاي جدول 
a طول بلند تر يك پانل = 

bطول كوچكتريك پانل  = 

Dعمق تير ورق يا پروفيل نورد شده = 

=G طول مبنا 

L  طول آزاد عضو تقويت كننده بين اعضاء تقويت كننده عرضي مجاور، قابهاي عرضي مجاور، كنسولها يا=

 ديافراگم هاي مجاور

LG طول تير در سازه تمام شده= 

LFطول هركدام از قطعات شاخته شده = 

Lsطول آزاد ستونها و اعضا فشاري = 

L1,L2فاصله بين دو تير عرضي مجاور، قاب عرضي يا تير طره اي = 

tضخامت ورق = 

=W  ميليمتر 20عمق پروفيل بين شروع قوسهاي بال منهاي 

D = از قائم تير در تكيه گاهها حداكثر انحراف 

xcw   = حداكثرانحراف از تخت بودن در طول مبنا,,

sysnFFFs  ,,,,,  =حداكثر انحراف از مستقيم بودن در طول مبنا 21

y تنش جاري شدن فولاد مصرفي=
2/ mmN  

 

 2-4توضيحات جدول 
 باشد.گيري ميليمتر ميازهواحد اند

 ميليمتر انجام شود. 1اندازه گيريها با دقت 

 ميليمتر محاسبه شود. 1حدود رواداري محاسباتي با دقت 

 گيري انحرافات در نظر گرفته شود.هر گونه پله درمحل اتصالات بايد هنگام كنترل و اندازه

 حرافات درنظر گرفته شود.گيري انهر گونه انحناء از پيش خواست بايد هنگام اندازه
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 قبل از توليدآزمايشهاي نحوه اجرا و  -3-4

 كليات -4-3-1

هائي مشابه آنچه در كاراستفاده خواهد شد، انجام شود. اين آزمايشات بايد قبل از شروع و با استفاده از نمونه

د در مورد نحوه كار جلب رضايت ها بايد با نظر دستگاه نظارت تعيين شود.اين آزمايشات بايجزئيات اين نمونه

 دستگاه نظارت را بنمايد و طبق مشخصات زير باشد:

   BS4870 ,BS5135الف( نحوه جوشكاري طبق 

 . 3-3-2-4ب( نحوه برش گاز و قيچي طبق مشخصات بند 

 . 2-6-2-4پ(نحوه جوشكاري گل ميخهاي برشي طبق مشخصات بند

 ره بايد عيناً مطابق آنچه در كار استفاده خواهد شد، باشد.ها از نظر رنگ زدگي و غيكيفيت سطوح نمونه
 

 آزمايشهاي جوشكاري فولاد ساختماني -4-3-2

هائي از كليه انواع جوشي كه در نظر دارد در كار استفاده نمايد، مهارت خود و پيمانكار بايد بوسيله ساختن نمونه

ها بايد در بر گيرنده كليه ضخامتها، انواع ن نمونهمناسب بودن نحوه اجراي مورد نظر را به اثبات برساند. اي

 مصالح و وضعيتهاي جوشكاري باشند.

داده شده  5در جدول شماره  ( WELDING PROCEDURE)آزمايشهاي موردنياز براي هر نحوه جوشكاري 

 است.

 هاي برش خورده با گاز و يا قيچي آزمايش لبه -4-3-3

هاي مربوطه اختيار شود آزمايشات سختي بايد روي لبه   3-3-2-4د چنانچه ضوابط سختي قسمت الف يا ت بن

 انجام شود.

 ميخهاي برشيآزمايش گل -4-3-4

 براي هر نحوه اجرا بازرسي بايد روي شش نمونه بنحو زير انجام شود:

ها الف( بررسي فلزنگاري و آزمايش سختي بايد روي مقاطعي به موازات محور گل ميخ روي سه نمودار نمونه

باشد. سختي ناحيه متأثر از حرارت   BS 4360آئين نامه   HV 30 ،350 HV 30 250انجام شود. سختي فلز بايد بين 

 الذكر باشد.آئين نامه فوق 350HV 30نبايد بيش از 

ب( هر يك از سه نمونه باقيمانده بايد به ميزان نصف ارتفاع گل ميخ كج شده و سپس صاف گردد و در بين وضع 

 در بين وضع گل ميخ بدينوسيله باقي بماند. جوش و

 هاآزمايش جوشكاري -4-3-5

پيمانكار بايد ثابت نمايد كه جوشكارانش مهارت كافي جهت جوشكاري در موقعيتهاي مختلف را دارند. بدين منظور 

ه جوش هائي از انواع اتصالاتي كه در آيندجوشكارها بايد كليه مشخصات مربوط به جوش دادن را در نمونه
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ها نشان داده شده است يكي از دو سري آزمايشهاي اين نمونه 5خواهد داد، رعايت كنند. در جدول شماره 

 آزمايشهاي نوع الف يا ب بايد انجام گردد.

 

 آزمايشهاي جوشكاري -(3-4جدول شماره )

 آزمايشهاي نوع الف )عمدتاً غير مخرب(

 ملاحظات هاي مربوطه آئين نامه نوع آزمايش

 BS 4870.BS 5289 بازرسي چشمي-1

 
 

التراسونيك و يا  -2

 راديوگرافي

BS 4871 , BS 3923:Part 

1-3 
BS 2600, BS 2190 

 

 خم ريشه -4
BS 4871, BS 709 

 DLPجوشهايفقط در موارديكه راديو گرافي از 

Transfer Technique  و با جوش گاز بعمل آمده 

 // BS 4870 , BS 790 خم گرده -5

 // BS 4870, BS 709 م پهلوخ -6

 آزمايشهاي نوع ب )عمدتاً مخرب(

 ملاحظات هاي مربوطه آئين نامه نوع آزمايش

 BS 4870.BS 5289 بازرسي چشمي -1
 

 

ـ بررسي مقطع  2

 جوش

BS 4871 , BS 709:Part 1-

3 
 

 

 خم ريشه -3

BS 4871 , BS 709 

براي جوشهاي لب به لب در ورق يا لوله با 

ميليمتر،ريشه جوش بايد در  10متر از ضخامت ك

 كشش باشد.

 خم گرده -4

BS 4870 , BS 790 

براي جوشهاي لب به لب در ورق يا لوله به 

ميليمتر، گرده جوش بايد در  10ضخامت كمتر از 

 كشش باشد.

 خم پهلو -5
BS 4870 , BS 790 

براي جوشهاي لب به لب در ورق يا لوله با 

 تر يا بيشتر.ميليم 10ضخامت كمتر از 

شكستن جوش  -6

 گلوئي
BS 4870, BS 709 هائي با جوش يكطرفهبراي نمونه 

 آزمايشهاي هنگام توليد -4-4

 كليات -4-4-1

 آميزي شده يا به طرق ديگري پوشانيده شوند.قبل از انجام بازرسي و آزمايشهاي مربوطه، قطعات نبايد رنگ
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 آزمايشهاي مخرب جوشكاري فولاد  -4-4-2

 هاي هنگام توليدنمونه -4-4-2-1

حدوداً يك جفت از هر پنج جفت ورق كمكي انتهائي جوشهاي لب به لب بال كششي و يك جفت از هر ده ورق كمكي 

اي ديگر جوشهاي لب به لب بايد بعنوان آزمايش هنگام توليد مورد استفاده قرار گيرد. ابعاد اين ورقها بايد به اندازه

 ن از آن به تعداد مورد نياز نمونه بابت آزمايشات زير تهيه نمود.باشد كه بتوا

ها جنس ورقهاي كمكي انتهائي بايد از جنس ورق استفاده شده در كار باشد. بعد از خاتمه جوشكاري، اين نمونه

سائي بايد اول علامت گذاري شده، سپس از كار جدا شود بنحوي كه بتوان نمونه و درز مربوطه آن را بعداً شنا

 نمود. علامت گذاري بايد طبق نظر دستگاه نظارت انجام گيرد.
 

 آزمايش ها -4-4-2-2

 نشان داده شده است. 4-4آزمايشهاي مخرب هنگام توليد در جدول شماره 
 

 جوشكاري مجدد و آزمايش مجدد -4-4-2-3

نظارت قابل قبول بودن چنانچه نتايج آزمايشهاي انجام شده مشخصات مورد نظر را برآورده نمايد، دستگاه 

نمايد، قابل قبول مشروط بر انجام آزمايشات مجدد و تعميرات بوده و يا درزهاي مربوط به آن نمونه را تعيين مي

 مردودند. درزهاي مردود بايد بريده شده مجدداً جوشكاري و آزمايش شوند.
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 آزمايشهاي غير مخرب جوشكاري فولاد  -4-4-3

جدول، محل جوشهايي  7الي  2انجام شود.در مورد بندهاي  5-4رب جوشها بايد طبق جدول آزمايشهاي غير مخ

ها مشخص شده يا توسط كه بايد آزمايش شوند توسط دستگاه نظارت تعيين خواهد شد.در مواردي كه در نقشه

ه گاهي در نزديكي گاهي در نزديكي جوشها، اعضاء تقويتي تكيهاي تكيهگردد، ديافراگمدستگاه نظارت تعيين مي

اي در نزديكي جوشهاي گوشه صندوقه، ورقهاي بال در نزديكي جوشهاي بال به جوشها، ورقهاي مقاطع صندوقه

جان و فولاد درزهاي جوشي صليبي شكل يا موارد ديگر بايد بعد از توليد، آزمايش التراسونيك شوند.هر گونه 

 تصميم گيري به اطلاع دستگاه نظارت برسد. اي، يا نواقص ديگر بايد ثبت شده، جهتنواقص لايه

 

 اي لبه هانواقص سطحي و نواقص لايه -4-4-4

هنگام سند بلاست كردن و توليد، قطعات بايد جهت يافتن اينگونه نواقص بازرسي شده در صورت يافتن چنين 

آزمايش شده،  عيوبي جهت تصميم گيري به دستگاه نظارت گزارش گردد. محلهاي مربوطه بايد پس از ترميم

 رضايت دستگاه نظارت جلب گردد.

 برشي يا ناودانيهاي گل ميخ ها -4-4-5

 برشي بايد بطريق زير آزمايش شوند: يا ناودانيهاي گل ميخ ها

كيلوگرمي  2بعد از جوشكاري بايد بوسيله ضربه زدن با يك چكش يا ناودانيهاي برشي الف( اتصال گل ميخ 

 آزمايش شود.

را كه دستگاه نظارت تعيين نمايد، بايد بوسيله ضربه زدن به سر گل ميخ  ناودانيهاي برشي ب( هر گل ميخ يا

 كيلوگرمي به ميزان يك چهارم ارتفاع گل ميخ خم گردد. 6توسط يك چكش 

اي از ترك خوردگي يا عدم آميزش نشان دهد. گل نبايد هيچگونه نشانه يا ناودانيهاي برشي جوش گل ميخج( 

 شي كه مورد قبول قرار گرفتند نبايد صاف شوند.هاي آزمايميخ

 فوق رد شده يا طبق مشخصات بند“ ب”يا “ الف”كه جوششان از آزمايشهاي  يا ناودانيهاي برشي گل ميخ هاد( 

 باشند، بايد طبق روش مورد تأييد دستگاه نظارت عوض شوند.نمي 4-3-4
 



 
 خصوصی و فنیمشخصات  – عملیات تکمیل ساخت پل میانرود

 

 آزمايشهاي مخرب هنگام توليد -( 4-4جدول شماره )

 ملاحظات هاي مربوطهآئين نامه آزمايش نوع

 :BS 5400 :Part 6:1980 كشش عرفي -1

Clause 5.5.1.2n 
BS 709 

 

 :BS 5400 :Part 6:1980 خم-2

1980:Clause 5.51.2.b       BS 

709 

 

 :BS 5400:Part 6:1980 شارپي -3

6:1980:Clause 5.5.1.2.c 
BS709 

 ايد آزمايش گردد.مرز آميزش منطقه متأثر از حرارت نيز ب
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 آزمايشهاي غير مخرب هنگام توليد -(5-4جدول شماره )

نامه هاي آئين آزمايش جوش مورد آزمايش

 مربوطه

 معيار قبولي

كليه جوشهاي لب به لب  -1

اعضا عرضي از پلهاي كششي،

عمق جان  6/1كششي، خرپاها،

 تيرها در مجاورت بال كششي

 شميبازرسي چ -الف

براده، مغناطيسي يا  -ب

 نفوذ مايع 

التراسونيك يا  -پ

 راديوگرافي

BS 5289 
BS 4397 
BS 4416 

 
BS 3923:Part:3 

BS 2600 
BS2910 

 

BS 5135:1984: 

Appendix H 
Qusitry 

 
Category A 

ده درصد جوشهاي لب به  -2

لب طولي بالهاي كششي و 

 اعضاي  كششي خرپاها
// // 

آئين نامه هاي فوق 

 ولي
                   Qualiry 

            Category C 

بيست درصد جوشهاي لب  -3

به لب عرضي و طولي در 

بالهاي فشاري و اعضا فشاري 

 خرپاها

// // // 

ده درصد جوشهاي لب به  -4

لب عرضي جان تيرها كه شامل 

باشد و بند يك فوق نمي

جوشهاي لب به لب طولي جان 

 تيرها

// // // 

ده درصد جوش گلوئي بال  -5

 به جان 

 الف ـ بازرسي چشمي 

ب ـ براده مغناطيسي يا 

 نفوذ مايع 

BS 5289 
BS 4397 
BS 4416 

 

آئين نامه هاي فوق  BS 5289 بازرسي چشمي صد درصد مابقي جوشها -6

 ولي
Quatiry 

Category D 
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 اندازه گيري انحراف نورد شده و مركب -5-4

 اندازه گيري -4-5-1

جهت اطمينان از رعايت حدود  6-4و اجزاي نورد شده يا مركب به ميزان مشخص شده در جدول شماره اعضا 

 6-4بازرسي و اندازه گيري شوند.همچنين اعضا و اجزايي كه طبق جدول شماره  2-4رواداري جدول شماره 

 2-4رواداري جدول شماره شوند بايد بازديد چشمي شده و چنانچه به نظررسد در مواردي حدود بازرسي نمي

 گيري شوند.رعايت نشده اين موارد نيز بايد اندازه

انجام  ( Gaugelength)گيري انحرافات روي طول مبنا هنگام بازرسي اعضاء و اجزاء براي حدود رواداري، اندازه

. انحرافات خارج از هاي موضعي تأثيري روي نتايج نگذاردگيري بايد بنحوي انجام شود كه ناهمواريگيرد. اندازه

 گيري شود.در جهت عمود بر سطح بايد در كل سطح صفحه اندازه (Plate Panel)صفحه يك پانل ورق 

براي اعضاء تقويتي، اندازه گيري انحراف از مستقيم بودن در جهت عمود بر سطح ورق مي تواند روي عضو 

يرد مگر در نزديكي اتصالات در محل كه اندازه تقويتي يا روي خود ورق تقويت شده در محل ورق تقويتي انجام گ

گيري انحراف از مستقيم بودن بموازات سطح ورق تقويت شده روي عضو تقويتي بايد در طول مبنا و در سر تا 

گيري انحراف نسبي تيرها يا قالبهاي عرضي بايد روي يك سوم وسط طول سر عضو تقويتي انجام گيرد. اندازه

 گيري انحرافات بايد در انتهاي عضو انجام گيرد.نجام گيرد. براي كنسولها اندازهآنها بين هر جفت جان ا

انحرافات خارج از صفحه جان تير آهنها يا ناوداني هاي نورد شده بايد در جهت طولي روي طول مبنا برابر عمق 

 گيري شود.پروفيل اندازه

 الات در محل بصورت زير كنترل شوند:بايد در ناحيه اتص 4جدول شماره  2و  1اعضا يا اجزاء نوع  -

اندازه گيري بايد تا يك متر از هر طرف محور درز يا تا ورق تقويتي بعدي  4جدول شماره  1ـ اعضاء يا اجزاء نوع 

 هر كدام كمتر باشد، انجام شود.

م شود. چنانچه اندازه گيري بايد در طول پانل تقويت شده حاوي درز انجا 4جدول شماره  2ـ اعضاء يا اجزاء نوع 

برسد انحرافات پس از بازرسي درقطعاتي افزايش يافته، در صورت دستوردستگاه نظارت اين قطعات بايد بنظر 

 گيري شوند.مجدداً بازرسي و اندازه

 

 شرايط تكيه گاهي هنگام بازرسي -4-5-2

كل مورد نظر انها گذارده اند، بايد روي سطوحي مشابه شهاي متشكل از ورق كه توسط عناصري تقويت شدهپانل

 شوند و يا در محلهاي اتصالشان بنحوي گرفته شود كه مشابه وضع اين قطعات در سازه تمام شده باشند.
 

فقط قابهاي عرضي هنگاميكه اين  4جدول شماره  5و1،2گيري روي اعضا و اجزاي نوع : اندازه (1توضيح )

جدول  6و  2گيري روي اعضا و قطعات نوع ميشوند و اندازهاي استفاده قطعات در تير ورقها با مقاطع صندوقه

 ميتواند روي قطعه تمام شده در حالت افقي يا عمودي انجام شود. 2-4شماره 

گيري بايد در حالتي انجام  شود كه جان قطعه ساخته شده ، اندازه2-4جدول شماره  3براي اعضا و اجزاي نوع 

 عمودي باشد.
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ه قابليت تغيير شكل زياد تحت وزن مرده خود دارند، مي توان در يك محل مياني زير تيرهايي را ك (:2توضيح )

 يك قاب عرضي يا عضو تقويتي بنحوي نگهداشت كه بدون پيچيدن مقطع از خيز تير جلوگيري بعمل آيد.

گيري ندازههاي ورق تقويت شده هنگام بازرسي و اهيچگونه قيد يا بارگذاري خارجي روي قطعات تمام شده يا پانل

 انحراف، مجاز نميباشد.
 

 لوازم -4-5-3

 ميليمتر باشد. 5/0گيري گيري بايد نسبت به يك خط كاملاً راست كاليبره شده دقت اندازهلوازم اندازه
 

 طول مبنا -4-5-4

 داده شده است. 2-4طول مبناي اعضا و اجزا در جدول شماره 
 

 گيريمراحل اندازه -4-5-5

 بايد در مراحل زير انجام شود: 2-4حصول اطمينان از رعايت حدود رواداري جدول شماره اندازه گيري جهت 

اند پس از پايان توليد و قبل از هاي ورق تقويت شده و ساير قطعاتي كه بطور كامل ساخته شدهالف( براي پانل

 آماده سازي سطوح. رنگ آميزي بلند كردن حمل يا نصب.

 در ناحيه اتصالات در محل، پس از تكميل اتصال مربوطه. 2-4جدول شماره  2و  1ب( براي اعضا با اجزاي نوع 

)قابهاي عرضي با كنسولها( و ساير قطعاتي كه انحرافشان ظاهراً افزايش يافته پس از  5براي اعضا يا اجزاي نوع 

 مونتاژ در محل.
 

 تجاوز از حدود رواداري و مردود شناختن قطعات -4-5-6

گيري شده از نظر انحرافات خارج از صفحه و يا انحراف چنانچه انحراف اندازه 2و  1اي نوع براي اعضا يا اجز

بيشتر باشد، حداكثر انحراف اين اعضا و اجزا  4مستقيم بودن در جهت عمود بر صفحه از حدود رواداري جدول 

هاي مجاور پانل نحرافات پانلحداكثر ا 4جدول شماره  1گيري شده، ثبت شود.براي اعضا و اجزاي نوع بايد اندازه

حداكثر انحراف از مستقيم بودن در  2گيري شده وثبت شود. براي اعضا و اجزاي نوع مورد بحث نيز بايد اندازه

كه با ورق تقويتي مورد نظر در يك خط بوده ولي تيرها يا  هاي تقويتيجهت عمود بر ورق تقويت شده براي ورق

 گيري شده و ثبت گردد.بايد اندازه باشند نيزهاي مجاور ميدهانه

گيري و ثبت شود. برآورد نشده فقط حداكثر انحراف اندازه 2-4در ساير موارديكه حدود رواداري جدول شماره 

گيريهاي ثبت شده بايد جهت تصميم گيري به دستگاه نظارت تحويل گردد. دستگاه نظارت تعيين خواهد كرد اندازه

نظر قابل قبول بوده، احتياج به تغييرات داشته يا بكلي مردود ميباشد.در مورد اعضا و كه آيا عضو يا قطعه مورد 

 2-4گيري يك نوع قطعه يا عضو از حدود جدول شماره هنگاميكه ده درصد يا بيشتر اندازه 6و5، 1،2اجزاي نوع 

 گيريهاي اضافي طبق دستور دستگاه نظارت انجام خواهد شد.بيشتر باشد، اندازه
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 كنترل ميزان بودن قطعات در اتصالات -4-5-7

گيري شده ميزان انحراف همسطح بودن ورقها در كليه اتصالات پيچي و اتصالات جوشي لب به لب بايد اندازه

 باشد. 2-4-4مطابق مشخصات بند 
 

 مونتاژ موقت در كارگاه پيمانكار -4-5-8

نظارت تعيين شده، كليه قطعات هر تير، خرپا يا ها يا توسط دستگاه بجز در موارديكه روشهاي ديگري در نقشه

 قاب بايد بطور كامل در كارگاه پيمانكار مونتاژ موقت شود.
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 گيري روداريميزان اندازه -6-4جدول 

نوع عضو يا 

 قطعه
 نوع سازه

درصدي از قطعات كه 

 گيري شود.بايد اندازه
 نحوه انتخاب

 5، 1،2شماره 

 9جدول 

تير ورقها و تيرهاي 

 ايقهصندو
5 

گيري بايد روي درصد اندازه 50

قسمتهاي بحراني كه دستگاه نظارت 

 تعيين ميكند انجام شود.

 5 دالهاي ارتوتر و پيك 

گيري بايد روي قطعاتي بقيه اندازه

كه بصورت اتفاقي توسط دستگاه 

نظارت انتخاب ميشود، انجام 

 ميگيرد.

  10 هاساير سازه 

  100 زههمه انواع سا 6و  3،4شماره 

 

 

 جابجا كردن، حمل و نقل و نصب قطعات -6-6

 جابجا و انبار كردن -4-6-1

شان نشود. لوازم مورد نياز جهت قطعات توليدي بايد به نحوي جابجا و انبار گردند كه باعث صدمه ديدن دائمي

ق مربوطه ترميم هاي ضد زنگ بايد بموقع تامين شده و در صورت آسيب ديدن، مناطحفاظت، رنگ و ساير پوشش

 شوند.
 

 بندي جهت حملبسته -4-6-2

كليه قطعات بايد در مقابل آسيب ديدگي حين حمل و نقل محافظت شوند. توجه بخصوص بايد به محكم كردن 

قطعات جهت جلوگيري از تغيير شكل دائمي مبذول داشت. همچنين سطوح ماشين ديده و تراش خورده بايد  انتهاي

طعات كوچك بايد بنحو مناسبي بسته بندي ها، واشرها، ورقهاي كوچك و كلاً قها و مهره. پيچكاملاً محافظت گردند 

 و علامت گذاري شوند.
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 نصب -4-6-3

 كليات -4-6-3-1

قطعات فلزي پل بايد بنحوي نصب و رگلاژ شوند كه پس از تغيير شكلها و تغيير مكانهاي سخت و نصب، مطابق 

 ها باشند.شده در نقشه تراز و مشخصات طولي و عرضي ذكر

 

 اتصالات در محل -4-6-3-2

بيني شده، قطعات اتصالات نيز موقتاً در جايگاه نگاه داشته شوند تا اين تكيه گاههاي موقت بايد براي سازه پيش

 اتصالات بنحو دقيق اجرا گردند. كليه اتصالات بايد در حداقل زمان ممكن پس از نصب و اجرا شوند.
 

 زن سنبه -4-6-2-3

 جهت بهم آوردن دقيق قطعات استفاده نمود. 11-2هايي مطابق مشخصات بند ميتوان از سنبه
 

 حفاظت در مقابل زنگ زدگي  -7-6

 كليات -6-7-1

شوند بايد طبق كليه سطوح فلزي كه داراي پوشش خاص )از قبيل گالوانيزه( نبوده و در بتن نيز غوطه ور نمي

بيني شده كه عمليات سندبلاست حفاظت گردند. در اين مشخصات خصوصي پيشبندهاي زير در مقابل زنگ زدگي 

كردن بعد از ساخت قطعات صورت گيرد.چنانچه اين امر قبل از ساخت قطعات انجام شود، سطح فلز بايد با يك 

 دست آستر مخصوص حفاظت گردد. نوع آستر مورد استفاده و ضخامت آن بايد با توافق دستگاه نظارت باشد.
 

 تميز كردن سطوح -6-7-2

سندبلاست شوند. ذرات حاصله  (SA 0.5) 2كيفيت   BS 4232سطوحي كه بايد حفاظت گردند بايد طبق مشخصات 

 آميزي پاك شوند.از جوشكاري و سند بلاست كردن بايد قبل از اقدام به رنگ

 
 

 

 روش رنگ آميزي  -6-7-3

 الف :براي شرايط معتدل

ميكرون طبق جدول  150الي  30به ضخامت كل از  BS 5453:1977مشخصات  5F6گ براي رنگ آميزي سيستم رن

4F Part 1  سال بشرح زير بكار برده شود: 5براي طول عمر مفيد حدود 
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 ميكرون. 60به ضخامت كل  4F Part 3جدول  FP 3Cالف( دو دست آستر ضد زنگ سرنج مطابق رنگ 

 ميكرون. 40الي  35به ضخامت كل  4F Part 3جدول  FU2Aب( يك دست آستر مياني مطابق 

ميكرون به رنگ  40الي  25به ضخامت  F PART 3 4جدول  FF 3 Aب( يك دست رنگ نهايي الكيدي مطابق رنگ 

خاكستري روشن نيمه مات.رنگ بايد از توليد كننده معتبري با تائيد دستگاه نظارت تهيه گردد و كليه رنگها از يك 

 توليد كننده تهيه شود.

 ميكرون باشد.130كر:در هر حال مجموع ضخامت رنگ نبايد كمتر از تذ

 

 :براي شرايط سخت: ب

 ميكرون آستر اپوكسي غني از روي60حداقل -1

 ميكرون آسترمياني اپوكسي 60حداقل -2

 ميكرون رويه  اپوكسي پلي اورتان60حداقل -1

 براي پل مورد نظر از شرايط سخت محيطي استفاده مي شود.

 بار كردن رنگان -6-7-4

 ليتر تهيه شود و مصرف آن بايد بترتيب ارسال از كارخانه انجام 5رنگ بايد در ظروف در بسته به ظرفيت حداكثر 

گيرد. رنگ بايد در فضاي سرپوشيده انبار گردد. در خاتمه هر دوره كار، رنگهايي كه پس از باز كردن اضافه بر 

انواع ديگر رنگها  محدودي هستند بايد دور ريخته شوند. ته ماندهاند و در اين وضعيت داراي عمر مصرف مانده

اند، نگهداري شوند. در ظرفيت پر شده %90بايد به انبار بازگردانده شده و در ظروف در بسته كه تا حداقل 

ماه پس از توليد هر كدام كمتر است مصرف  18تعيين شده نگهداري در انبار و يا  صورتيكه رنگها در دوره

 شوند، از به كار بردن آنها بايد خودداري شود.ن
 

 طرز بكار بردن رنگ -6-7-5

آسترهاي ضد رنگ بايد بوسيله قلم مو اجرا شوند. رنگ را بايد زير برس كاملاً پخش نمود تا قشري صاف و 

پاش طبق هاي بعدي را ميتوان بوسيله قلم مو، غلطك و رنگ يكنواخت روي فلز يا رنگ قبلي ايجاد نمايد. لايه

دستورالعمل سازنده اجرا نمود مگر آنكه رنگهاي اجرا شده توسط غلطك يا رنگ پاش مورد تائيد دستگاه نظارت 

 نباشد كه در اين صورت فقط استفاده از قلم مو مجاز خواهد بود.

 ساعت پس از سند بلاست كردن اجرا شود. بلافاصله پس از خشك شدن 4نخستين استر ضد زنگ بايد حداكثر 

ها بايد مجدداً آستر شده و اين آستر ها و جوشها، مهرهها و سطوح خارجي پيچاولين دست آستر مياني، كليه لبه

 در همه گوشه و كنارها پخش شود. دومين آستر مياني و رنگ نهايي پس از اين عمليات اجرا خواهد شد.

را به راحتي تشخيص داد. رنگ قشر آخر بايد  رنگ كليه قشرها بايد متفاوت بوده بنحوي كه بتوان نقاط رنگ نشده

 طبق نظر دستگاه نظارت و به رنگ خاكستري روشن نيمه مات باشد.



 
 خصوصی و فنیمشخصات  – عملیات تکمیل ساخت پل میانرود

 

الامكان در كارخانه انجام گيرد. كليه اجزا قبل از انتقال به محل پل بايد علامت گذاري عمل رنگ آميزي بايد حتي

ز رنگ آميزي بايد خشك و عاري از گرد و خاك و ذرات شوند تا در محل پل قابل مونتاژ باشند. كليه سطوح قبل ا

 اضافي باشند.

 

 

 

 

 

 

 


