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عنوان  ها بعداً به از این پیچ. هاي معمولی انتخاب گردد تواند از نوع پیچ نصب می هاي پیش پیچ. شوند
  .هاي اصلی نباید استفاده نمود پیچ
حمل  هاي اتصال بـراي همـراه ورق گذاري، باز شده و به شده، بعد از علامت نصب قطعات پیش    
  .کارگاه، انبار خواهند شد  به
  
  اتصال با پیچ   6- 4- 4- 10
  ها اصلاح سوراخ   1- 6- 4- 4- 10

هاي  شده بر روي خرك چیده شدند و ورق گذاري براي مونتاژ نهایی قطعات، بعد از آنکه قطعات علامت
گذرند در  هاي اتصال می هایی که از سوراخ وسیلۀ سمبه ، قطعات بهندها قرار گرفت تصال بر روي سوراخا

ولی باز . گیرد ها مورد کنترل دقیق قرار می در کارگاه ساخت، انطباق سوراخ. شوند جاي خود ثابت می
ساخت کاملاً هاي  علت عدم دقت هاي یک محل به درصد سوراخ 15هم امکان دارد که حداکثر تا 

وسیلۀ  ها را با گذراندن یک پیچ امتحانی پیدا کرده، به در چنین حالتی باید این سوراخ. منطبق نباشند
باشد و  متر بزرگتر از قطر پیچ می میلی 3حداکثر قطر برقوي مصرفی. برقو زدن آنها را اصلاح نمود

تفاده کردن از برش شعله براي گشاد اس .متر افزایش دهد میلی 5برقوزنی نباید قطر سوراخ را بیش از 
  .ها مجاز نیست کردن سوراخ

  هاي اصطکاکی بستن و محکم کردن پیچ   2- 6- 4- 4- 10
ها تا حد سفتی کامل  اول، تعدادي از پیچ. گیرد هاي هر اتصال در دو مرحله انجام می محکم کردن پیچ

ها  اند، سپس تمام پیچ چسبیدههم  شوند، تا اطمینان حاصل شود که سطوح تماس کاملاً به محکم می
تنیده  ها پیش دوم، با چرخاندن اضافی مهره، پیچ ۀدر مرحل. شوند در سوراخ قرار گرفته کاملاً سفت می

تر است و صفحات  ها باید از قسمتی که اتصال صلب در هریک از مراحل محکم کردن پیچ. گردند می
ها، قسمت صلب اتصال، وسط ورق  در وصله. ها کرد بستن پیچ دهند شروع به تغییرشکل کمتري می

هاي کناري تا لبۀ آزاد  هاي وسط با حفظ تقارن و ترتیب، پیچ بعد از محکم کردن پیچ. باشد اتصال می
هاي وسط پرداخت تا اطمینان حاصل شود سفت  پیچ توان به سپس می. شوند ورق اتصال محکم می

در تمام مراحل محکم کردن . خارج نکرده است هاي کناري، آنها را از حالت کاملاً سفت کردن پیچ
  .عمل آید از چرخیدن پیچ و مهره با هم جلوگیري بهکه ها باید دقت کرد  پیچ
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با وزن  آنکه گویند که کارگـر ماهر بـا آچـار معمولی بدون حالتی می سفتی کامـل را در پیـچ به    
. تر نماید توان خود نتواند پیچ را از آن محکمکارگیري آخرین  دسته آچار نیرو وارد کند، با به خود به

مشخص  2- 4- 10اندازة مقداري که در جدول  تنیده کردن چنین پیچی باید مهرة آن را به براي پیش
کمک آچار دسته بلند، یا با آچار معمولی با  توان به این چرخش اضافی را می. شده اضافه چرخاند

  .ادي تأمین نمودوسیلۀ آچار ب استفاده از دو کارگر یا به
  .تأیید گردد) متر ركوت(تنیدگی باید توسط آچار مدرج  حصول پیش    
  

  ها تنیده کردن پیچ چرخش اضافی لازم براي پیش  2- 4- 10جدول 
 ها تنیده کردن پیچ تعداد دور اضافه براي پیش (L)طول پیچ 

  
  
  

  
 

3
  دور  1

2
  دور  1

3
 دور  2

    D باشد قطر پیچ می.  
  

کرد که در یک  ها از آچارهاي بادي استفاده شـود، باید فشار باد را طوري تنظیم اگر در چرخاندن پیچ
ها را بدون چرخیدن پیچ تا مرحلۀ سفتی کامل برساند و در مرحلۀ بعد با ازدیاد فشار باد  مرحله، مهره
تنظیم باد کمپرسور متضمن استفاده . تنیده کرد ها را پیش الا گفته شد پیچروشی که در ب یا با دست به

باز . عمل آید باشد و باید در آن دقت کامل به یا آزمون و خطاهاي متوالی می) تورك متر(از آچار مدرج 
  .باشد مجاز نمی ،اند تنیدگی رسیده حد پیش هایی که به پیچو استفادة مجدد از کردن 

گیرند نباید شیبی  یچ پرمقاومت، سطوحی که در تماس با سرپیچ و یا مهرة آن قرار میدر اتصال پ    
در صورت عدم تأمین این شرط . صفحۀ عمود بر محور پیچ داشته باشند بیش از یک بیستم نسبت به

  .باید با استفاده از واشر شیبدار، موازي نبودن سطوح را جبران کرد
هم جفت شده باشند و نباید ورق  شوند، باید کاملاً به یکدیگر متصل می هقطعاتی که با پیچ پرمقاومت ب    

هاي پرکننده با  پذیر دیگري بین آنها گذارده شود، لیکن استفاده از ورق پرکننده یا هر نوع مصالح تغییرشکل
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  .مقاومت نظیر قطعات اتصال و ضخامت یکنواخت مجاز است
ها و  پیچ ۀکل شامل سطوح مجاور(سطوح اتصال  ۀکلیشوند، باید  کـه قطعات نصب می هنگامی    

شده و دیگر مواد زاید عاري باشد، مخصوصاً سطوح تماس اتصالات  هاي پوسته از قسمت) ها مهره
اصطکاکی باید کاملاً تمیز باشد و اثري از پوستۀ زنگ، رنگ، لاك، انواع روغن و مصالح دیگر در آنها 

  .وجود نداشته باشد
هاي  هاي معمولی و پیچ هاي فولادي عبارتند از پیچ هاي مورد استفاده در اسکلت ول پیچانواع متدا    

هاي موجود یا تولید در ایران طبق استانداردهاي  مشخصات پیچ 6- 9- 2-10در جدول . پرمقاومت
ASTM   وISO ارائه شده است .  
و  8.8هاي پرمقاومت  تنیدگی اولیه براي پیچ لنگر پیشو میزان نیرو  4-4- 10و  3- 4- 10در جداول

  .توان از تناسب بین تنش کششی نهائی آنها بهره برد ها می براي سایر رده پیچ. ارائه شده است  10.9
  ها تنیدگی پیچ کنترل پیش  3- 10-4-4-6

ها در کارگاه نصب اعمال  پیمانکار موظف است کنترل کیفیت دقیقی بر عملیات بستن پیچ و مهره
  .ها را جهت بررسی و تأیید مهندس ناظر اعلام نماید این کنترل به هاي مربوط داشته، گزارش

ها را  پیچ تنیدگی تواند رأساً یا از طریق آزمایشگاه با صلاحیـت، مستقلاً پیش مهندس ناظر می    
ها قطعی خواهد  تنیدگی پیچ در هر صورت تصمیم مهندس ناظر در مورد کفایت پیش. کنترل نماید

  .بود
تنیدگی لازم براي  ، نیروي پیشاتصالات اصطکاکیشده در  کار گرفته هاي پرمقاومت به براي پیچ    

ذکر است که با پیچاندن  لازم به. اختیار شود 7-9- 2- 10باید مطابق مقادیر جدول ها کردن پیچ سفت
موضوع که این بیشتر شوند   7- 9- 2-10دیر جدول از مقاها ممکن است کشش پیچ  اضافی مهره

  .طرح ایجاد نخواهد کرد برايشکلی م
بعد از  شوند، تنیده می پیش 2- 4- 10وسیلۀ چرخاندن اضافه مهره طبق جدول به هایی که  در پیچ    

اي از پیچ و مهره را که روبروي هم قرار  وسیلۀ یک گچ رنگی نقطه ها کاملاً سفت شدند به آنکه پیچ
میزان  به 3-4- 10فی مطابق جدول گردد که چرخش اضا گذاري کرده سپس کنترل می دارند، علامت

مناسب که قبلاً در  )متر تورك(آچارمتر ها باید از  تنیدگی پیچ براي کنترل پیش. کافی انجام شده باشد
  .عمل آورد یک آزمایشگاه مورد قبول کالیبره شده است، استفاده به
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 8.8هاي  تنیدگی متناظر براي پیچ تنیدگی و لنگر پیچشی پیش نیروي پیش  3- 4- 10جدول 
 قطر اسمی

(mm)

 تنیدگی نیروي پیش
(kN)

 )KN.m(لنگر پیچشی لازم 
MOS2گریسکاري با  کاري شده روغن

16M 91 28/0 2/0 
20M 142 48/0 36/0 
22M 176 72/0 52/0 
24M 205 88/0 64/0 
27M 267 32/1 0/1 
30M 326 76/1 32/1 
36M 475 04/3 24/2 

 10.9هاي  تنیدگی متناظر براي پیچ تنیدگی و لنگر پیچشی پیش نیروي پیش  4- 4- 10جدول 
 قطر اسمی

(mm)

 تنیدگی نیروي پیش
(kN)

 )KN.m(لنگر پیچشی لازم 
 MOS2گریسکاري با  کاري شده روغن

16M 114 35/0   25/0 
20M 179 6/0 45/0 
22M 221 9/0 65/0 
24M 257 1/1 8/0 
27M 334 65/1 25/1 
30M 408 2/2 65/1 
36M 595 8/3 8/2 


