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یا برش دستی انجام تواند با اره  شوند، در صورت موافقت مهندس ناظر می مصرف می هاآن تاتصالا
  .باید با سنگ زدن برطرف شود ،آید وجود می هایی که بر اثر برش به ناصافی ۀدر هر صورت کلی. گیرد
توان  زیاد می هاي با قطـر بـراي سوراخ. دوار انجام پذیرد ۀکمک مت ها باید به هاي نهایـی ورق سوراخ    

. قطر دلخواه رساند  و بعد با مته سوراخ را به ابتدا با قطر کوچکتر سوراخی توسط منگنه ایجاد نمود
جوش شده و با هم  هم خال گردند در صورت امکان باید همه به هم متصل می قطعاتی که با پیچ به

  .کاري شوند سوراخ
راست  هاي گرم کردن موضعی و یا تغییرشکل مکانیکی براي ایجـاد انحنا یـا کارگیري روش به    

درجه  650باشد، ولی دماي موضع گرم شده نباید از  ناظر مجاز می هندسم کردن قطعات با تأیید
این . درجۀ سلسیوس براي فولاد پرمقاومت و آلیاژي بیشتر شود 565سلسیوس براي فولاد معمولی و 

تغییر رنگ سلسیوس درجه  600هاي رنگی مخصوص که در دماي حدود  کمک گچ دما باید به
 .دهند، مورد کنترل قرار گیرد می

  ساخت و آماده کردن قطعات قبل از مونتاژ  3- 10-4-4
قطعات فولادي باید طوري ساخته شوند که هیچ نوع تغییرشکلی غیر از آنچه در نقشه مشخص شده 

 ،هایی که طبق نقشه و یا دستور مهندس ناظر لازم باشد انحنا و تغییرشکل. وجود نیاید در آنها به
  .شود هنگام ساختن قطعات ایجاد می

سر مشعل  به دادن هنگام برش شعلـه، بـا زاویهزنی و آماده کردن لبۀ قطعات براي جوشکاري باید  پخ
هاي با  اي براي قطعات و ورق زن ضربه هاي پخ استفاده از دستگاه. هاي بعدي انجام پذیرد زنی یا با سنگ

ید مطابق جزییات اجرایی ها با زنی و آماده کردن لبه پخ. باشد متر مجاز نمی میلی 12ضخامت بیش از 
  .ناظر رسیده باشدمهندس تأیید  پذیرفته بوده و قبلاً به درزهاي پیش

  اتصال با جوش   4- 10-4-4
. لازم است نامۀ جوشکاري ساختمانی براي برقراري اتصالات جوشی رعایت مشخصات مندرج در آیین

  .دباش نامۀ مذکور، رعایت موارد زیر لازم می علاوه بر مفاد آیین

  ریزي حقیقات و استانداردهاي فنی معاونت راهبردي و برنامهدفتر ت 228نشریه.
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آن، شدت  ها قبل از شروع جوشکاري، نوع الکترود مصرفی و قطر پیمانکار باید براي انواع جوش)لفا
ها و تمام اطلاعات اجرایی دیگر را توسط  سازي لبه ها، نحوة آماده جریان و ولتاژ، تعداد پاس

ثبت » WPSجوشکاري ـ   دستورالعمل«هاي  مهندس یا کاردان ارشد جوشکاري بر روي برگه
سرپرست کارگاه جوشکاري و ناظرین قرار  نموده و در تمام مدت جوشکاري در اختیار جوشکار،

  .تأیید مهندس ناظر رسیده باشند باید قبلاً به »دستورالعمل جوشکاري«هاي  برگه. دهد
گردد و  ها و مدارك فنی، توسط جوشکاران ماهر ارزیابی شده انجام جوشکاري باید طبق نقشه )ب

تعاون، کار و وزارت  دس ناظر لازم بداند باید جوشکاران داراي گواهینامۀ جوشکاري ازچنانچه مهن
آزمایش لازم  یا مراجع ذیصلاح دیگر بوده و یا قبل از انجام کار توسط مهندس ناظر رفاه اجتماعی

  .عمل آید از آنها به
کاملاً ) غیره گی، رنگ وزد گرد و خاك، زنگ(قبل از جوشکاري باید سطوح مورد نظر از مواد زاید  )پ

  .پاك شود
در جریان باد  طور کلی در دماي محیط جوشکاري زیر صفر درجه سلسیوس خصوصاً جوشکاري به )ت

شعاع  محیط جوشکاري را به که جریان هوا یکنواخت و ثابت بوده و بتوان در صورتی. ممنوع است
 دست کاملاً محسوس باشد وکه با  نحوي گرم کرد با وسایل مناسب به متر میلی 100حداقل 

 .بلامانع است محیط جوشکاري حفاظت گردد، جوشکاري
  .شده انجام شود، مگر با تأیید مهندس ناظر و طراح  جوشکاري نباید بیش از آنچه در نقشه ذکر  )ث
کافی مطابق  شدت جریان و نوع الکترودها باید طوري انتخاب شوند که جوش کامل و داراي نفوذ )ج

باید عاري از شیار،  سطح جوش. قدر کافی ذوب شوند وده و قطعات مورد اتصال بهها ب نقشه
 .هاي برآمده، بریدگی و گودافتادگی باشد قسمت

عبور قبلی باید  چنانچه جوشکاري در بیش از یک عبور انجام شود، قبل از انجام عبور بعدي، پوستۀ )چ
  .زن و برس سیمی، پاك گردد کمک چکش گل به

 2از  شوند نباید درزي بیش هم جوش می طریق جوش گوشه به عاتی که مستقیماً بهبین قط )ح
 .متر موجود باشد میلی
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خارج نشده و  نحوي انجام گیرد که قطعات مربوطه از شکل اصلی ترتیب عملیات جوشکاري باید به )خ
  .بیشتر نگردد 6- 4- 10هاي بند  از تاب برداشتن و اعوجاج بیشتر از حد رواداري

 ۀانجام و نتیج هاي کنترل کیفیت چشمی توسط بازرس جوش ها باید آزمایش بر روي تمام جوش )د
هاي  میزان آزمایش 1- 4- 10در جدول . مهندس ناظر و کارفرما گزارش شود  ها به این آزمایش

هاي مخصوص ثبت شده  پرونده ها باید در نتیجه تمام این آزمون. غیرمخرب جوش ارایه شده است
ناظر از نتایج آزمایش قطعی محسوب  تفسیر مهندس. ار مهندس ناظر قرار گیرنددر اختیو 
  .گردد می

یا دستور  هاي کنترل کیفیت بر روي قطعات انجام داده و تواند مستقیماً آزمایش مهندس ناظر می 
  .هاي لازم توسط پیمانکار را بنماید تکرار و تجدید آزمایش

طوري  حداقل برسد، به هاي کارگاهی لازم به ه شود که مقدار جوشروش اجرا باید طوري ترتیب داد )ذ
المقدور توسط پیچ  حتی که ساخت قطعات با جوش در کارخانه انجام شده و اتصال در کارگاه

 .صورت گیردپرمقاومت 


