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 :انواع اتصالات پیچی

 اتصـال صفحـات سوراخ درون پیـچ ،اتکایی عملکـرد در :اتکایی اتصال عملکرد

  ،می شود وارد پیچ به خارجی بار که هنگامی .می شود بسته مهره و می گیرد قرار

  لبه هاي به فشاري نیروي یک آن، اثر در که می کنند پیدا لغزش اتصال قطعات

   .می گردد پیچ در برشی نیروي به تبدیل که می شود وارد اتصال
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 :انواع اتصالات پیچی

 از نباید لرزه اي طرح در و می باشد ثقلی  بارگذاري حالت براي تنها اتصال این

 نیروي هیچ اتصـال نوع این در .نمود استفاده اتصال در عملکرد نوع این

 سفت تنها اتصال، این اجراي براي و نمی شود ایجاد پیچ در پیش تنیـدگی

 .می کند کفایت کارگر وسیله ي به پیچ کردن
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 قرار اتصال صفحات سوراخ درون پیچ که هنگامی :اصطکاکی اتصال عملکرد

  واشر که شود توجه باید .نمود استفاده نیز واشر از باید مهره بر علاوه ،می گیرد

   .باشد فنري واشر نوع از نباید اصطکاکی اتصال در مصرفی
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  در که مقداري به باید پیچ، نخستین کردن سفت بر علاوه اتصال، نوع این در

  .شود ایجاد پیچ در نیز پیش تنیدگی نیروي است، شده مشخص طراحی

 بار، اعمال با و گرفته قرار کشش تحت پیچ در ،تنیدگی پیش نیروي اعمال با

 کامل کارکرد و لقی عدم باعث که می آید وجود به اصطکاك اتصال صفحات بین

   .می شود اتصال

 اتصـال در پبـچ شکل با اصطکاکی اتصال در پیچ شکل که داشت نظر در باید

 سرپیچ داراي اصطکاکی اتصال پیـچ هاي که طوري به است؛ متفاوت اتکایی

 .هستند بزرگتر
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  سه تعداد بچ هر از روزانه به طور روش این در :کالیبره آچار از استفاده

 .می شود کالیبره و شده انتخاب واشر و مهره پیچ، نمونه ي

  استفاده »ویلهلم -مور اسکید« دستگاه یک از نمونه ها کالیبراسیون منظور به 

  مشخصات اساس بر مشخص گشتاور میزان متر-ترك کمک به و .می شود

  همه ي براي و شده تنظیم دهم مبحث ي-آیین نامه   4.4.10جدول یا نقشه ها

   .می شود گرفته کار به روز همان در کاربردي مشابه پیچ هاي

  یک مقدار با ها-پیچ بین پیش تنیدگی میزان برابري عدم در مهم بسیار نکته ي

   .است ثابت شده ي اعمال   گشتاور

 نیروي مقدار شود، اعمال گشتاور میزان یک پیچ نمونه سه براي وقتی یعنی

   .است متفاوت »ویلهلم -مور اسکید« دستگاه در شده داده نمایش پیش تنیدگی
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 درصد هشتاد حدود شده، اعمال گشتاور میزان از که داده نشان بررسی ها

 بر مهره سطح بین اصطکاك نیز و رزوه ها بین موجود اصطکاك بر غلبه صرف

 جهت شده اعمال گشتاور درصد بیست از کمتر تنها و شده واشر روي

  .می رود کار به پیش تنیدگی

 محیطی شرایط دما، به توجه با را روش این با کالیبراسیون آیین نامه نتیجه در

 .می شناسد رسمیت به روزانه صورت به بچ هر براي دست این از مسایلی و
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 :پیچ ها پیش تنیدن روش هاي

-برآمدگی داراي واشر ها این  DTI Washersویژه واشرهاي از استفاده

 .است شده کالیبره پیچ سایز هر براي که هایی ست

 شده؛ سفت پیچ و داده قرار اتصال درون را آن که است صورت این به کار روش

 برآمدگی هاي سایز، آن براي پیش تنیدگی حد تا بیشتر نیروي اعمال با سپس

 .می شود تخت واشر روي

 شدگی تخت که می گیرد انجام کنترل فیلر از استفاده با یا و چشم با آن از پس 

   .می باشد پیچ براي لازم پیش تنیدگی میزان به رسیدن نشانه ي واشر کامل

 مقدمه

 کاربردها

 استاندارد

 شناسایی

 تولید

 عیوب

 وسایل

تنیدگیپیش   

 188 بازرسی



 :پیچ ها پیش تنیدن روش هاي

 .نمی باشد ترك متر از استفاده به نیازي روش این در

  یک داراي برآمدگی جاي به که است موجود واشرها این از دیگري نوع البته 

 کپسول لازم، پیش تنیدگی به رسیدن با که رنگی ست سیلیکونی کپسول نوع

 چشم، با و راحتی به که می کند تراوش خود از قرمز رنگی و ترکیده سیلیکونی

  .داد تشخیص غیرپیش تنیده از را پیش تنیده پیچ هاي می توان

  استاندارد الزامات ي-همه باید  ،DTI واشرهاي کیفیت از اطمینان منظور به

ASTM F959M  شده گرفته کار به قطعات این بازرسی و تولید ساخت، در 

 .باشد
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 :پیچ ها پیش تنیدن روش هاي

 آن به گاهی که روش اینTwist-off-Bolt ویژه بولت هاي از استفاده

TC Bolt  قسمت جداشدن براي لازم گشتاور میزان اساس بر می گویند، نیز  

 .می کند کار سرپیچ اضافۀ

  کامل شدن سفت با که بوده پایینی اضافی قسمت یک ي دارا پیچ ها نوع این 

 و شده، چرخانده ساعت هاي- عقربه جهت در مهره خود، ویژه ي آچارهاي وسیله ي به پیچ

 شدن بریده باعث این که ،می چرخاند ساعت عقربه هاي حرکت خلاف در را اضافی بخش

    .می باشد پیچ پیش تنیدگی نشانه ي که شده پیچ پایینی اضافی قسمت

 براي کافی فضاي به نیاز چون ،غیرکاربردي ست اما دقیق بسیار روش این

  از باید تنها پیچ کردن سفت براي همچنین و داشته مخصوص آچار قرارگیري

 .نمود استفاده ویژه آچارهاي
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 :پیچ ها پیش تنیدن روش هاي

 قابل که اندازه اي تا را پیچ ها ابتدا روش این در :مهره چرخش از استفاده

   را پیچ میله ي و مهره بدنه ي روي سپس، و بسته می باشد، سفت شدن

  در قطر و طول اساس بر که دوري میزان به آن گاه کرده، گزاري-علامت

   .می شود اعمال مهره بر اضافه چرخش شده، مشخص آیین نامه

 پیچ ها کردن پیش تنیده براي لازم چرخش دهم مبحث 2.4.10 جدول طبق

 سطوح همه ي براي .دارد کاربرد شیب بدون سطوح براي تنها که شده آورده

 :نمود استفاده زیر جدول از توان می

 مقدمه

 کاربردها

 استاندارد

 شناسایی

 تولید

 عیوب

 وسایل

تنیدگیپیش   

 197 بازرسی



 :پیچ ها پیش تنیدن روش هاي

198 
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 :ترتیب و توالی پیش تنیدن پیچ ها
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