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A Practical guide from ordering to utilization
1-Preface
This is a practical guide for the proper and safe installation of cable support systems including cable ladder, 
cable tray, channel support, and associated accessories. 

Cable ladder and cable tray systems are usually manufactured in accordance with BS EN 61537 / IEC 61537, 
and channel support systems in accordance with BS 6946.

Cable ladder and cable tray systems are just designed for use as supports for cables; so they are not intended 
to be used as ladders, walk ways or support for people.

It is recommended that all the related works is carried out by competent persons who are familiar with the 
products being installed and the safety standards associated with them. For heavy loads, it would be useful 
to have knowledge of the theoretical aspects of preliminary structural design in order to ensure and obtain 
the greatest safety and economy.

To maintain the system integrity it is essential that all the parts come from the same manufacturer. The 
use of mixed parts from different manufacturers is potentially dangerous and may make void any product 
warranty.

This mini manual is prepared based on international standards, Taliran’s own experience and products 
specification, and some worldwide cable tray and ladder manufacturer’s publications. So it is reliable 
enough as a general guideline, however we disclaim any liability that may arise from its use, especially in 
the circumstances which are unknown for us, or for the projects we are not engaged directly for design, 
manufacture, or installation.

راهنمای عملی از سفارش تا بهره برداری
1- مقدمه

ایــن راهنمــای مختصــر، بــر اســاس اســتانداردهای بیــن المللــی، تجــارب‌ شــرکت تالیــران، و ویژگیهــای محصــولات آن، بــه منظــور 
کمــک بــه نصــب و بهــره بــرداری مناســب از ســینی و نردبــان هــای کابــل، ســاپورت هــا، و ســایر ملزومــات آن هــا تهیــه شــده اســت. 
ســینی و نردبــان هــای کابــل معمــولاً بــر اســاس اســتاندارد هــای BS EN 61537 و IEC 61537 و ســاپورت هــا معمــولاً بــر اســاس 

اســتاندارد BS6946 ســاخته مــی شــوند.
ــی           ــا طراح ــل ه ــداری کاب ــتفاده در نگه ــرای اس ــط ب ــل، فق ــای کاب ــان ه ــینی و نردب ــای س ــتم ه ــه سیس ــت ک ــر اس ــه ذک لازم ب

ــد.  ــرار گیرن ــتفاده ق ــورد اس ــا م ــر روی آن‌ه ــن  ب ــا راه رفت ــان و ی ــل وزن انس ــرای تحم ــد ب ــذا نبای ــد. ل ــده ان ش

ــا محصــولات نصــب شــده و اســتاندارد هــای ایمنــی آن هــا آشــنا  توصیــه می‌شــود تمامــی کارهــا توســط افــراد متخصــص کــه ب
هســتند، انجــام پذیــرد. جهــت حصــول اطمینــان از بالاتریــن ایمنــی و اقتصــادی تــر شــدن اجــراء در بــار هــای ســنگین، داشــتن 
دانــش تئوریــک از جنبــه هــای مختلــف اصــول طراحــی ســازه‌های پایــه مــی توانــد مفیــد باشــد. بــرای اینکــه بهتریــن سیســتم را 
داشــته باشــیم، ضروریســت همــه‌ی قســمت هــا از یــک تولیــد کننــده خریــداری گــردد. اســتفاده و ســر هــم کــردن قســمت هایــی 

کــه توســط تولیدکننــدگان مختلــف تهیــه شــده انــد، مــی توانــد خطرنــاک باشــد و ضمانــت محصــول را بــی اعتبــار نمایــد.

ایــن راهنمــای مختصــر، برمبنــای اســتانداردهای بیــن المللــی، تجربــه‌ و ویژگیهــای محصــولات خــود تالیــران، و مطالــب نشــریات 
ــه عنــوان یــک خــط راهنمــای عمومــی از اعتبــار  ــل تهیــه شــده اســت. بنابرایــن، ب ــان کاب ســازندگان بیــن المللــی ســینی و نردب
ــرای مواقعــی کــه شــرایط             ــژه ب ــرد آن، بوی ــا کارب ــد ب ــه مســئولیتی را در پیون ــن، مــا هــر گون ــا وجــود ای کافــی برخــوردار اســت؛ ب
بهــره بــرداری بــرای مــا ناشــناخته اســت و یــا درگیــری مســتقیمی در طراحــی، ســاخت، یــا نصــب پــروژه نداریــم، از خــود ســلب 

مــی نماییــم.  
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TT 01 10 20S 3 000 6 D.. . . . .Cable Tray Group = TT 
Cable Ladder Group = TL 

Accessories = TA
Cover Group = TC  

Support and Bracket = TS 

 Type of Product

 Product sub-code

Steel = S     
Stainless Steel = T 

Aluminum = A  Sheet Type

2000mm = 2
3000mm = 3

X = *
 Length

Pre galvanized sheet = G 
Hot Dip galvanized = D

Chromizd = C
  Chrome-Nickel = N

Stainless Steel = T
 Coating Type

 Number of Fold
= 0
= 2

 Thickness

15 = 1.5mm
20 = 2mm
25 = 2.5mm
30 = 3mm
50 = 5mm
X = *

 Side Wall Height

01 = 15mm
04 = 40mm
06 = 60mm
10 = 100mm
X = *
041 = 41mm
060 = 60mm
061 = 61mm
065 = 65mm
100 = 100mm
150 = 150mm
200 = 200mm
250 = 250mm
300 = 300mm
400 = 400mm
500 = 500mm
600 = 600mm
800 = 800mm
X = *

Left width or Radius

Code: TT01.S.3.000.000.400.10.20.6D
Example: Cable tray - Length 3000mm - Width 400mm - Height 100mm - Thickness 2mm - 6 Fold - Hot Dip galvanized

000.

 Right width

= 4
= 6

Example
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0/00/000 =(not applicable)  -بی ارتباط با محصول

400

Central Width

.

Support and Bracket Group TSCover Group TCAccessories Group TA Cable Ladder Group TLCable Tray Group TT 
 Sub
Code

U-supportCover for Trays & LaddersSide Joint Cable LadderCable Tray01

C-supportCover for L - Type Horizontal Bend 
90°Horizontal adjustable jointL - Type Horizontal Bend 90° For 

Cable Ladder
L - Type Horizontal Bend 90° For Cable 

Tray02

L-supportCover for C - Type Horizontal Bend 
90°Vertical adjustable jointC - Type Horizontal Bend 90° For 

Cable Ladder
C - Type Horizontal Bend 90° For Cable 

Tray03

I-supportCover for Horizontal Bend 45°Bendable jointHorizontal Bend 45° For Cable LadderHorizontal Bend 45° For Cable Tray04

Double U-support Cover for Vertical Inside Riser 90°Straight jointVertical Inside Riser 90° For Cable 
LadderVertical Inside Riser 90° For Cable Tray05

Double C-support Cover for Vertical Outside Riser 90°Cover clampVertical Outside Riser 90° For Cable 
LadderVertical Outside Riser 90° For Cable Tray06

 Bracket for C & U  support and wall
mountingCover for Vertical Inside Riser 45°Straight cover clampVertical Inside Riser 45° For Cable 

LadderVertical Inside Riser 45° For Cable Tray07

Bracket for L supportCover for Vertical Outside Riser 45°Hold clampVertical Outside Riser 45° For Cable 
LadderVertical Outside Riser 45° For Cable Tray08

Bracket for I supportCover for Vertical Adjustable RiserEnd plateVertical Adjustable Riser for Cable 
LadderVertical Adjustable Riser for Cable Tray09

Ground supportCover for TeeDividerTee for Cable LadderTee for Cable Tray10

BoxCover for CrossPost base for C & U supportCross for Cable LadderCross fo Cable Tray11

Cover for Symmetrical ReducerPost base for double C & U supportSymmetrical Reducer for Cable 
LadderSymmetrical Reducer for Cable Tray12

Cover for Right Reducer Plate for single & double C & U
supportRight Reducer for Cable LadderRight Reducer for Cable Tray13

Cover for Left ReducerZ-shaped converterLeft Reducer for Cable LadderLeft Reducer for Cable Tray14

Slope hanging15

W-Shape fixator16

Angle fitting17

2-Tables for Ordering

* X = according to order & drawing - با توجه به سفارش و نقشه 
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ش تا بهره برداری

4راهنمای عملی از سفار

TT 01 10 20S 3 000 6 D.. . . . . TT =    
 TL =
 TA = 
 TC =
 TS =

گروه سینی کابل
گروه نردبان کابل
گروه لوازم  جانبی
گروه درپوش 
گروه ساپورت و براکت

نوع محصول 

کد فرعی محصول 

ورق فولادی 
فولاد زنگ نزن
آلومینیوم 

 S =    
 T =
 A = نوع ورق 

2000mm = 2
3000mm = 3

X = *
طول 

 G 
D
C
N
T

گالوانیزه سرد =
گالوانیزه گرم =
آب کروم =
کروم - نیکل =
استیل زنگ نزن  =

نوع پوشش

تعداد خم 
= 0
= 2

ضخامت 

15 = 1.5mm
20 = 2mm
25 = 2.5mm
30 = 3mm
50 = 5mm
X = *

ارتفاع دیواره

01 = 15mm
04 = 40mm
06= 60mm
10 = 100mm
X = *
041 = 41mm
060 = 60mm
061 = 61mm
065 = 65mm
100 = 100mm
150 = 150mm
200 = 200mm
250 = 250mm
300 = 300mm
400 = 400mm
500 = 500mm
600 = 600mm
800 = 800mm
X = *

عرض سمت چپ یا شعاع

Code: TT01.S.3.000.000.400.10.20.6D
مثال: سینی کابل - طول 3000 میلی متر - عرض400 میلی متر- ارتفاع 100 میلی متر - ضخامت 2 میلی متر - 6 خم - گالوانیزه گرم

000.

عرض سمت راست 

= 4
= 6

مثال برای سفارش

ش تا بهره برداری
 با توجه به سفارش و نقشه - X = according to order & drawing *راهنمای عملی از سفار

400.

عرض مرکزی

کد 
گروه ساپورت و براکت  T Sگروه درپوش T Cگروه لوازم جانبی T Aگروه نردبان کابل T Lگروه سینی کابل T Tفرعی

01
ساپورت نوع Uکاور برای سینی و نردبان کابل های مستقیماتصال جانبینردبان کابلسینی کابل

02L زانویی افقی 90 درجه سینی کابل از نوعL اتصال جانبی قابل تنظیم افقیزانویی افقی 90 درجه نردبان کابل از نوعL کاور برای زانویی افقی 90 درجه از نوعC ساپورت نوع

03C زانویی افقی 90 درجه سینی کابل از نوعC اتصال جانبی قابل تنظیم عمودیزانویی افقی 90 درجه نردبان کابل از نوعC کاور برای زانویی افقی 90 درجه از نوعL ساپورت نوع

ساپورت نوع Iکاور برای زانویی افقی 45 درجهاتصال جانبی خم شوندهزانویی افقی 45 درجه نردبان کابلزانویی افقی 45 درجه سینی کابل04

ساپورت دوبل نوع Uکاور برای زانویی عمودی داخلی 90 درجهاتصال سرتاسریزانویی عمودی داخلی 90 درجه نردبان کابلزانویی عمودی داخلی 90 درجه سینی کابل05

ساپورت دوبل نوع Cکاور برای زانویی عمودی خارجی 90 درجهبست کاور جانبیزانویی عمودی خارجی 90 درجه نردبان کابلزانویی عمودی خارجی 90 درجه سینی کابل06

زانویی عمودی داخلی 45 درجه نردبان کابلزانویی عمودی داخلی 45 درجه سینی کابل07
براکت مناسب ساپورت نوع U و C و نصب به دیوارکاور برای زانویی عمودی داخلی 45 درجهبست کاور سرتاسری

براکت مناسب ساپورت نوع Lکاور برای زانویی عمودی خارجی 45 درجهبست مهار نردبانزانویی عمودی خارجی 45 درجه نردبان کابلزانویی عمودی خارجی 45 درجه سینی کابل08

براکت مناسب ساپورت نوع Iکاور برای زانویی عمودی قابل تنظیمپلیت انتهاییزانویی عمودی قابل تنظیم نردبان کابلزانویی عمودی قابل تنظیم سینی کابل09

ساپورت زمینیکاور برای سه راهیجدا کنندهسه راهی نردبان کابلسه راهی سینی کابل10

قوطیکاور برای چهار راهیپایه ساپورت نوع C و Uچهار راهی نردبان کابلچهار راهی سینی کابل11

کاور برای تبدیل متقارن )مرکزی(پایه ساپورت نوع C و U دوبلتبدیل متقارن )مرکزی( نردبان کابلتبدیل متقارن )مرکزی( سینی کابل12

صفحه فلزی برای ساپورت های نوع C & U تکی تبدیل نردبان کابل کاهنده از سمت راستتبدیل  سینی کابل کاهنده از سمت راست13
کاور برای تبدیل کاهنده از سمت راستو دوبل

کاور برای تبدیل کاهنده از سمت چپتبدیل Zتبدیل نردبان کابل کاهنده از سمت چپتبدیل سینی کابل کاهنده از سمت چپ14

آویز مناسب سطح شیب دار15

قطعه مهار W شکل16

بست زاویه17

2- جدول سفارش گذاری

0/00/000 =(not applicable)  -بی ارتباط با محصول
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Thickness (mm)Size(mm)Discription Item

1.5 
2

W=50 up to W=400 
W=500 up to W=900Cable tray & Accessories1

≥ 1.5 or 2 W=50 up to W=900Cable ladder & Accessories2

1.5 
2

W=50 up to W=400 
W=500 up to W=900Covers 3

2.5W*H=61*41U-Support  
C-Support4

5 
6

W*H=50*50 
W*H=60*60L-Support 5

S*T=4.1*5.7 Acc.to eshtal table  
S*T=4.4*6.3 Acc.to eshtal table

W*H=100*55 
W*H=120*64I-support6

Horizontal Part ≥ 2.5 or 3 /
 Vertical Part= 5W=100 up to W=1000Bracket 7

≥ 2 or 2.5-Joints8

Vertical Part=2.5 ,Horizontal Plate=5  
Vertical Part=5 ,Horizontal Plate=10-Post base9

S*T=6*8   Acc.to eshtal table 
S*T=6*8.5 Acc.to eshtal table 
S*T=7*9 Acc.to eshtal table 

W*H=80*45 
W*H=100*50 
W*H=120*55

UNP 10

5 or 10-Plate 11

5-W-Shape12

1.5 or 2According to  
cable tray & ladder thicknessDivider13

1.5 or 2According to  
cable tray & ladder thicknessEnd Plate14

1.5 or 2According to  
cable tray & ladder thicknessZ shaped converter15

A General Guide for Choosing the Thickness of Cable Support System Elements
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3-Design and Implementation Issues
3.1- Loads
In order to select and design the most appropriate cable ladder or cable tray system for an installation, it is 
important to consider the necessary loads which will need to be supported and the distance between the 
supports, otherwise known as the span. A cautious design approach should be taken when planning a cable 
support system and consider all actual and potential loads. The type of loads imposed on cable ladder or 
tray installations can be classed as distributed or point loads, dead loads or imposed loads. 

3.2- Dead loads
These loads include the weight of any cable, pipes and secondary equipment carried on or installed on the 
cable ladder or tray plus the actual weight of the cable ladder or tray and any component of the system such 
as covers or accessories.

When designing an installation it is usual to consider whether future changes in the pattern of demands 
for building services, will impose increased loading requirements on the support system? It is good design 
practice to allow both the physical space and sufficient load carrying capacity for the future addition of 
approximately 25% more cables or other equipment.

Weight data for cables is readily available from the cable manufacturer or cable supplier and is usually 
quoted in terms of kilograms per meter (kg/m).

The maximum cable laying capacity can be calculated by using the theoretical maximum value of                           
2800 kgm¯3/2.8 grcm¯3 for the density of the cable. In practice however, the value 2800 may be replaced 
by 1700.

3.3- Imposed loads
Snow, Ice, wind, and temperature are the imposed loads which should be considered separately for each 
project regarding the environmental specification of it. 

3.4- Hot Dip Galvanizing (HDG) 
Hot dip galvanizing after manufacture is an excellent, economical protective finish used on support systems 
in many industrial and commercial applications.
The galvanized coating is applied as a final manufacturing process by immersing a steel component of 
course after various pre-treatments in a large bath of molten zinc. The zinc forms an alloy with the steel 
substrate and protects the steel from corrosion.
The life of a zinc coating is directly proportional to its thickness but in different environments this life does 
vary.However, because hot dip galvanizing has been used for many years, its life in diverse environments has 
been well established. The most comprehensive guide to design the life of zinc coated systems in different 
environments is contained in BS EN ISO 14713-1 Zinc coatings: General principles of design and corrosion 
resistance. 

In the presence of certain atmospheric pollutants, such as sulphur dioxide in industrial areas, or when 
installed in an aggressive coastal or marine environment, the rate of dissipation of the zinc will be 
accelerated; however in most situations hot dip galvanizing remains an extremely effective and economical 
corrosion resistant finish.

BS EN ISO 1461 or ASTM 123 provide the specification for a hot dip galvanized coating. Heavier gauges of 
steel will usually take up a thicker coating of zinc than lighter gauges so the standard defines the coating for 
different steel gauges. The coating thicknesses given in the standard is shown in below tables.
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3-  طراحی و اجرا
3.1-  بارها

بــرای انتخــاب و طراحــی مناســب تریــن سیســتم ســینی و نردبــان کابــل، ضروریســت بــار مــورد نظــر و فاصلــه بیــن ســاپورت هــا 
کــه بــه عنوان”دهانــه span” شــناخته مــی شــود بــه درســتی مــد نظــر قــرار گیــرد. لــذا هنــگام برنامــه ریــزی برای تأســیس سیســتم 
نگهدارنــده کابــل، طراحــی مــی بایســت بــا احتیــاط کامــل و بــا در نظــر گرفتــن وزن همــه بارهــای نقــدی و نهفتــه ) بالفعــل و بالقــوه( 
انجــام پذیــرد. نــوع بارهــای وارده بــر ســینی یــا نردبــان کابــل را مــی تــوان بــه عنــوان بارهــای توزیــع شــده یــا نقطــه ای،  و بارهــای 

درجــا یــا ناخواســته طبقــه بنــدی کــرد. 

)dead( 3.2-  بارهای درجا
ایــن بارهــا شــامل وزن کابل‌هــا، لولــه و تجهیــزات ثانویــه کــه بــر روی ســینی و نردبــان کابــل نصــب شــده انــد بــه عــاوه‌ی وزن 

نقــدی ســینی و نردبــان کابــل و هــر جزئــی از سیســتم ماننــد درپوش‌هــا یــا لــوازم جانبــی مــی باشــد. 

هنــگام طراحــی یــک سیســتم معمــول اســت کــه بررســی شــود آیــا در آینــده در اثــر تغییــر الگــوی تقاضــا بــرای خدمــات ســاختمان 
یــا تأسیســات، بــار بیشــتری بــر سیســتم وارد خواهــد شــد یــا نــه؟ بدیهــی اســت طراحــی ای خــوب اســت کــه در آن بــرای تغییــرات 

آتــی، تقریبــاً معــادل 25% کابل‌هــا و ســایر تجهیــزات، فضــای فیزیکــی و ظرفیــت تحمــل بــار اضافــی در نظــر گرفتــه شــود.

داده هــای مربــوط بــه وزن کابــل هــا را بــه راحتــی مــی تــوان از تولیــد کننــده آن هــا دریافــت نمــود و معمــولاً بــا کیلوگــرم در هــر 
متــر )kg/m( معیــن مــی گردنــد.

حداکثــر ظرفیــت کابــل هــای کشــیده شــده در سیســتم را مــی تــوان بــا لحــاظ نمــودن وزن مخصــوص نظــری بیشــینه بــرای هــر 
کابــل بــه مقــدار Kgm¯3 2800 و یــا grcm¯3 2.8  محاســبه نمــود. ولــی در عمــل ممکــن اســت بــه جــای 2800 از 1700 اســتفاده 

. گردد

3.3-  بارهای ناخواسته
بــرف، یــخ، بــاد و دمــا، بارهــای ناخواســته ای هســتند کــه بایــد بــا توجــه بــه مشــخصات محیطــی بــرای هــر پــروژه بــه طــور جداگانــه 

در نظــر گرفته شــود.

)HDG( 3.4- گالوانیزه گرم
گالوانیــزه کــردن محصــول بــه طریقــه گــرم پــس از تولیــد، یــک محافــظ عالــی‌یِ اقتصــادی بــرای سیســتم هــای نگهدارنــده کابــل 

اســت کــه در بســیاری از کاربردهــای صنعتــی و تجــاری اســتفاده مــی گــردد. 
ــا غوطــه ور شــدن  ــه از پروســه‌ی تولیــد، پــس از انجــام کارهــای اولیــه ی مختلــف، ب ــه عنــوان آخریــن مرحل روکــش گالوانیــزه ب
محصــول فــولادی در وان هــای بــزرگِ روی مــذاب انجــام مــی پذیــرد. روی بســتری از آلیــاژ را در ترکیــب بــا فلــز بــر ســطح محصــول 

فــولادی تشــکیل مــی دهــد و آن را از خوردگــی محافظــت مــی نمایــد.
عمــر پوشــش گالوانیــزه روی بــه طــور مســتقیم بــا ضخامــت آن ارتبــاط دارد. امــا انــواع محیــط هــای محــل نصــب نیــز بــر طــول 
ــر آن در        ــرد، عم ــی گی ــرار م ــتفاده ق ــورد اس ــرم سالهاســت م ــدن گ ــزه ش ــه گالوانی ــا ک ــال، از آنج ــن ح ــا ای ــر اســت. ب ــر موث عم
محیــط هــای متنــوع بــه خوبــی روشــن شــده اســت. جامــع تریــن راهنمــا بــرای طراحــی عمــر سیســتم هــای روکــش شــده ی روی 
در محیــط هــای مختلــف، در مــدرک BS EN ISO 14713-1 بــا نــام “اصــول کلــی طراحــی و مقاومــت در برابــر خوردگــی” موجــود 

اســت.
در صــورت وجــود برخــی آلاینــده هــای جــوی ماننــد دی اکســید گوگــرد در مناطــق صنعتــی و یــا نصــب تجهیــزات در محیــط هــای 
ســاحلی یــا دریایــی بــا شــرایط ســخت، ســرعت از بیــن رفتــن روی از ســطح محصــول تســریع مــی شــود. بــا ایــن حــال در اکثــر 

شــرایط، گالوانیــزه ی گــرم، یــک راه مطمئــن، بســیار موثــر و اقتصــادی در برابــر خوردگــی اســت.
ــا  ــولادی ب ــات ف ــد. قطع ــی نماین ــن م ــرم را معی ــزه گ ــا ASTM 123 مشــخصات پوشــش‌های گالوانی ــدارک BS EN ISO 1461 ی م
ضخامــت بیشــتر معمــولاً پوشــش ضخیــم تــری از روی در مقایســه بــا قطعــات ســبک تــر بــه خــود مــی گیرنــد. بنابرایــن اســتاندارد، 
ضخامــت پوشــش متفاوتــی را بــرای ضخامــت هــای مختلــف فــولاد مشــخص مــی نمایــد. ضخامــت پوشــش گالوانیــزه در اســتاندارد 

در جــدول هــای زیــر نشــان داده شــده اســت.

ش تا بهره برداری
8راهنمای عملی از سفار
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Minimum average zinc thickness
µm (microns)Steel thickness mm

45Less than 1.5

551.5 up to and including 3

70Greater than 3 up to and including  6

85Greater than 6

Steel and zinc coating thickness based on BS EN ISO 1461

Minimum Average Coating Thickness Grade by Material Category

All Specimens Tested 
Steel Thickness Range (Measured) in. [mm]

Material Category <1/16 in. [<1.6 
mm]

>1/16 to <1/8 
[>1.6 to <3.2]

>1/8 to 3/16
[>3.2 to < 4.8]

>3/16 to <1/4
[>4.8 to <6.4] >1/4[>6.4]

Structural Shapes 45 65 85 85 100

Strip and Bar 45 65 75 85 100

Pipe & Tubing ... ... 75 75 75

Wire 45 45 65 65 85

Steel and zinc coating thickness based on ASTM 123 

3.5- Pre-galvanized (PG)
A zinc coating can be economically applied to steel sheet immediately after its manufacture; the result, pre-
galvanized steel according to BS EN 10346, can be an attractive, bright material which is suitable for non-
arduous environments. This aspect, together with the relatively light zinc coating provided by the process, 
make pre-galvanized service supports suitable for indoor, low-corrosive environments, particularly where an 
aesthetically attractive appearance is important, but unsuitable for humid indoor or outdoor applications.

3.6-DACROMET™ and Zinc Flake Coating System
DACROMET™ is a trade mark. This coating system was originally developed in the 1970’s for the automotive 
market in an effort to extend product life and reduce warranty costs through improved corrosion protection. 
It is a water-based inorganic zinc-aluminum dispersion coating comprised of overlapping zinc and aluminum 
flake in a chromium-oxide binder system. Typically a sodium silicate based sealer is applied over the 
basecoat for additional corrosion protection and also to control the friction coefficient, which can be a very 
important application design feature.

Since DACROMET™ coatings contain Cr (VI) (hexavalent chromium), provide greater anti-corrosion 
protection with a thinner coating; but Cr (VI) is carcinogenic and poses a potential risk to the environment. 
So, new European decrees prohibit the use of surfaces containing Cr (VI) in automotive, and electronic and 
electrical equipment since 2007 and advise the using of Cr (VI)-free Zinc Flake coatings which are more 
environmentally friendly. However, applications of DACROMET™ coatings outside these fields are still valid. 
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شرکت مهندسی تال ایران )سهامی خاص(

ضخامت ورق فولادی – میلی مترحداقل ضخامت پوشش روی - میکرون

کمتر از 451.5

از 1.5 تا 3  )شامل 3(55

از 3 تا 6  )شامل 6(70

بیشتر از 856

BS EN ISO 1461 ضخامت پوشش روی برای ورق فولادی طبق استاندارد

ASTM123 ضخامت پوشش روی برای ورق فولادی طبق استاندارد 3.5-  پیش گالوانیزه
ــود.  ــاد ش ــولادی ایج ــر روی ورق ف ــد ب ــس از تولی ــه پ ــات اقتصــادی بلافاصل ــن ملاحظ ــا در نظــر گرفت ــد ب ــی توان ــش روی م روک
محصــول بدســت آمــده از ایــن طریــق، فــولاد پیش-گالوانیــزه مطابــق BS EN 10346 خواهــد بــود، کــه مــی توانــد یــک انتخــاب 
جــذاب و مناســب بــرای محیــط هــای غیــر ســخت باشــد. ایــن جنبــه بــه همــراه پوشــش نســبتاً ســبک روی کــه در ایــن پروســه 
بــه وجــود مــی آیــد، فــولاد پیش-گالوانیــزه را بــرای اســتفاده در محیــط هــای مســقف و بــا خورندگــی کــم، خصوصــاً در مــواردی 
کــه زیبایــی ظاهــری از اهمیــت بالایــی برخــوردار باشــد، مناســب مــی نمایــد. امــا بــرای محیــط هــای مرطــوب چــه مســقف باشــند 

و چــه در فضــای بــاز، فــولاد پیــش گالوانیــزه مناســب نیســت.

        Zinc Flake یا  DACROMET 3.6-  پوشش
داکرومــات ™DACROMET یــک علامــت تجــاری اســت. ایــن روش پوشــش بــرای اولیــن بــار در دهــه 1970جهــت بــازار خــودرو، 
ــر خوردگــی، توســعه  ــر در براب ــق محافظــت بهت ــی از طری ــه هــای گارانت ــش عمــر محصــول و کاهــش هزین ــرای افزای ــاش ب در ت
ــر  ــی )inorganic zinc-aluminum( ب ــر آل ــوم غی ــول )dispersion ( روی-آلومینی ــک پوشــش حاصــل از محل ــن ی داده شــد. ای
ــدی)binder( اکســید-کروم تشــکیل                                      ــه بن ــک سیســتم لای ــوم در ی ــای آلومینی ــه ه ــه از همپوشــانی روی و ورق ــه آب اســت ک پای
ــرل لغزندگــی  ــن جهــت کنت ــر خوردگــی و همچنی ــی در براب ــرای محافظــت اضاف ــاً پوشــش ســیلیکات ســدیم ب مــی شــود. عموم

ســطحی )ضریــب اصطــکاک(  اعمــال مــی شــود کــه مــی توانــد یــک ویژگــی طراحــی بســیار مهــم باشــد.
بــه دلیــل وجــود کــروم شــش ظرفیتــی در داکرومــات،  بعدهــا بنــا بــه دلایــل بهداشــتی و محیــط زیســتی، اســتفاده از آن بــرای 
مصــارف خودروئــی  و لــوازم بــرق و الکترونیــک در اروپــا )و امریــکا و... ( ممنــوع اعــام شــد و جــای خــود را بــه Zinc Flake بــدون 
کــروم داد. در Zinc Flake  بــدون کــروم ، مخلــوط پوســته هــای روی و آلومینیــوم  توســط یــک ماتریــس ) واســطه( غیــر آلــی و 
بــدون وجــود اکســید کــروم بــه یکدیگــر پیونــد مــی خورنــد. بــا وجــود ایــن، اســتفاده از داکرومــات ) بــا فرمــول اولیــه و حــاوی کــروم 

شــش ظرفیتــی( در مصــارف صنعتــی،‌ غیــر از صنعــت خــودرو و بــرق و الکترونیــک، همچنــان رایــج و مجــاز اســت. 
آمــاده ســازی ســطح بــرای پوشــش داکرومــات یــا Zinc Flake ، شــامل چربیگیــری قلیایــی و برطــرف کــردن مــواد اضافــی بــا اســتفاده از 
روشــهای مکانیکــی ماننــد ســاچمه زنــی )Shot Blasting( و بــرس کشــیدن مــی باشــد. از آنجــا کــه اســید شــوئی در ایــن فرآینــد هــا مجاز 

نیســت، بنابرایــن بــه طــور موثــری خطــر وقــوع تـُـردی)embrittlement( هیدروژنــی داخلــی را از بیــن مــی بــرد.

میانگین ضخامت پوشش بر طبق ضخامت و شکل تجهیز

 اندازه تمام نمونه های تست شده بر حسب میلی متر می باشد

 in. [<1.6 1/16> ضخامت ماده مورد مصرف
mm]

>1/16 to <1/8 
[>1.6 to <3.2]

>1/8 to 3/16
[>3.2 to < 4.8]

>3/16 to <1/4
[>4.8 to <6.4] >1/4[>6.4]

تجهیزات سازه ای 45 65 85 85 100

45 تسمه و میله 65 75 85 100

انواع لوله ... ... 75 75 75

سیم 45 45 65 65 85

ش تا بهره برداری
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Salt Spray Exposure Results According to ASTM B117:

DACROMET™ P Mechanical Galvanized Hot Dip Galvanized

Avg. Bolt Nut Washer Bolt Nut Washer Bolt Nut Washer

1000 hrs. 0 0 0 84.5 21 25.5 8.5 10 24.5

5000 hrs. 5.9 0.05 28.42 100 99 100 71 100 100

Note:values represent percentage of red rust.

Surface preparation consists of alkaline degreasing followed by mechanical descaling. Since acid pickling 
is not permitted in the DACROMET™ process, thus effectively eliminating the risk of internal hydrogen 
embrittlement.

DACROMET™ is usually applied to small and medium sized metal components such as fasteners and stampings 
which can be coated in bulk by the dip-spin process. “Dip-spin” refers to an application process whereby 
product is placed in a mesh basket, submerged in coating solution, and then spun centrifugally to remove 
excess coating material. Larger parts such as tubes, large bolts and rods are racked, then either sprayed or 
immersed. If immersion is used, excess coating material is removed by draining and/or centrifuging. 

DACROMET™ coating system has good mechanical damage resistance and chemical resistance, suitable for 
high-temperature applications (up to 300°C), paintable coating, electrical conductivity for most application 
processes, and competitive application costs. The coating coverage by this process is very smooth and 
uniform.
According to the former standards, typical DACROMET™ or Zinc Flake coatings’ thickness were supposed to 
be from 6 to 12 microns. But in new standards (e.g. B153320), coating mass in surface is considered as the 
evident of material resistance. According to B153320 and ISO 9227, min 24 gr/m² is required for responding 
at least 600 hours without red rust or 240 hours without white rust. 36 gr/m² is necessary for 1000 hours 
without red rust.  

Salt Spray Exposure of DACROMET™Results According to ISO 9227:
At least 240 hours without white rust, and minimum 600 hours without red rust. 

3.7- Stainless Steel, Pickling, and Passivation
For most practical purposes, stainless steel can be regarded as maintenance free and suffering no corrosion. 
Inevitably there is a relatively high price to pay for these attractive properties but, in aggressive environments 
or where the cost or inconvenience of gaining subsequent maintenance access is prohibitive, this initial cost 
premium may well be justified.
Many grades of stainless steel are available but the one generally used in aggressive marine environments 
is BS EN 10088 Grade 1-4404 (equivalent to 316L31, BS 1449: Part 2). This grade has improved corrosion 
resistance (particularly in the presence of chlorides) and high temperature strength. It is often used in the 
chloride-laden marine conditions which exist on offshore installations and in coastal regions.
For less aggressive environments BS EN 10088 Grade 1-4301 (equivalent to 304, BS 1449: Part 2) is the 
normal grade. This grade may be used for aesthetic purposes and is commonly used in the dairy and food 
industries where cleanliness is of great importance. Final finishes with mechanical brushing or polishing are 
used to provide a good looking and robust surface finish.
A stainless steel surface will have excellent corrosion resistance due to the chromium oxide layer on the 
surface of the product. With some stainless steels however, the surface areas can become subject to 
corrosion due to the depletion of chromium during welding. To overcome this problem welded stainless 
steel products are often pickled and passivated after welding.
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DACROMET یــا  Zinc Flake معمــولاً بــرای پوشــش اجــزای فلــزی کوچــک و متوســط ماننــد اتصــالات اعمــال مــی شــود کــه بــا 
اســتفاده از فرآینــد غوطــه وری-چرخشــی مــورد اســتفاده قــرار مــی گیــرد.

روش غوطــه وری-چرخشــی )Dip-spin( بــه فرآینــدی اطــاق مــی گــردد کــه بــه وســیله آن محصــول در یــک ســبد تــوری قــرار 
داده شــده و ســپس در محلــول آب کاری غوطــه ور مــی شــود و بعــد از آن بــه صــورت ســانتریفیوژی مــی چرخــد تــا مــواد پوششــی 
اضافــی آن از برداشــته شــود. قطعــات بزرگتــر ماننــد لولــه، پیــچ و مهــره هــای بــزرگ و میلگــرد، غیــر از غوطــه وری مــی تواننــد 
بــه روش اســپری نیــز آبــکاری شــوند. در صــورت اســتفاده از غوطــه وری، مــواد پوششــی اضافــی از طریــق تخلیــه و یــا ســانتریفیوژ 

برطــرف مــی شــود. 
سیســتم پوشــش DACROMET و Zinc Flake از مقاومــت کافــی در برابــر آســیب مکانیکــی و شــیمیایی برخــوردار اســت و بــرای 
کاربردهــای درجــه حــرارت بــالا )حداکثــر 300 درجــه ســانتیگراد(، پوشــش رنگــی، و ضــرورت وجــود رســانایی الکتریکــی مناســب 
مــی باشــد. در ایــن روش آبــکاری، هزینــه هــا قابــل رقابــت بــا روش هــای دیگــر مــی باشــد. پوشــش حاصــل از ایــن فرآینــد بســیار 

صــاف و یکنواخــت اســت.
ــا در  ــد، ام ــی ش ــن م ــرون تعیی ــا 12 میک 6 ت Zinc Flake و DACROMET ــول ــش معم ــت پوش ــابق ضخام ــتانداردهای س در اس
ــق  ــی شــود. طب ــی م ــت تلق ــار مقاوم ــال B153320(، جــرم پوشــش در واحــد ســطح، معی ــوان مث ــه عن ــد )ب اســتانداردهای جدی
اســتانداردهای B153320  و ISO9227 بــرای رســیدن بــه مقاومــت خوردگــی حداقــل 600 ســاعته بــدون لکــه هــای قرمــز رنــگ، 
و 240 ســاعته بــدون لکــه هــای ســفید، وجــود حداقــل 24 گــرم بــر مترمربــع پوشــش ضــروری مــی باشــد. بــرای مقاومــت 1000 
.)GEOMET 500A بــا کــد  Zinc Flake ســاعتی، حداقــل 36 گــرم بــر متــر مربــع پوشــش مــورد نیــاز اســت  )مشــخصات پوشــش

: ASTM B117 مقایسه نتایج تست پاشش نمک مطابق

داکرومات گالوانیزه مکانیکی گالوانیزه گرم 

میانگین پیچ مهره واشر پیچ مهره واشر پیچ مهره واشر

0 ساعت 1۰۰۰ 0 0 84.5 21 25.5 8.5 10 24.5

5.9 ساعت 5۰۰۰ 0.05 28.42 100 99 100 71 100 100

توجه: مقدار ها، درصد خوردگی قرمز رنگ را نشان می دهند.

: ISO 9227 بر اساس DACROMET برای Salt Spray نتایج تست
حداقل 240 ساعت بدون خوردگی سفید و حداقل 600 ساعت بدون خوردگی قرمز.

3.7- فولاد Stainless Steel، اسید شوئی، و خنثی سازی
ــی                   ــی تلق ــدون خوردگ ــداری و ب ــر و نگه ــاز از تعمی ــی نی ــی ب ــوان محصول ــه عن ــزن ب ــگ ن ــولاد زن ــی، ف ــارف عمل ــر مص در اکث
مــی شــود. بــه ناچــار بابــت ایــن خصوصیــات جــذاب در محیطهــای بــا شــرایط ســخت، قیمــت نســبتاً بالایــی بایــد پرداخــت شــود. 
امــا در محیطهــای ســخت یــا در جایــی کــه هزینــه تعمیــر و نگهــداری بالاســت یــا دسترســی بــه محصــولات ناممکــن اســت، هزینــه 

اولیــه زیــاد ، قابــل توجیــه اســت.
درجــه هــای بســیاری از فــولاد زنــگ نــزن موجــود اســت. امــا یکــی از آنهــا کــه معمــولاً در محیــط هــای دریایــی ســخت مــورد 
ــه  ــن درج ــد. ای ــی باش ــمت 2( م ــادل 316L31, BS 1449: قس ــه 4404-1 )مع ــرد، BS EN 10088 درج ــی گی ــرار م ــتفاده ق اس
ــن  ــت. ای ــش داده اس ــالا را افزای ــای ب ــتحکام در دم ــا( و اس ــور کلریده ــوص در حض ــی )بخص ــر خوردگ ــت در براب )grade(، مقاوم
درجــه از فــولاد غالبــاً در شــرایط دریایــی ســختِ دارای کلریــد کــه در تاسیســات دریایــی و مناطــق ســاحلی وجــود دارد، اســتفاده                

مــی گــردد.

بــرای محیــط هــای بــا ســختی کمتــر، BS EN 10088 درجــه 4301-1 )معــادل BS 1449 ,304: قســمت 2( درجــه نرمال محســوب 
مــی گــردد. ایــن درجــه ممکــن اســت بــرای اهــداف زیبایــی ظاهــری مــورد اســتفاده قــرار گیــرد و معمــولاً در صنایــع لبنــی و غذایــی 
کــه در آن پاکیزگــی از اهمیــت زیــادی برخــوردار اســت، اســتفاده مــی شــود. در مرحلــه نهایــی، از بــرُس زدن یــا پولیــش مکانیکــی 

اســتفاده مــی گــردد تــا ســطح صــاف و خــوش ظاهــر بشــود. 

ش تا بهره برداری
12راهنمای عملی از سفار
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Pickling: The pickling process on the surface of stainless steel is carried out to remove a thin layer of 
metal from the surface of the component. Mixtures of nitric and hydrofluoric acid are usually used for this 
process. Pickling is also used to remove weld heat tinted layers from the surface of stainless steel, where 
the steel’s surface chromium level, may have been reduced. Finally pickling can be used to remove carbon 
steel contamination which occurs on the component during the manufacture process, and to reduce small 
areas around a weld which may be deprived of oxygen allowing localized forms of crevice or pitting attack 
to form corrosion.

Passivation: A passive chromium rich oxide film naturally forms on the surface of stainless steel. Additional 
passivation adds a thick oxidizing passive layer that is accelerated and forms a thickened protective layer. 
Unlike pickling, no metal is removed from the surface and the passivation always occurs after the pickling 
has been completed. This passivation treatment reduces the corrosion risk on stainless steel and leaves a 
matt grey smooth finish.

3.8- Deflection
All beams will deflect when a load is imposed (see the figure). The magnitude of the deflection depends 
upon the following factors:
• The load on the beam,
• The load type – UDL (uniformly distributed load) or point load,
• The distance between the beams supports (span-is normally 150 cm),
• The fixing and supporting type of the beam, 
• The dimension of the beam,
•The shape of the beam,
• The material of the beam.

The deflection of a beam is proportional to the applied load. For example by doubling the applied load, the 
deflection will also be doubled.

Doubling the applied load doubling the deflection
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ســطح فــولاد زنــگ نــزن، بــه دلیــل وجــود لایــه اکســید کــروم روی آن، از مقاومتــی عالــی در برابــر خوردگــی برخــوردار مــی باشــد. 
ــرض  ــد در مع ــی توانن ــوش، م ــگام ج ــروم در هن ــش ک ــر کاه ــزن، در اث ــگ ن ــای زن ــوش در فولاده ــای ج ــن محل‌ه ــود ای ــا وج ب
خوردگــی قــرار بگیرنــد. بــرای رفــع ایــن مشــکل، فولادهــای زنــگ نــزن را اغلــب پــس از جــوش اســید شــوئی یــا خنثــی ســازی 

مــی کننــد.
اســید شــوئی Pickling: حهــت برداشــتن یــک لایــه نــازک از ســطح فلــز،  فرآینــد اســید شــوئی مــورد اســتفاده قــرار مــی گیــرد. 
بــرای ایــن منظــور معمــولاً از مخلــوط اســید نیتریــک و اســید هیدروفلوئوریــک اســتفاده مــی شــود. اســید شــوئی همچنیــن بــرای 
از بیــن بــردن لایــه هــای رنگــی جــوش از ســطح فــولاد زنــگ نــزن کــه ممکــن اســت باعــث کاســته شــدن مقــدار کــروم از ســطح 
فلــز شــده باشــند مــورد اســتفاده قــرار مــی گیــرد. ســرانجام از اســید شــوئی مــی تــوان بــرای برطــرف کــردن آلودگــی فــولاد کربــن 
کــه در طــول فرآینــد تولیــد بــر روی قطعــات بــروز مــی کنــد و کاهــش محــل هــای کوچــک در اطــراف جــوش کــه اکســیژن زدائــی 

شــده و زمینــه مســاعدی بــرای زنــگ زدگــی در تــرک هــا و حفــره هــای ایجــاد شــده فراهــم می‌نماینــد نیــز اســتفاده نمــود.  
ــر ســطح فــولاد زنــگ نــزن درســت می‌شــود.   ــه طــور طبیعــی ب ــارِ اکســید کــروم  ب خنثــی ســازی Passivation : یــک لایــه پرب
خنثــی ســازی اضافــی، ایــن لایــه خنثــی کننــده را تقویــت کــرده و  بــرای تشــکیل لایــه محافــظ ضخیــم تــر شــتاب مــی بخشــد. 
بــر خــاف اســید شــوئی، هیــچ فلــزی از ســطح آن برداشــته نمــی شــود. خنثــی ســازی همیشــه پــس از اتمــام اســید شــوئی رخ 
مــی دهــد. ترمیــم از طریــق خنثــی ســازی، باعــث کاهــش خطــر خوردگــی روی فــولاد زنــگ نــزن شــده و  ســطح صــاف خاکســتری 

ماتــی را بــه جــای مــی گــذارد.

3.8- خمش
هــر ســینی و نردبــان کابــل،  وقتــی تحــت بــار قــرار بگیــرد، خــم مــی شــود )شــکل زیــر(. میــزان خمــش بــه عوامــل زیــر بســتگی 

دارد:
• مقدار بار اعمال شده،

• نوع بار- توزیع شده به صورت یکنواخت) UDL ( یا بار نقطه ای ،
• فاصله بین تکیه‌گاه های سینی یا نردبان کابل که معمولاً 150 سانتی متر می باشد،

• نحوه بسته شدن و نگهداری سینی یا نردبان کابل،
• ابعاد سینی و نردبان کابل،

• شکل سینی و نردبان کابل،
• ماده ای که سینی و نردبان کابل از آن ساخته شده است. 

خمــش ســینی و نردبــان کابــل متناســب بــا بــار اعمــال شــده بــر روی آنهــا مــی باشــد. بــه عنــوان مثــال بــا دو برابــر کــردن بــار 
اعمــال شــده ، میــزان خمــش نیــز دو برابــر خواهــد شــد.

با دوبرابر شدن بار اعمال شده،مقدار خمش نیز دو برابر می شود.

ش تا بهره برداری
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Sliding expansion coupler Accordion expansion coupler

The distance between expansion joints should be calculated by the following formula:
D = E/(KT)  Where,
D = distance between expansion joints (m)
E = allowable movement for each expansion joint (m) 
T = temperature range of project site [Maximum temperature – minimum temperature] (°C)       
K = coefficient of linear expansion of the material (°C¯1) 

Note: E will vary depending on the manufacturers design; about ± 30mm (0.03m) is normal for it. 

3.9-Deflection limits
SWL (safe working load) is maximum load that can be applied safely in normal use. The position and type 
of load will also affect the amount of deflection on the beam. A Point Load will increase the deflection on 
a beam compared to a UDL of the same value. If designing a system with a point load at mid span, assume 
that the deflection will be doubled compared to the same load applied as a UDL. The easiest way to 
reduce deflection, is to either reduce the distance between the supports (the span), use a bigger section 
beam, or reduce the imposed loading.
According to BS EN 61537, at the safe working load, for cable ladder and tray, the maximum allowable 
deflection along the length is L/100, and the maximum allowable deflection across the width is W/20; for 
supports (beams and hangers) it is L/20.

For channel support systems made to BS 6946, at the safe working load, the maximum allowable 
deflection is L/200 for beams, and L/180 for cantilevers. 

3.10-load test 
Test is done with a joint in middle of the end span, then with joint in middle of the adjacent span, and 
after that in both spans, and finally on the support position (below figure). The worst deflection would 
be used for choosing the proper load or changing the size of cable tray or ladder for meeting the desired 
condition. 

3.11- Flexible expansion coupler
Flexible expansion couplers can be used to provide a semi-flexible joint for changes in the length of a 
straight cable ladder or cable tray runs due to thermal expansion or contraction.
Where expansion joints are present in the cable tray or cable ladder installation, provision must be made 
for the cable to expand and contract correspondingly. This is usually achieved with a loop in the cable at 
the expansion joint position.
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3.9- حد و حدود خمش
ــه سیســتم اعمــال کــرد. نحــوه  ــادی آن را ب ــان در شــرایط ع ــا اطمین ــوان ب ــاری اســت کــه می‌ت ــر ب ــارِکارِ ایمــن )SWL( حداکث ب
ــه‌ای در  ــار نقط ــک ب ــذارد. ی ــر می‌گ ــل تأثی ــان کاب ــینی و نردب ــی س ــکم ده ــا ش ــا ی ــزان انحن ــر می ــز ب ــار نی ــوع ب ــذاری و ن بارگ
مقایســه بــا بــاری بــا همــان مقــدار ولــی یکنواخــتْ توزیــع شــده )UDL(، میــزان انحنــاء را افزایــش می‌دهــد. در صــورت طراحــی 
سیســتمی بــا بــار نقطــه‌ای در وســط دهانــه، در مقایســه بــا همــان مقــدار بــار ولــی یکنواخــتْ توزیــع شــده، میــزان انحنــاء دو برابــر             
خواهــد شــد. ســاده تریــن راه بــرای کاهــش انحنــاء آن اســت کــه یــا فاصلــه بیــن تکیــه گاه هــا )دهانــه( را کاهــش دهیــم، یــا از 

ســینی و نردبــان کابــل بــا عــرض و ارتفــاع بیشــتر اســتفاده نمائیــم، و یــا مقــدار بــار اعمــال شــده را کــم کنیــم.  
طبــقBS EN 61537 ، در بــارِ کارِ ایمــن، حداکثــر انحــراف مجــاز در طــول دهانــه ســینی و نردبــان کابــل L / 100 اســت و حداکثــر 
 L / 20 ــدار ــن مق ــاپورت‌ها( ای ــا و س ــا )تیره ــه گاه‌ه ــرای تکی ــل W / 20 اســت. ب ــان کاب ــرض ســینی و نردب ــاز در ع انحــراف مج

خواهــد بــود.
ــار کار ایمــن بــرای  بــرای نگهدارنــده هــای نــوع کانــال کــه مطابــق BS 6946 ســاخته شــده باشــند، حداکثــر انحــراف مجــاز در ب

ــت. ــول‌ها L / 180 اس ــرای کنس ــا  L/200  و ب تیره
3.10- آزمایش بار

اولیــن آزمایــش درحالتــی انجــام مــی شــود کــه محــل اتصــال دو قطعــه ســینی یــا نردبــان کابــل در وســط دهانــه انتهایــی قــرار 
داشــته و آرایــش بقیــه قســمت هــا مطابــق شــکل زیــر باشــد. شــایان ذکــر اســت کــه منظــور از دهانــه، فاصلــه دو ســاپورت یــا دو 
تکیــه گاه متوالــی درسیســتم ســینی یــا نردبــان کابــل مــی باشــد. ســپس آزمایــش در حالــت هایــی کــه محــل اتصــال دو قطعــه 
در دهانــه مجــاور، محــل اتصــال قطعــات در هــر دو دهانــه، و محــل اتصــال قطعــات بــر روی تکیــه گاه هــا باشــد، انجــام می‌گــردد       
) شــکل زیــر(. از میــان آزمایشــات بــه عمــل آمــده، بدتریــن حالــت انحــراف مــاک عمــل واقــع شــده و از طریــق تعدیــل مقــدار بــار 

و یــا تغییــر انــدازه ســینی یــا نردبــان کابــل، شــرایط مطلــوب برقــرار می‌گــردد. 

3.11- رابط منعطفِ قابل توسعه
ــوان از  ــی، مــی ت ــا انقبــاض حرارت ــر انبســاط ی ــل مســتقیم در اث ــان کاب ــا نردب ــرای حــذف تأثیــر مخــرب تغییــر طــول ســینی ی ب

ــرد. ــل انعطــاف اســتفاده ک ــک اتصــال قاب ــه منظــور ایجــاد ی ــل توســعه ب ــای قاب رابط‌ه
در مــواردی کــه رابط‌هــای قابــل توســعه در تأسیســات ســینی یــا نردبــان کابــل وجــود داشــته باشــد، بایــد تمهیداتــی اندیشــیده 
شــود تــا کابــل هــا نیــز بتواننــد بــه تناســب گســترش و یــا منقبــض شــوند. ایــن معمــولاً بــا ایجــاد یــک حلقــه در کابــل هــا در محــل 

رابــط قابــل توســعه حاصــل مــی شــود.

رابط قابل توسعه کشوئی                رابط قابل توسعه آکاردئونی          

فرمول محاسبه فاصله بین رابط های قابل توسعه:
D = E/(KT)  Where,
D = فاصله بین رابط های قابل توسعه بر حسب متر
E = حرکت مجاز هر رابط قابل توسعه
T = گستره دمائی سایت پروژه(°C)     
K = ضریب انبساط ماده سینی یا نردبان کابل(°C¯1) 

مقدار E )حرکت مجاز هر رابط قابل توسعه( بسته به نحوه طراحی هر تولید کننده متفات خواهد بود؛ ± 30 میلی متر )0.03 متر ( 
برای آن مقداری رایج می باشد.

ش تا بهره برداری
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Typical values for K
• Mild steel: 13 x10¯6
• Stainless steel grade 1.4404 (316): 16 x10¯6
• GRP: Variable (consult manufacturer)
• PVC: 55 x10¯6

Method for determining the installation gap for sliding type expansion couplers by using the graph below.
• Mark the maximum seasonal temperature on line A
• Mark the minimum seasonal temperature on line B
• Draw a diagonal line C between the two marked points on line A and B
• Draw line D horizontally at the temperature the cable ladder or cable tray is to be installed at.
• A vertical line E should then be drawn from the intersection of the diagonal line C and the horizontal line D
• The installed gap setting can read off the base of the graph (F).
Note: the gap setting will vary depending on the manufacturers design. The example on graph is for a 
coupler with a total 28 mm expansion range. The greater the expansion range, the greater the gap.
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شرکت مهندسی تال ایران )سهامی خاص(
K مقدار نوعی برای

13x 10¯6 :فولاد  نرم •
16x 10¯6 :316 فولاد زنگ نزن نمره •

• برای GRP متغیر است )با سازنده مشورت نمایید(  
PVC: 55 x10¯6 •

روش تنظیم شکاف رابط‌های کشویی در هنگام نصب تأسیسات با توجه به دمای محیط با استفاده از نمودار زیر.
• حداکثر دمای فصلی را در خط A مشخص کنید.

• حداقل دمای فصلی را در خط B علامت بزنید.
• خط مورب C را بین دو نقطه مشخص شده روی خط A و B ترسیم کنید.

• دمایی را که قرار است نردبان یا سینی کابل در آن دما نصب شودبر روی خط A معین کنید و خط D را به صورت افقی بکشید.
• خط عمودی E باید از محل تلاقی خط مورب C و خط افقی D کشیده شود تا محور افقی نمودار را قطع کند.

• شکاف رابط های کشویی را بر محور افقی نمودار )F( بخوانید.
توجه: تنظیم شکاف بسته به طراحی تولید کنندگان متفاوت خواهد بود. در نمودار، رابطی با دامنه بازی 28 میلیمتر در نظر گرفته 

شده است. بدیهی است هرچه دامنه بازی بیشتر باشد، شکاف بیشتر خواهد شد.
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3.12- Radius of cable ladder and cable tray fittings
The radius for cable ladder and cable tray fittings is usually determined by the bending radius and stiffness 
of the cables installed on the cable ladder or cable tray. Typically the cable manufacturer will recommend a 
minimum bend allowance for each type of cable. The radius of the cable ladder or cable tray fitting should 
be equal to or larger than the minimum bending radius of the largest cable installed.

The bending radius for cables are depended on the below factors:
• Is the cable stranded or solid type? The bending radius of solid types should be about 1.5 times more than 
stranded types.
•Is the cable non-armoured or armoued type? The bending radius of armoured type should be about 1.5 
times more than non-armoured types.  
•How much is the external diameter of the cable? As much bigger the external diameter of a cable, its 
bending radius should be as bigger. The bending radius of a cable with the biggest external diameter whould 
be about 2 times bigger than the bending radius of a cable with the smallest external diameter. 
• Therefore, depending on the type and size of a cable, its bending radius, will be normally vary between 2 
to 9 times of the external diameter of the cable. 

3.13- Protection of cables
Cable ladder and cable tray systems are designed to provide continuous support to any cables installed upon 
them. Due to the fact that cable ladders and cable trays are never really fully enclosed they do not offer 
complete mechanical and environmental protection. For this reason unsheathed, single insulated power 
cables should not be installed on cable ladder and cable tray. Cable installed on cable ladder and cable tray 
should have some form of mechanical protection in the form of PVC sheathing, steel wire armouring or a 
copper covering.
Where moisture may be present, copper covered cables must also be PVC Sheathed to avoid electrochemical 
corrosion between the copper and a metallic cable support system.

3.14- Fastening
Cables should be fastened to the cable ladder and cable tray by using cable cleats or cable ties to prevent 
movement of the cables under normal use and during fault conditions. Generally the spacing between cable 
fastenings are depended on the cables bundle’s total diameter, the type of cables, and if they are located 
horizontally or vertically. As much smaller the bundle’s total diameter, the distance between fastenings 
would be as smaller. Unarmoured or stranded cables, need smaller spaces in comparison with armoured 
and solid core cables. And ultimately the horizontal installations need shorter spacing than vertical ones. 
The range of spacing for ordinary cables varies from 250mm to 600mm depending on a.m. conditions. 
Cable cleats and cable ties should be correctly sized and only tightened enough to secure the cable without 
indenting the insulation sheath. Cable ties must not be too tight.
On vertical runs the fastenings must be able to withstand the forces exerted by the weight of the cable. The 
cable weight should be supported in such a manner as to prevent damage to the cable ladder, cable tray, 
or cable.

3.15- Data cables
Any cable within a tied bundle must be able to be moved through the tie with slight resistance. The tie must 
not be too thin as it may cut into the sheath of the cable.

There is no exact or correct figure for the amount of cables allowed in any one bundle, typically a figure of 
between 24 and 48 cables is used.

3.16- Segregation
Where power and data cables are installed within the same containment system or within close proximity 
to each other, suitable segregation shall be used. Guidance on segregation can be found from BS 6701 and 
BS EN 50174.
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3.12- شعاع اتصالات سینی و نردبان کابل
ــل  ــان کاب ــا شــعاع خمــش و ســختی کابلهــای نصــب شــده روی ســینی و نردب ــل معمــولاً ب ــان کاب شــعاع اتصــالات ســینی و نردب
مشــخص مــی شــود. تولیدکننــده کابــل معمــولاً بــرای هــر نــوع کابــل حداقــل خــم مجــاز را توصیــه مــی کنــد. شــعاع اتصــالات 

ــر یــا بزرگتــر از حداقــل شــعاع خــم بزرگتریــن کابــل نصــب شــده باشــد. ــان کابــل بایــد براب ســینی یــا نردب

شعاع خم شدن کابلها به عوامل زیر بستگی دارد:
• آیا نوع کابل رشته ای یا مفتولی است؟ شعاع خم انواع مفتولی باید حدود 1.5 برابر بیشتر از انواع رشته‌ای باشد.

• آیا کابل از نوع بی زره یا زره‌دار است؟ شعاع خم کابل زره‌دار باید حدود 1.5 برابر بیشتر از انواع بی‌زره باشد.
• قطــر خارجــی کابــل چقــدر اســت؟ قطــر خارجــی کابــل هرچــه بزرگتــر باشــد، شــعاع خــم آن بایــد بــه همــان انــدازه بزرگتــر 
باشــد. شــعاع خــم یــک کابــل بــا بزرگتریــن قطــر خارجــی، تقریبــاً 2 برابــر بیشــتر از شــعاع خــم یــک کابــل بــا کوچکتریــن قطــر 

خارجــی مــی باشــد.
• بنابراین بسته به نوع و اندازه کابل، شعاع خم آن تقریباً  از 2 تا 9 برابر قطر خارجی کابل متغیر خواهد بود.

3.13- حفاظت كابل ها
سیســتم‌های ســینی و نردبــان کابــل بــه گونــه ای طراحــی شــده‌اند تــا کابل‌هــای نصــب شــده بــر روی آنهــا را بــه طــور مســتمر 
نگهــداری نماینــد. امــا بــا توجــه بــه اینکــه ســینی و نردبــان هــای کابــل معمــولاً بــه طــور کامــل پوشــیده نمی‌شــوند، بــه لحــاظ 
مکانیکــی و محیطــی تحــت محافظــت کامــل قــرار نمی‌گیرنــد. از ایــن رو، کابل‌هــای بــدون غــاف، یــا دارای عایــق تــک لایــه نبایــد 
در ســینی و نردبــان کابــل خوابانــده شــوند. کابل‌هــای نصــب شــده بــر ســینی و نردبــان کابــل بایــد از نوعــی محافــظ مکانیکــی بــه 
ــا روکــش مســی برخــوردار باشــند. در محیط‌هــای مرطــوب، کابلهــای دارای پوشــش  ــولادی، ی شــکل روکــش PVC ، زره ســیم ف
مــس نیــز بایــد دارای غــاف PVC باشــند تــا از خوردگــی الکتروشــیمیایی بیــن مــس و سیســتم نگهدارنــده کابــل فلــزی جلوگیــری 

شــود.

3.14- بستن کابل ها
کابــل هــا بایــد بــا اســتفاده از بســت یــا اتصــال کابــل بــه ســینی و نردبــان کابــل بســته شــوند تــا از حرکــت آنهــا در حالــت عــادی 
و در زمــان خطــا جلوگیــری شــود. فاصلــه بیــن اتصــالات کابــل، عمومــاً بــه قطــر کل دســته‌های کابــل، نــوع کابــل هــا، و بــه افقــی 
یــا عمــودی بــودن حالــت نصــب آنهــا بســتگی دارد. هرچــه قطــر کل دســته کوچکتــر باشــد ، فاصلــه بیــن اتصالهــا بــه همــان انــدازه 
ــا کابــل هــای مســلح و مفتولــی،  کوچکتــر خواهــد بــود. فاصلــه اتصــالات در کابــل هــای غیــر مســلح یــا رشــته ای، در مقایســه ب
کمتــر مــی باشــد. و ســرانجام تأسیســات افقــی نیــاز بــه فاصلــه کمتــری نســبت بــه تأسیســات عمــودی دارنــد. فاصلــه بیــن اتصــال      
کابــل هــای معمولــی، بســته بــه ایــن کــه کــدام یــک از شــرایط پیــش گفتــه برقــرار باشــد  از 250 میلــی متــر تــا 600 میلــی متــر 

متغیــر خواهــد بــود.
بســت و اتصــالات کابــل بایــد انــدازه درســتی داشــته باشــند و فقــط در حــدی محکــم شــوند کــه بتواننــد بــدون فرورفتــن در غــاف 

عایــق کابــل هــا، آنهــا را نگــه دارنــد. اتصــالات کابــل اصــولاً  نبایــد خیلــی محکــم باشــند.
ــه           ــد ب ــا بای ــل ه ــند. وزن کاب ــا باش ــل ه ــی از  وزن کاب ــای ناش ــل نیروه ــه تحم ــادر ب ــد ق ــا بای ــت ه ــودی ، بس ــیرهای عم در مس

ــد. ــری کن ــل جلوگی ــود کاب ــا  خ ــل ی ــان کاب ــل ، نردب ــینی کاب ــه س ــدن ب ــه دی ــه از صدم ــود ک ــت ش ــه ای حمای گون

Data 3.15- کابل های داده
هــر کابــل درون یــک دســته کــه بــه هــم بســته شــده انــد، بایــد بتوانــد بــا مقاومتــی انــدک، در داخــل دســته جابجــا شــود. گــره 

نبایــد خیلــی نــازک باشــد زیــرا کــه ممکــن اســت غــاف کابــل را زخمــی نمایــد.

در مــورد تعــداد کابــل هــای مجــاز در داخــل هــر بســته، رقــم دقیقــی وجــود نــدارد؛ بــه طــور معمــول 24 تــا 48 کابــل در یــک 
دســته قــرار داده مــی شــود.

3.16-جداسازی کابل ها
در جایــی کــه کابــل هــای قــدرت و داده در سیســتم نگهدارنــده یکســان یــا در مجــاورت و نزدیــک بــه یکدیگــر نصــب شــده انــد، 
بــه نحــو مناســبی بایــد جداســازی شــوند. راهنمایــی در مــورد تفکیــک را مــی تــوان از BS 6701 و BS EN 50174 بدســت آورد.

ش تا بهره برداری
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3.17-Effect of Thermal Expansion on Cable ladder and Cable tray
It is important that thermal expansion and contraction are considered when designing and installing a cable 
ladder or tray installation. Even in relatively moderate climates there will be sufficient seasonal thermal 
movement which could easily place undue stresses on the installation and the supporting structure.

To incorporate thermal displacement in the design of a cable ladder or cable tray installation, expansion 
couplers should be used. For this reason it is important to establish the maximum temperature differential 
which is likely to be encountered at the site of the installation. The temperature differential is based on the 
maximum and minimum seasonal temperatures. This temperature differential will determine the maximum 
spacing between expansion couplers within a cable ladder or cable tray installation. 

Cables must be installed and secured in such a way that longitudinal expansion is equally divided over 
the full length of the cable and does not occur only at a few points. This is of particular importance when 
installing cables of large cross sectional area, which in normal operation are heavily loaded with large 
cyclical currents.

Single core cables must be installed in long straight runs in a wavy line. Cables must be fixed to supports 
at sufficiently large distances to permit deflection. During the installation of cables the minimum bending 
radius must be strictly observed so as to avoid the development of excessive radial stresses in the bends 
and hence the possibility of damage to the insulation and outer sheath. Single core cables must be installed 
in such a way that damage e.g. pressure points caused by thermal expansion, are avoided. This can be 
achieved by installing the cables in an approximate sine-wave form and fixing at the ‘peaks’ of each of these 
waves. Sufficient space must be provided on the cable tray and cable ladder to accommodate the maximum 
deflection of the cable under normal operation. Further advice should be given by the cable manufacturer.

3.18- Electrical continuity
Cable ladder and cable tray systems that are electrically conductive, should have adequate electrical 
continuity to ensure equipotential bonding and connections to earth. Installations shall comply with the 
requirements of BS 7671 (The Wiring Regulations). Manufacturers are required by BS EN 61537 to declare 
whether or not their systems are classified as having electrical continuity characteristics.

3.19- EMC (Electromagnetic Compatibility) 
Cable ladder and cable tray systems on their own are passive in respect of electromagnetic influences. The 
installation of current carrying cable however, may cause electromagnetic emissions that may influence 
information technology cables. So, IT cables should be placed separately from power cables inside the cable 
ladders and cable trays. As a guide for the installation of IT cables it is recommended that BS EN 50174-2 is 
consulted.

4-Loading, Unloading, and Storage
4.1-Loading and unloading 
The material must be treated with care. Lifting must only be carried out from the sides. The forklift tines 
must pass below of a complete bundle (see the figure). Tines must never be inserted into the end of the 
bundle (see the figure).  

Sheared steel, particularly pre-galvanized or stainless steel, does have relatively sharp edges; so protective 
gloves must be worn during handling.
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3.17- تأثیر انبساط حرارتی سینی و نردبان بر کابل 

مهــم اســت کــه هنــگام طراحــی و نصــب ســینی یــا نردبــان کابــل، انبســاط و انقبــاض حرارتــی در نظــر گرفتــه شــود. حتــی در آب 
و هــوای نســبتاً معتــدل نیــز جابجائــی حرارتــیِ فصلــیِ قابــل توجهــی وجــود خواهــد داشــت کــه بــه راحتــی مــی توانــد تنش‌هــای 

ناخواســته‌ای  را بــر تأسیســات  و ســازه نگهدارنــده  اعمــال نمایــد.

بــرای لحــاظ نمــودن جابجایــی حرارتــی در طراحــی تأسیســات ســینی یــا نردبــان کابــل، بایــد از رابط‌هــای انبســاط اســتفاده شــود. 
بــه همیــن دلیــل تعییــن حداکثــر اختــاف دمــا کــه احتمــالاً محــل تأسیســات بــا آن مواجــه اســت حائــز اهمیــت می‌باشــد. اختــاف 
دمــا بــر اســاس حداکثــر و حداقــل دمــای فصلــی تعییــن مــی شــود. ایــن اختــاف دمــا حداکثــر فاصلــه بیــن رابــط هــای انبســاط 

در تأسیســات ســینی یــا نردبــان کابــل را تعییــن مــی کنــد.

ــع  ــل توزی ــه طــور مســاوی در سراســر طــول کاب ــا ب ــی آنه ــه انبســاط طول ــه ای نصــب و ایمــن شــوند ک ــه گون ــد ب ــا بای ــل ه کاب
شــود و فقــط در چنــد نقطــه اتفــاق نیفتــد. بــه ویــژه در هنــگام نصــب کابــل هــای بــا ســطح مقطــع بــزرگ، کــه در حالــت عــادی        

ــه ایــن موضــوع توجــه نمــود.   جریــان هــای دوره ای بزرگــی از آنهــا عبــور مــی کنــد،  بایــد ب

ــد در            ــا بای ــل ه ــوند. کاب ــب ش ــوج دار نص ــط م ــک خ ــورت ی ــه ص ــتقیم و ب ــیری مس ــد در مس ــته ای بای ــک هس ــای ت ــل ه کاب
فاصلــه هــای بــه انــدازه کافــی بــزرگ بــه نگهدارنــده هــا بســته شــوند تــا امــکان انحــراف داشــته باشــند. در حیــن نصــب کابــل هــا 
بایــد حداقــل شــعاع خمــش بــه طــور جــدی رعایــت شــود تــا از ایجــاد فشــارهای زیــاد شــعاعی در خــم هــا و احتمــال وارد شــدن 
آســیب بــه عایــق و غــاف بیرونــی جلوگیــری شــود. کابــل هــای تــک هســته ای بایــد بــه گونــه ای نصــب شــوند کــه از آســیب هــای  
وارده در اثــر فشــارهای ناشــی از انبســاط حرارتــی جلوگیــری شــود. ایــن امــر می‌توانــد بــا نصــب کابــل هــا بــه شــکل تقریبــاً مــوج 
سینوســی و بســتن آنهــا بــه نگهدارنــده در قلــه هــای ایــن مــوج هــا انجــام شــود. بایــد فضــای کافــی در ســینی و نردبــان کابــل وجــود 
داشــته باشــد تــا حداکثــر انحــراف کابــل در شــرایط کار عــادی امــکان وقــوع داشــته باشــد. توصیــه بیشــتر بایــد توســط ســازنده 

کابــل داده شــود.

3.18- پیوستگی الکتریکی
ــودن  ــیل ب ــم پتانس ــان از ه ــتن اطمین ــور داش ــه منظ ــتند، ب ــانا هس ــی رس ــر الکتریک ــه از نظ ــل ک ــان کاب ــینی و نردب ــتم س سیس
ــات                                  ــا الزام ــد ب ــی برخــوردار باشــند. تأسیســات بای ــی بایســت از پیوســتگی الکتریکــی کاف ــن، م ــه زمی ــودن ب اتصــالات و وصــل ب
BS 7671 ) آئیــن نامــه ســیم کشــی( در انطبــاق باشــد. مطابــق BS EN 61537 ، تولیــد کننــدگان ملــزم هســتند کــه اعــام کننــد 

ــه. ــا ن ــا سیســتم آنهــا دارای ویژگــی پیوســتگی رســانائی هســتند ی آی

3.19- سازگاری الکترومغناطیسی
سیســتم ســینی و نردبــان کابــل بــه تنهایــی از نظــر تأثیــرات الکترومغناطیســی خنثــی هســتند. نصــب کابلــی کــه جریــان بــرق از 
آن عبــور می‌کنــد،  ممکــن اســت باعــث انتشــار امــواج الکترومغناطیســی شــود و کابلهــای فنــاوری اطلاعــات را تحــت تأثیــر قــرار 
دهــد. بنابرایــن، کابــل هــای IT بایــد جــدا از کابــل هــای بــرقِ داخــل ســینی و نردبــان هــای کابــل قــرار گیرنــد. بــه عنــوان راهنمــاي 

نصــب کابــل هــاي IT ، توصيــه مــي شــود بــه  BS EN 50174-2 مراجعــه شــود.
4- بارگیری، تخلیه، و انبارش

4.1- بارگیری و تخلیه
بــا مــواد بایــد بــا احتیــاط تــا شــود. بلنــد کــردن بایــد فقــط از طرفیــن انجــام شــود. شــاخک‌های لیفتــراک بایــد از زیــر بســته کامــل 

عبــور کننــد. شــاخک هــا هرگــز نبایــد در انتهــای بســته قــرار گیرنــد.

فــولاد بــرش خــورده، بــه ویــژه ورق‌هــای پیــش گالوانیــزه یــا فــولاد زنــگ نــزن، دارای لبــه هــای نســبتاً تیــز انــد. بنابرایــن هنــگام 
ســر و کار داشــتن بــا آنهــا بایــد دستکشــهای محافــظ پوشــیده شــود.

ش تا بهره برداری
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      Correct method of removal       Incorrect  method of removal
4.2-Storage
Products which are either Hot Dip Galvanized (HDG) after manufacture, stainless steel or non-metallic can be 
stored outside without cover. The boxed items are excluded. The products which are stored outside, should 
be stacked in a method that ensures adequate drainage. However outside storage is not recommended for 
galvanized products due to wet storage stain. Ideally, all metallic products should be stored undercover in 
a dry, unheated environment and be loosely stacked off the ground to ensure adequate ventilation. It is 
important that products that have different finishes are kept apart.
Products from Pre Galvanized (PG) materials, should always be protected and stored in a well-ventilated 
and dry location, and stacked as above.
Any components packaged in degradable bags, boxes, cartons etc. should always be stored in a well-
ventilated and dry location.

All products should be stored away from areas where processes or activities could cause damage or 
contamination.
Due consideration should be given to ensure products are stacked together in such a way as to prevent 
toppling.
Where equipment has been affected by wet storage stain, the unsightly marking will usually become much 
less prominent and will often disappear completely within months of installation. The stain is converted to 
zinc carbonate by reaction with atmospheric CO2 so providing a protective patina.

5-Service and maintenance
5.1- Preventing corrosion
In planning any cable ladder or cable tray installation the choice of an appropriate corrosion resistant 
material and finish is always a key issue at the specification stage. 

Maintenance against corrosion of cable ladder and cable tray installations is generally impractical. It is 
vital at the specification stage that the selected finish for the equipment is capable of providing lifetime 
protection from corrosion within the intended environment, ideally with some margin of safety. 

Therefore it is important to establish the corrosive properties of an environment to ensure the right material 
and finish is chosen.

5.2- Electrochemical corrosion
When two dissimilar metals are in contact and become damp, it is possible for corrosion to be induced in 
one of the metals. Such corrosion may progress rapidly and cause considerable damage; so it is important 
to consider and, if necessary, take steps to eliminate this process.

Electrochemical corrosion, which is referred to as electrolytic or bimetallic corrosion, takes place because 
the two different metals each behave as electrodes and the moisture acts as the electrolyte as in a simple 
battery; as with any battery the resulting flow of current will cause corrosion of the anode.

A 
Pr

ac
tic

al
 G

ui
de

 fr
om

 O
rd

er
in

g 
to

 U
til

iza
tio

n

23



شرکت مهندسی تال ایران )سهامی خاص(

روش صحیح تخلیه بار  روش غلط تخلیه بار
4.2- انبارش

محصولاتــی کــه بعــد از تولیــد بــه طریــق غوطــه وری و گــرم گالوانیــزه )HDG( می‌شــوند، یــا از مــواد  فــولاد زنــگ نــزن یــا مــواد 
غیــر فلــزی ســاخته می‌شــوند، می‌تواننــد بــدون پوششــی خــاص، در فضــای آزاد نگهــداری شــوند. اقــام تــوی جعبــه از ایــن قاعــده 
مســتثنی هســتند. محصــولات انبــار شــده در فضــای رو بــاز بایــد در معــرض جریــان هــوا قــرار داشــته و آب بــرف و بــاران یــا آبهــای 

ناشــی از تقطیــر رطوبــت هــوا، امــکان کافــی بــرای تخلیــه داشــته باشــند.  
بــا وجــود ایــن، بــه دلیــل لــک و پیــس و برفــک ناشــی از هــوای مرطــوب، انبــار کــردن محصــولات گالوانیــزه در فضــای آزاد توصیــه 
ــه  ــد در محیطــی خشــک و هــوای معتــدل نگــه داشــته شــوند و فاصل ــزی بای ــده آل، تمــام محصــولات فل ــت ای نمی‌شــود. در حال
کافــی از زمیــن داشــته باشــند تــا از تهویــه مناســب اطمینــان حاصــل شــود. مهــم اســت کــه محصولاتــی کــه دارای ســطوح متفاوتــی 

هســتند جــدا از هــم باشــند.
محصــولات ســاخته شــده  از مــواد پیــش گالوانیــزه )Pre Galvanized و بــه اختصــار PG( همیشــه بایــد در مکانــی خشــک و بــا 

تهویــه کافــی نگهــداری شــوند و بالاتــر از زمیــن  انبــار گردنــد.  
تمــام قطعــات بســته بنــدی شــده در کیســه‌های آســیب پذیــر، جعبــه، کارتــن و غیــره بایــد همیشــه در مکانــی بــا تهویــه خــوب و 

خشــک نگهــداری شــوند.
همــه محصــولات بایــد بــه دور از محــل هایــی نگهــداری شــوند کــه امــکان آســیب دیــدن و یــا آلــوده شــدن آنهــا توســط فرایندهــا 

یــا فعالیتهــا وجــود دارد.
برای جلوگیری از سرنگون شدن تجهیزاتی که روی هم چیده می شوند،  ملاحظات لازم باید به مورد اجرا گذاشته شود.  

ــد  ــزات ایجــاد می‌شــود، نبای ــر روی تجهی ــس ب ــک و پی ــک و ل ــای مرطــوب،  برف ــردن در محل‌ه ــار ک ــر انب ــه در اث ــواردی ک در م
زیــاد نگــران بــود چــرا کــه ظاهــر ناخــوش آینــد، معمــولاً بهتــر می‌شــود و اغلــب در طــی چنــد مــاه کلًا از بیــن مــی‌رود. برفک‌هــا 
در اثــر ترکیــب بــا CO2 هــوا بــه کربنــات روی تبدیــل مــی شــود کــه  ایــن خــود لایــه محافظــی در برابــر خوردگــی بیشــتر ایجــاد         

مــی نمایــد. 

5- سرویس و نگهداری
5.1- جلوگیری از خوردگی

در برنامــه ریــزی بــرای نصــب نردبــان کابــل یــا نصــب ســینی کابــل، انتخــاب مــواد مناســب و مقــاوم در برابــر خوردگــی همیشــه 
یــک مســئله اساســی در مرحلــه تعییــن مشــخصات فنــی مــی باشــد.

تعمیــر و نگهــداری در برابــر خوردگــی تاسیســات ســینی و نردبــان کابــل معمــولاً غیــر عملــی اســت. لــذا در مرحلــه تعیین مشــخصات 
فنــی، ضــروری اســت کــه انتخــاب تجهیــزات بــه نحــوی انجــام شــود تــا در مــدت عمــر در نظــر گرفتــه شــده بــرای سیســتم نــه تنهــا 

بــه خوبــی در مقابــل خوردگــی در محیــط مــورد نظــر دوام بیــاورد بلکــه از حاشــیه ایمنــی دلخواهــی نیــز برخوردار باشــد.  
بنابراين ، تأمين خواص خورندگی محيط براي حصول اطمینان از انتخاب مواد مناسب حائز اهمیت می باشد.

5.2- خوردگی الکترومکانیکی
ــاق  ــزات خوردگــی اتف ــوده و مرطــوب می‌شــوند، ممکــن اســت در یکــی از فل ــا هــم در تمــاس ب ــاوت ب ــز متف هنگامــی کــه دو فل
بیفتــد. چنیــن خوردگی‌یــی می‌توانــد بــه ســرعت پیشــرفت کــرده و خســارت قابــل توجهــی بــه بــار آورد. بنابرایــن حائــز اهمیــت 
اســت کــه ایــن فرآینــد زیــر نظــر قــرار گرفتــه و در صــورت لــزوم، اقداماتــی بــرای از بیــن بــردن آن بــه مــورد اجــراء گذاشــته شــود.

خوردگــی الکتروشــیمیایی، کــه بــه آن خوردگــی الکترولیتــی یــا دو فلــزی گفتــه مــی شــود، بــه خاطــر ایــن کــه دو فلــز مختلــف هــر 
یــک بــه عنــوان الکتــرود رفتــار می‌کننــد و رطوبــت هماننــد الکترولیــت در یــک باطــری ســاده عمــل می‌کنــد، ماننــد هــر باتــری، 

جریــان الکتریکــی حاصلــه باعــث خوردگــی آنــد ) قطــب منفــی( می‌شــود.

ش تا بهره برداری
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5.3- Inspection
Cable trays, ladders, and channel under normal conditions are virtually maintenance free.
However, under a facility’s routine maintenance schedule for electrical equipment, there may be a 
requirement to periodically inspect the containment systems.

As equipment cannot be maintained at all times, a maintenance schedule may be required to decide when it 
is proper to perform checks. Under normal conditions, visual maintenance should be considered sufficient.

Visual checks should be performed for evidence of corrosion particularly where dissimilar metals are in 
contact with one another.

5.4- Removal of cables
Although inactive or dead cables may be left inside a tray or ladder system, it is good practice to remove 
these cables to free up future cable carrying capacity and to improve ventilation in the remaining system.

5.5- Repair of damaged surfaces
Cable ladders or cable trays that have been hot dip galvanized after manufacture will need to be repaired 
after cutting, drilling and de-burring. Cable ladder and cable tray made from mill galvanized steels do not 
need to be repaired because they are not designed to be used in heavily corrosive atmospheres and have 
bare metal edges inherent in their design.
Repairing a galvanized finish must be done in accordance with BS EN ISO 1461 usually using a zinc rich paint. 
Other protective coatings that are cut or damaged must be repaired with compatible coatings.

5.6- On site repairs
Where damage to an existing cable ladder, cable tray, or support has occurred, it may be necessary to make 
some corrective maintenance. This damage may be represented by, for example, broken welds, bent ladder 
rungs or severely deformed side rails etc. It is recommended, depending on the degree of damage, that 
the section is replaced rather than repaired to maintain the overall integrity of the installation. Provided 
adequate support is in place, components may be fairly easily replaced by a competent person.

6-Referrences  
1) BS EN 61537 Standard, Cable management. Cable tray systems and cable ladder systems
2) BS EN ISO 1461 Standard, Hot dip galvanized coatings on fabricated iron and steel articles, specifications and test 
methods
3) BS EN ISO 14713-1 Standard, Zinc coatings. Guidelines and recommendations for the protection against corrosion 
of iron and steel in structures. General principles of design and corrosion resistance
4) BS 6701:2010 Standard, Telecommunications equipment and telecommunications cabling. Specification for 
installation, operation and maintenance
5) BS 7671:2018 Standard, Requirements for Electrical Installations. IET Wiring Regulations
6) BS EN 50174-2:2018 Standard, Information technology - cabling installation. Installation planning and practices 
inside buildings
7) ASTM F1136/ F1136M Standard, Specification for Zinc/Aluminum Corrosion Protective Coatings for Fasteners
8) ISO 9227 Standard, Corrosion tests in artificial atmospheres — Salt spray tests
9) ASTM B117 Standard, Practice for Operating Salt Spray (Fog) Apparatus
10) ASTM A 123 A123M-02 Standard, Specification for Zinc (Hot-Dip Galvanized) Coatings on Iron and Steel Products
11) Technical publications of some international manufacturers about cable support systems 
12) B153320 PSA Peugeot-Citroen vehicle norms
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5.3- بازرسی
سینی و نردبان کابل، و کانال تحت شرایط عادی عملا بدون تعمیر و نگهداری هستند.

امــا ، طبــق برنامــه معمــول نگهــداری تجهیــزات برقــی، ممکــن اســت نیــاز بــه بازرســی دوره ای سیســتم هــای نگهدارنــده کابــل 
وجــود داشــته باشــد.

از آنجــا کــه تجهیــزات در همــه زمــان هــا قابــل ســرویس و نگهــداری نمی‌باشــند، ممکــن اســت برنامــه نگهــداری‌ای مــورد نیــاز 
باشــد تــا تصمیــم گرفتــه شــود کــه چــه موقــع بــرای انجــام چــک کــردن مناســب اســت. در شــرایط عــادی، مراقبــت چشــمی بایــد 

کافــی تلقــی شــود.

ــا یکدیگــر در تمــاس هســتند، ، بررســی هــای  ــه ویــژه در مــواردی کــه فلــزات متفــاوت ب ــرای مشــاهده نشــانه‌های خوردگــی، ب ب
بصــری بایــد انجــام شــود. 

5.4- جمع کردن کابل های بدون استفاده
گرچــه ممکــن اســت کابــل هــای بی‌بــرق یــا غیرقابــل اســتفاده را در داخــل سیســتم ســینی یــا نردبــان، رهــا کــرد؛ امــا بهتــر اســت 
ایــن کابــل هــا را ســوا نمــوده و ظرفیــت حمــل سیســتم را بــرای کابــل هــای آینــده آزاد و تهویــه را بــرای سیســتم باقــی مانــده 

بهبــود بخشــید.

5.5- تعمیر سطوح آسیب دیده
ســینی و نردبــان هــای کابــل کــه بعــد از تولیــد، بــه روش غوطــه وری و گــرم گالوانیــزه شــده‌اند، پــس از بــرش، دریــل کاری، یــا 
انجــام هــر عملــی کــه موجــب ایجــاد مقطــع یــا ســطح عــاری از گالوانیــزه در آنهــا بشــود، نیــاز بــه تعمیــر خواهنــد داشــت. ســینی و 
نردبــان کابــل ســاخته شــده از فولادهــای گالوانیــزه کارخانــه‌ای بی‌نیــاز از تعمیــر هســتند زیــرا آنهــا بــرای اســتفاده در محیط‌هــای 
شــدیداً خورنــده طراحــی نشــده‌اند و خــواه ناخــواه لبــه هــای عــاری از پوشــش گالوانیــزه در هنــگام ســاخت در آنهــا ایجــاد می‌شــود. 
ترمیــم یــک ســطح گالوانیــزه بایــد مطابــق بــا BS EN ISO 1461 انجــام گــردد کــه بــه طــور معمــول  رنگــی غنــی از روی مــی باشــد. 

پوشــش‌های محافــظ دیگــری کــه بریــده شــده‌اند یــا آســیب دیده‌انــد بایــد بــا پوشــش‌های ســازگار تعمیــر شــوند.

5.6- تعمیرات در سایت
در صــورت آســیب دیــدن نردبــان کابــل، ســینی کابــل، یــا ســاپورت، ممکــن اســت لازم باشــد برخــی از اقدامــات اصلاحــی انجــام 
ــل هــای  ــا ری ــان خــم شــده، ی ــه هــای نردب ــا جــوش هــای شکســته، پل ــاط ب ــال در ارتب ــوان مث ــه عن ــد ب شــود. آســیب‌ها می‌توان
ــه منظــور  ــه میــزان خســارت، ب ــد. توصیــه مــی شــود بســته ب ــروز نمای ــان و غیــره ب ــه شــدت تغییــر شــکل یافتــه نردب جانبــی ب
حفــظ بی‌عیبــی تأسیســات، بــه جــای تعمیــر، تعویــض موضعــی انجــام شــود. در صــورت وجــود پشــتیبانی کافــی در محــل، اجــزاء 

ــن شــوند. ــه راحتــی توســط شــخص ذیصــاح جایگزی ــد ب می‌توانن

6- منابع و مآخذ
به شرح  ذیل متن انگلیسی ش تا بهره برداری
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Test Report

Date :  Feb,16.2021 - 1399/11/29
Taliran Quality Control and Test Department
Test Type : Load Test According to BS EN 61513 2007
Sample : HDP Cable Tray w*h*t = 800*150*2.5mm

A) Joint in middle of the Adjacent span

SPAN (mm)
SWL kg/m

(Safe Working 
Load)

Maximum Deflection (mm)

Measared 
Value

Allowed Value
(=Span/100)

1500 228 14 15
2800 217 25 30

 
UDL 

 

                                                                                                                Joint 

 

 
                                                                                     

t 

L(span) 

SPAN (mm)
SWL kg/m

(Safe Working 
Load)

Maximum Deflection (mm)
Measared 

Value
Allowed Value
(=Span/100)

1500 766 14 15
2800 760 27 28

B)Span without Joint

 
UDL 

 

                                                                                                                Joint 

 

 
                                                                                     

t 

L(span) 

Span=2800 mm

Deflection Load

4 135

7 203

10 339

15 475

20 625

25 760
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TT 01

Cable Tray
سینی کابل

4 Fold - مدل 4 خم

6 Fold - مدل 6 خم

H

20
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25
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bl
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 C
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4 Fold - مدل 4 خم

6 Fold - مدل 6 خم

H=15mm

TL 01

Cable Ladder
نردبان کابل

TC 01

Cover for Trays & Ladders
کاور برای سینی و نردبان کابل های 

مستقیم

W

H

T
12

20

W

H

12

H

20

T

25

4 Fold - مدل 4 خم

6 Fold - مدل 6 خم

TT 02

L-Type Horizontal Bend 90°for 
Cable Tray

زانویی افقی 90 درجه سینی کابل
L از نوع 

W

H

T
12

20

W

H

12
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4 Fold - مدل 4 خم

6 Fold - مدل 6 خم

TT 03

 C-Type Horizontal Bend 90°for
Cable Tray

زانویی افقی 90 درجه سینی کابل 
C از نوع

W

H

T
12

20

W

H

12

سینی ، نردبان کابل و کاور

H=15mm

TL 02

L-Type Horizontal Bend 90°for 
Cable Ladder

زانویی افقی 90 درجه نردبان کابل
L از نوع 

TC 02

Cover for L - Type Horizontal 
Bend 90°

کاور برای زانویی افقی 90
L درجه از نوع 

4 Fold - مدل 4 خم

6 Fold - مدل 6 خم

H

20
12

T

25

H

20

T

25

TL 03

 C-Type Horizontal Bend 90°for
Cable Ladder

زانویی افقی 90 درجه نردبان کابل
C از نوع 

4 Fold - مدل 4 خم

6 Fold - مدل 6 خم

H

20

T

25

H

20
12

T

25
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TC 03

 Cover for C-Type Horizontal Bend
90°

کاور برای زانویی افقی 90  درجه
C از نوع 

H=15mm

H=15mm

TL 04

 Horizontal Bend 45°for Cable
Ladder

زانویی افقی 45 درجه نردبان کابل

TC 04

Cover for Horizontal Bend 45°
کاور برای زانویی افقی 45

4 Fold - مدل 4 خم

6 Fold - مدل 6 خم

H

20
12

T

25

H

20

T

25
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4 Fold - مدل 4 خم

6 Fold - مدل 6 خم

TT 04

 Horizontal Bend 45°for Cable
Tray

زانویی افقی 45 درجه سینی کابل

W

H

T
12

20

W

H

12
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TT 05

Vertical Inside Riser 90°for
Cable Tray 

زانویی عمودی داخلی 90 درجه 
سینی کابل

4 Fold - مدل 4 خم

6 Fold - مدل 6 خم

TL 05

Vertical Inside Riser 90°for
Cable Ladder 

زانویی عمودی داخلی 90 درجه 
نردبان کابل

4 Fold - مدل 4 خم

6 Fold - مدل 6 خم

W

H

T
12

20

W

H

12

H

20
12

T

25

H

20

T

25

سینی ، نردبان کابل و کاور
سینی ، نردبان کابل و کاور

TC 05

Cover for Vertical
Inside Riser 90° 

کاور برای زانویی عمودی داخلی
 90 درجه

H=15mm

4 Fold - مدل 4 خم

6 Fold - مدل 6 خم

TT 06

Vertical Outside Riser 90°for
Cable Tray 

زانویی عمودی خارجی 90 درجه
 سینی کابل

W

H

T
12

20

W

H

12
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TT 07

TL 07

TC 06

 Cover for Vertical
Outside Riser 90°

کاور برای زانویی عمودی خارجی
 90 درجه

Vertical Inside Rser 45°for Cable
Tray

زانویی عمودی داخلی 45 درجه
نردبان کابل

 Vertical Inside Riser 45°for Cable 
Ladder

زانویی عمودی داخلی 45 درجه
 نردبان کابل

H=15mm

4 Fold - مدل 4 خم

6 Fold - مدل 6 خم

4 Fold - مدل 4 خم

6 Fold - مدل 6 خم

W

H

T
12

20

W

H

12

H

20
12

T

25

H

20

T

25
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TL 06

Vertical Outside Riser 90°for
Cable Ladder 

زانویی عمودی خارجی 90 درجه
 نردبان کابل

4 Fold - مدل 4 خم

6 Fold - مدل 6 خم

H

20
12

T

25

H

20

T

25
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 Vertical Outside Riser 45°for
Cable Tray

زانویی عمودی خارجی 45 درجه
 سینی کابل

 Vertical Outside Riser 45°for
Cable Ladder

زانویی عمودی خارجی 45 درجه 
نردبان کابل

4 Fold - مدل 4 خم

6 Fold - مدل 6 خم

H=15mm

TC 07

Cover for Vertical Outside
Riser 45°

کاور برای زانویی عمودی خارجی
 45 درجه

4 Fold - مدل 4 خم

6 Fold - مدل 6 خم

W

H

T
12

20

W

H

12

H

20
12

T

25

H

20

T

25

TT 08

TL 08

TC 08

Cover for Vertical Inside
Riser 45°

کاور برای زانویی عمودی داخلی
 45 درجه

H=15mm

سینی ، نردبان کابل و کاور

36
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TT 09

Vertical Adjustable Riser
for Cable Tray 

زانویی عمودی قابل تنظیم 
سینی کابل

W

H

T
12

20

4 Fold - مدل 4 خم

6 Fold - مدل 6 خم

H=15mm

TL 09

Vertical Adjustable Riser
for Cable Ladder 

زانویی عمودی قابل تنظیم 
نردبان کابل

TC 09

 Cover for Vertical
Adjustable Riser

کاور برای زانویی عمودی
 قابل تنظیم 

4 Fold - مدل 4 خم

6 Fold - مدل 6 خم

W

H

12

H

20
12

T

25

H

20

T

25

TT 10

Tee for Cable Tray
سه راهی سینی کابل

4 Fold - مدل 4 خم

6 Fold - مدل 6 خم

W

H

T
12

20

W

H

12
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TT 11

Cross for Cable Tray
چهارراهی سینی کابل

W

H

T
12

20

W

H

12

4 Fold - مدل 4 خم

6 Fold - مدل 6 خم

TL 10

Tee for Cable Ladder
سه راهی نردبان کابل

TC 10

Cover for Tee
کاور برای سه راهی

H=15mm

4 Fold - مدل 4 خم

6 Fold - مدل 6 خم

H

20
12

T

25

H

20

T

25

سینی ، نردبان کابل و کاور

TL 11

Cross for Cable ladder
چهارراهی نردبان کابل

4 Fold - مدل 4 خم

6 Fold - مدل 6 خم

H

20

T

25

H

20
12

T

25
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H=15mm

TC 11

Cover for Cross
کاور برای چهارراهی

4 Fold - مدل 4 خم

6 Fold - مدل 6 خم

H=15mm

TL 12

TC 12

Cover for Symmetrical Reducer
کاور برای تبدیل متقارن )مرکزی(

Symetrical Reducer
for Cable Ladder 

تبدیل متقارن )مرکزی( نردبان کابل 

H

20
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T

25

H

20

T

25
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TT 12

Symetrical Reducer
for Cable Tray 

تبدیل متقارن )مرکزی( سینی کابل 

4 Fold - مدل 4 خم

6 Fold - مدل 6 خم

W

H

T
12

20

W

H

12
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4 Fold - مدل 4 خم

6 Fold - مدل 6 خم

TT 13

Right Reducer for Cable Tray
تبدیل سینی کابل 

کاهنده از سمت راست

TL 13

Right Reducer for Cable Ladder
تبدیل نردبان کابل 

کاهنده از سمت راست

4 Fold - مدل 4 خم

6 Fold - مدل 6 خم

W

H

T
12

20

W

H

12

H

20
12

T

25

H

20

T

25

سینی ، نردبان کابل و کاور

TC 13

Cover for Right Reducer
کاور برای تبدیل کاهنده از سمت راست

H=15mm

TT 14

Left Reducer for Cable Tray
تبدیل سینی کابل کاهنده 

از سمت چپ

4 Fold - مدل 4 خم

6 Fold - مدل 6 خم

W

H

12

W

H

T
12

20

40



Taliran Engineering PJS Co.

TC 14

Cover for Left Reducer
کاور برای تبدیل کاهنده از سمت چپ

H=15mm
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TL 14

Left Reducer for Cable Ladder
تبدیل نردبان کابل 
کاهنده از سمت چپ

4 Fold - مدل 4 خم

6 Fold - مدل 6 خم

H

20
12

T

25

H

20

T

25
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TS 01

U-Support with Side Punches
ساپورت نوع U باله پانچ

U-Support with back Punches
ساپورت نوع U کف پانچ

ATTN : The Punch Type of Support 
Have to be Clarified in Order
ــاپورت در ــچ س ــوع پان ــه : ن توج
شــود. روشــن  ســفارش   

TS 02

C-Channel,One-Side
C ساپورت نوع

TS 03

L-Support
L ساپورت نوع

TS 04

I-Support
I ساپورت نوع ت

ت و براک
ساپور

42
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TS 07

Bracket for C&U Support
and Wall Mounting 

براکت مناسب ساپورت نوع پایه
 عمودی C و U و نصب به دیوار

TS 05

Double U - Support
U ساپورت دوبل نوع

TS 06

Double C - Support
C ساپورت دوبل نوع

TS 08

Bracket for L-Support
L براکت مناسب ساپورت نوع

Su
pp

or
t &

 B
ra

ck
et
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TS 09

Bracket for I-Support
براکت مناسب ساپورت I شکل

TS 10

Ground Support
ساپورت زمینی

TS 11

Box
قوطی

ت
ت و براک

ساپور
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TA 01

Side Joint 
اتصال جانبی

TA 02

Horizontal Adj Joint
اتصال جانبی قابل تنظیم افقی

TA 03

Vertical Adj Joint
اتصال جانبی قابل تنظیم عمودی

2 Fold - مدل 2 خم

Without Fold - مدل بدون خم

2 Fold - مدل 2 خم

Without Fold - مدل بدون خم

2 Fold - مدل 2 خم

Without Fold - مدل بدون خم

TA 04

Bendable Joint
اتصال جانبی خم شونده

45
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ت سینی و نردبان کابل

ملزوما

TA 05

Straight Join
اتصال سرتاسری

TA 06

Cover Clamp
بست کاور جانبی

TA 07

Straight Cover Clamp
بست کاور سرتاسری

TA 08

Hold Clamp
بست مهار نردبان

4 Fold - مدل 4 خم

2 Fold - مدل 2 خم
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TA 10

Divider
جداکننده

TA 11

Post Base For C & U Support
U و C پایه ساپورت نوع

TA 12

Post Base For Double
C & U Support 
پایه ساپورت نوع

 C و U دوبل

TA 09

End Plate
پلیت انتهایی

Ca
bl

e 
Tr

ay
 &

 L
ad

de
r A

cc
es

so
rie

s

47



شرکت مهندسی تال ایران )سهامی خاص(

TA 13

Plate For Single & Double
C & U Support 

صفحه فلزی برای ساپورت های
 نوع U & C تکی و دوبل

TA 14

Z-Shaped Converter
Z تبدیل

TA 16

W Shape Fixator
قطعه مهار W شکل

TA 15

Slope Hanging
آویز مناسب سطح شیب دار

ت سینی و نردبان کابل
48ملزوما
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TA 17

Angle Fitting
بست زاویه
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M-01/1

 The Sample of Welded
U - Support to Plate

نمونه جوش شده ساپورت
 نوع U به صفحه فلزی

M-01/2

Assembled Sample of
U - Support and Post Base 

نمونه مونتاژ شده ساپورت
 نوع U و پایه ساپورت

M-01/3

 Assembled Sample of U
Support ,bracket and Post Base 

نمونه مونتاژ شده ساپورت
 نوع U با براکت و پایه ساپورت

M-02/1

 The Sample of Welded
C - Support to Plate

نمونه جوش شده ساپورت
 نوع C به صفحه فلزی

50نمونه های مونتاژ شده
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M-02/2

Assembled Sample of
C - Support and Post Base 

نمونه مونتاژ شده ساپورت
 نوع C و پایه ساپورت

M-02/3

 Assembled Sample of C
Support ,bracket and Post Base 

نمونه مونتاژ شده ساپورت
 نوع C با براکت و پایه ساپورت

M-03

 Assembled Sample of I
Support ,bracket and Post Base 

نمونه مونتاژ شده ساپورت
 نوع I با براکت و پایه ساپورت

M-04/1

The Sample of Welded
Double U - Support to Plate

نمونه جوش شده ساپورت 
نوع U دوبل به صفحه فلزی

51
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نمونه های مونتاژ شده

M-04/1

The Sample of Welded
Double U - Support to Plate

نمونه جوش شده ساپورت 
نوع U دوبل به صفحه فلزی

M-04/2
Assembled Sample of

Double U - Support,Brackets
and Post Base 

U نمونه مونتاژ شده ساپورت نوع
 دوبل ، براکت ها و پایه ساپورت

M-05/2

 Assembled Sample of Double
C-Support,Brackets and Post Base

C نمونه مونتاژ شده ساپورت نوع
 دوبل ، براکت ها و پایه ساپورت

M-06

Assembled Sample of
Ground Support 

نمونه مونتاژ شده ساپورت زمینی

52
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53

M-07

Assembled Sample of
Slope Hanging

نمونه مونتاژ شده آویز مناسب سطح 
شیب دار

As
se

m
bl

ed
 S

am
pl

es



شرکت مهندسی تال ایران )سهامی خاص(

54

Grating is a product which is used for handling a load or creating a walking area at high places. It can be 
usually used in hazardous areas like locations with the danger of gas leak or other industrial places to 
obtain a safe access. They are either from steel, which would be usually hot deep galvanized, or GRP or FRP 
to avoid corrosion. Gratings can be produced and customized to suite customers’ requirement and offer 
solutions based on their applications. 
 Gratings have different specifications depend on location of bearing bars and cross bars and their sizes. The 
cross bars provide a high degree of rigidity, yet retain a smooth flat surface for comfortable walking. The 
cross bars can be manufactured in the forms of belt-belt, belt-half belt, and belt-rod. 
Taliran manufactures steel hot dip galvanized grating types by itself but supply the GRP and FRP types from 
reliable international manufacturers. This is also true about cable tray and ladder.

گریتینــگ محصولــی اســت کــه بــه منظــور حمــل و نقــل بــار یــا تأمیــن مســیر عبــور و مــرور اشــخاص در ارتفــاع مــورد اســتفاده 
قــرار می‌گیــرد. گریتیــگ همچنیــن جهــت دسترسســی ایمن‌تــر بــه محــل هایــی کــه در آنهــا خطــر نشــت گاز وجــود دارد و ســایر 
مــکان هــای صنعتــی بــکار مــی رود. ایــن محصــول از فــولاد )کــه اغلــب بــه روش گالوانیــزه گــرم آبــکاری مــی شــود( و یــا مــواد 
کامپوزیتــی )GRP (Glass Reinforced Plastic یــا )FRP (Fiber Reinforced Fiber ســاخته مــی شــود. گریتینــگ از نــوع 
فــولادی  بــادوام و مقــاوم بــوده و در مقابــل بارهــای ســنگین مطمئن‌تراســت. امــا در محیــط هــای بــه شــدت خورنــده و اســیدی، 

ــواع گریتینگ‌هــای کامپوزیتــی توصیــه مــی گــردد. اســتفاده از ان
گریتینــگ انــواع مختلفــی دارد کــه بــر اســاس جنــس، نــوع و فاصلــه قرارگیــری تســمه هــای باربــر )bearing bar(  و تســمه هــای 
ــط )cross bar( طبقــه بنــدی می‌شــوند. اتصــالات  تســمه - تســمه ، تســمه - نیــم تســمه ، و تســمه - میلگــرد از اتصــالات  راب
ــرای ســاخت گریتینــگ مــی باشــند. در عیــن حــال، طراحــی و ســاخت گریتینــگ طبــق مشــخصات و نیازمندی‌هــای  معمــول ب

خــاص مشــتریان امــکان پذیــر اســت.
ــاز  ــورد نی ــای GRP و FRP م ــا گریتینگ‌ه ــد ام ــام می‌ده ــاً انج ــولادی را رأس ــای ف ــواع گریتینگ‌ه ــد ان ــران تولی ــرکت تالی ش

ــد.  ــل می‌نمای ــن و تحوی ــی تأمی ــن الملل ــر بی ــع معتب ــود را  ازمناب ــتریان خ مش
این موضوع در باره سینی و نردبان کابل GRP و FRP نیز صادق است.

30 x 2 mm
30 x 2.5 mm
30 x 3 mm

مشخصات تسمه های افقی

مشخصات تسمه های عمودی

مشخصات تسمه های باربر

ابعاد چشمه ها

30 x 2 mm
20 x 2.5 mm
20 x 3 mm

30 x 5 mm

100 x 30 mm

Horizontal bars 

Vertical bars

Bearing bars

Meshes dimension یا طبق سفارش

30 x 2 mm
30 x 2.5 mm
30 x 3 mm
30 x 2 mm
20 x 2.5 mm
20 x 3 mm

30 x 5 mm

100 x 30 mm or acc. to order

: Gratingگریتینگ :

گ
گریتین



TALIRAN Engineering PJS Co.

Office: D4, 4th Fl., No.62 , Corner of 25 Str., Afrigha 
Blvd., Below Haghani Hwy, Tehran 1517944849 , Iran
Tel:  +98 - 21 - 88 64 82 84
Fax: +98 - 21 - 88 64 82 53
E-mail: office@taliran.com

Factory: Shahriyar., Safadasht., Next to municipality., 
Takhti Str., 3164343593 After Kambiz factory
Tel: +98(21)65436340-4
Fax: +98(21)65433335
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