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Plate Motion

Taiwan is located at a compressive tectonic boundary betw enthe
Eurasian Plate and the Philippine Sea Plate.

Seismic Hazard and Relative Plate Motion
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WELDING PROCEDURE SPECIFICATION
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SPECIFICATION
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WELDING PROCEDURE SPECIFICATION (WPS)
PEREFERESE

FEHTE PREQUALIFIED : Yes (v )  NO (

$94E 5% WELDING PROCESSES : SMAW

{BAIYET JOINT DESIGN USED

7% Type : TC-Uda ( T-Jiont)

Single (V') %7311 Double Weld ()
v NO ()

L T#] Backing Materal © __[EF4f

FHILE ¢ 12mm

{RE(R[% Root Opening : __6mum

#28 POSITION

BENIY Groove 1 ZEET

V Fillet:

T F7E] Vertical Progression :
|s=riEbop: &l&FDown:

-

EftEE ELECTRICAL CHARACTERISTICS
275t Transfer Mode

RE =] F| Root Face Dimension R&30 Short-Circuting : ____ Eiik Globular :
BN S Groove Angle © _ 45" £ Current _ v EWTEDCEP:
BAi4 T Radius(J-U) EFEEDCEN : IR Plused ©
Back gouging :Yes () NO (¥ ) ) Other:
£344 BASE METALS 9B TECHNIQUE
FHEIHHS Material 1 ___ASTM A992 f i Stringer or Weave Bead | __Weave Bead
FFUE iR Type or Grade © 0 SRR IR
AR B Groove : (1=20~S0mm  [=S0mm) Multi-Pass or Single Pass(Per Side) : Multi-Pass
B8 Fillet L Number of Electro
§##4 FILLER METALS 4 li5i Electrode Spacing ] Longitudinal :
#15 AWS Specification : _AS.1 1= Lateral :
7 i AWS Classification : __E7016 7 Angle

FE47El SHIELDING

#4157 Flux £19 Gas

s (%R & Composition

Electrode Flux(Class) i it Flow Rate :
FMHOOE
Gas Cup Size :

FENFEAR Contact Tube to Work Distance @

[E%¢ Peening © __N/A

|77 Interpass Cleaning © _[&E

14l Weld Machine ©

Procedure No.

FiR4ELE Preheat Temp B8 M Interpass Temp
[iiF3EE Preheat Temp 3

NEE Interpass Temp : fit

A+ Min 85 C ¢ ji . Max 200 ¢

#ETE

REEF
WELDING PROCEDURE
. 24t W waTE
paer L€ Clli‘l:\;ﬂr‘ | | 2 Joint Details
Weld R~ <A='*- i Volts | Travel
Layer(S . ) N . Amps or Wire Speed
ver(S) | Diameter | Type&Polarity Feed Speed pee
AC
! 4 140A~ 190 A
2-n 6 mm 2504~ 330 A
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T2 ERER

Table 3.1
Prequalified Base Metal—Filler Metal Combinations for Matching Strength (see 3.3)

G Steel Specification Requircments Filler Metal Requirements
< Minimuen Vield Teaile
° AWS
N Poiau/Strength Range Eectode
P Steel Specification. Lsi MPa ki  MPa Process  Specification Electrode Classification
ASTMA 36 (€3/4ia 20 ma]) 36 250 5880 400550
ASTMAS3 Grade B 35 240 60min 415mia
ASTM A 106 Grade B 35 240 60min 415min SMAW Ast ESOXX, ETORX
ASTM A 131 Grades A,B,CS,D,DS,E 34 235 5871 400490 ASSF 70X
ASTM A 130 Grade B 35 241 60min 41imin
ASTM A 381 Grade Y35 35 240 GOmin 415min
ASTM A 500 Grade A 33 228 45min 310min AW As7 FOXOCEXXX, FOXX-ECXXX,
Grade B 4 20  S8min 400min F7-EXXK, FTXX-BCXXX
Geade C 46 317 Glmin 427 min A5 ETXKEXOC X,
ASTM A 501 36 250 SSmin 400min F7XX ECKOK. XX
ASTM A 516 Grade 55 30 205 5575 380-515
Grade 60 32 20 6080 415-550
ASTM A 524 Grade 1 35 240 60-85 415-580 GMAW AS13 ER708-X, ET0C-XC,
Grade 11 30 205 5580 380-550 FE70C-XM (Electrodes with the
I ASTMAST3 Grade 65 35 240 6577 450-530 -G8 suffix shall be excluded)
Grade 58 32 20 5871 400400 A58 ER705-300K, ET0C-300C
ASTM A 700 Grade36 ($34in. POmm]) 36 250  58-80 400-550
ASTM A 1008 58 Grade 30 30 205 45min 30mia
Grade 33 Type 1 33 230 48min 330 min FCAW A520 BOXT-X, EGXT-XM,
Grade 40 Type 1 40 275 52min 360 min (‘;r‘;ﬁf’xlﬁ”, .
lectrodes with the -2, -2M, -3,
s oy Do g e
chall be excluded and electrodes.
Grade 36 Type 1 36 250 S3min 365min with the -11 suffix shall be cxcluded
Grade 40 40 275 SSmin 380min for thicknesses greater than
Grade 45 45 310 60min 410min 12in. (12 ma])
APISL Grade B 35 20 60 415
Grade X42 42 w0 60 415 A2 EOXTX-X, BOXT-3M,
ABS Grades A, B, D, CS, DS 5871 400490 ERRCK, BT
Grade B S8-71 400400

(c) 1137 (Overhead)

(d) VZ§(Vertical)

SRREER [RGB
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T2 BR_RER

F24.2-2  THIRE (R PHA S g B R RS

Eolk | BlTHERR
sl lons @ s —— SRR | REFEER
i s ST | ERUEE(C)
2047 SM400(AB.C)GE2) 3=T=20 0(3E1)
4260 SMA400(AW.BW.CW.APBPCP)(ik2) e .
4435 STK400 20<T=38 65
[ [7141  sTKR400 38<T=65 110
7993 WH400
13812 SN400(AB.YB.C.YC)(E2) T>65 150
15727 STKN400(W.B)
1947 SMAO0(AB.C)
4260 SMA400(AW.BW.CW.APBPCP)
4435 STK400
7141 STKR400 i =T=20 0GED
7993 WH400
13812 SN400(A.B.C.YB.YC) FHEMAW) 20<T=38 10
15727 STKN400(W.B) [
1 [947  sma00 (aB.CYAYB) IS AW) <7< s
. 38<T=65 65
2047 SMS520 (B.C) e st
4260 SMA490 (AWBW.CW.APBP.CP) ARGEEEBETCMAW)
4435 STK490 » STK500 . i T>65 110
4620  SPA-H AR LER(FCAW)
7141 STKR490
13812 SN490(B.YB.C.YC)
15727 STKN490B
10
65
2047 SMS5T70
Il [4260  SMAS70(W.P) 110
4435 STK540
150
R EETLER(FCAW)
242-3 Al e R T RE A
*4.2-3 TREREEFREE 2 HENE
- . . SAW (£4) GMAW/
24 P SEFEE SMAW — N
2% $EHERE failie EESE EE ZER | FCAW
HIAIRGEED 8.0mm
58 BHEFEERGED) 6.4mm 6.4mm 3.2mm
JEiE 4 8mm
RRERR —
Lo\ HAR A ¥
GOEE | bge o S Sum__ 320
FrfER 4.8mum WPSH B iE a5
1788 il - L 2.4mm
] — ) (L6
[ il e HEE)
P AR 10004 1200
ok PRI (EEARE) 700A
| s ) 6004 900A TR | 4
L= 257
T200A e
fEEN AR AEEA
AN o 10t - 10;
Hi): ii’; nm T o
i3] g - Sum Smm
[FRE 1788 = 12mm - 12Zmm
: T (k6
() {28 Smm CRAEF) GE6) Smm
PN - -
oS L#:—/j e ] gail Smm 6mm | APE S
i
OB B 10mm AR 12mm
IR i . - 8mm 8mum | Smm | 12Zmm | 10mm
- AR
R 1788 12mm i) (k6 12mm
(7E3) {sg Snm - Smm
e e
| GVAW i | PEHEIR ) wm |
BAHE | Feaw) CRIEF) ‘E
. B E6) - w23
$RETE | E AR W I mm | (GES)
(SAW) W=16mm o
"EE

179

180
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SRR GER TR

SRAERREE I
(pWPS)

413 BPWPS

WELDING PROCEDURE SPECIFICATION (WPS)
EREF AT

FAREPREQUALIFIED : Yes () NO (v)
# B ROCEDURE QUALIFICATION RECORDS (PQR ) * POQR#1

742 /7L WELDING PROCESSES : ESW

HETREET JOINT DESIGN USED

Double Weld

Yes (v) NO ()

Backing Materal : __[BFi#f

Root Opening  _ 25 mm

[fiR~} Root Face Dimension

[IfY7E/T Groove Angle © __ 4% Radius(J-U)

-

M

ack gouging :Yes () NO (V)

2584 POSITION

|Groove

B 78] Vertical Progression ©
BT#FUp:_¥  EFEFDown:

AL ELECTRICAL CHARACTERISTICS
{77, Transfer Mode

| Short-Circuting

fotf. Globular
C: [ DCEP : _ v

EfiCurrent : 7

2

RN i N A {77, Plused
ith 25
frh o J14y Other
1941 BASE METALS

PRFH i aterial : __ASTM 4992
#i Type or Grade Grs0

S Thickness © ( =20mm  f=30mm )

§74 FILLER METALS
1fAWS Specification : _A5 25
“ERAWS Classification | ES-G-EW

HMAHE SHIELDING
{745Flux 1 AWS FEST0

> Composition
 Flow Rate ©
Eohithlm m g
Gas Cup Size

IE (k)
Electrode Flux(Class)
FEST0-ES-G-EW

$HE 1 TECHNIQUE
EE iStringer or Weave Bead
% 44

Multi-Pass or Single Pass(Per Stde) : Single
{4 Number of Electrodes : KF600
[ HiElJI7, Electrode Spacing {8 Longitudinal © ____
14 Lateral :
fA11 Angle
1fiff Contact Tube to Work Distance *

{52 Peening

i
[##17E2E Interpass Cleaning

FPHEAR%T Weld Machine :

fEErEd

Procedure No.

Fi# PREHEAT
J¥¥Preheat Temp : ffi/[\Min 66 C

Interpass Temp | fii/lMin N/A : fflk Max  N/A
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A1-BOX一次加工流程.ppt
B1-鋼板放樣.ppt
B2-鋼板開槽.ppt
B3-U組立.ppt
B5-隔板電焊.ppt
B7-BOX蓋板.ppt
B8-ESW.ppt
B9-SAW.ppt
B11-端銑.ppt
B4-隔板檢查.ppt
B10-SAW-UT檢查.ppt
B6-隔板UT檢查.ppt
B0-鋼板進料.ppt
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B21-落樣.ppt
B23-組立.ppt
B24-電焊.ppt
B25-鋼柱二次尺寸檢查.ppt
B22-開槽.ppt

I A4

WERD FH SR 3

2024/4/26

136



EEET ih T

EREHE 2

e Y . ="
-~ LW Cat | fu'
TN et WS
/L \.\“’E"ﬁ :lk_{; ;

Tl e e— _%“-—:4 B -

“‘, - )

HE
HEY
Fﬁﬂz(t) Yoo
l ! ] [ ] X
i RT | t
i~ t ) 4 “ﬂ,!._
x—-—-f-—-—=X Hd) *>—-—-§-—-—x/H ()
| |
Ryt L e
[ | ] [ I ] Y
v T 2
| B(h) | B (4

RH 500X300X25X11BH 500X300X25X1.

2024/4/26

137



2024/4/26

| -

138



2024/4/26

139



A4

A4

2024/4/26

140



A4

2024/4/26

141



2024/4/26

142



2024/4/26

FIREFL

143



R KR

Ty R

' m 2R A
AR

=TT
=

G

BAfE S T o

2024/4/26

144



I LB

2024/4/26

145



2024/4/26

FIMEVIE (ERET-UIED £

146



	投影片 1: 鋼結構結構系統及品管作業
	投影片 2: 大綱
	投影片 3: 高樓建築  基本架構
	投影片 4: 鋼結構大樓
	投影片 5: 常用高樓結構系統的種類（一）
	投影片 6: 常用高樓結構系統的種類（二）
	投影片 7: 構架系統
	投影片 8: （韌性）抗彎矩構架系統
	投影片 9: 抗彎矩構架+二元系統
	投影片 10: 前言
	投影片 11: 前言
	投影片 12: 典型高樓彎矩分佈及變形
	投影片 13: Plate Motion
	投影片 14: 板塊推擠
	投影片 15: 地震分級（最多七級）
	投影片 16
	投影片 17: 結構設計理念
	投影片 18: 結構吸收地震能量
	投影片 19: 結構破壞機制
	投影片 20: 結構消能機制
	投影片 21: 中鋼總部大樓
	投影片 22: 典型高樓彎矩分佈及變形
	投影片 23: 塑性鉸遲滯迴圈（陳生金、林佳煜 ）
	投影片 24: 塑性之轉角要求 
	投影片 25: 層間位移角與鋼梁的轉角
	投影片 26: 部分韌性抗彎矩構架 
	投影片 27: 傳統柱板撕裂
	投影片 28: 北嶺地震前台灣進行之傳統鋼骨梁柱接頭試驗統計圖
	投影片 29: 大綱
	投影片 30: 抗彎矩接頭種類
	投影片 31: 補強式接頭
	投影片 32: 補強式接頭原理
	投影片 33: 蓋板補強
	投影片 34: 梁柱接頭ESW破壞(蓋板補強式)
	投影片 35: 蓋版補強式接頭(ESW銲道破壞)
	投影片 36: 施工細節
	投影片 37: 傳統柱板撕裂
	投影片 38: 翼板補強式接頭結構試驗
	投影片 39: 翼板擴翼補強式接頭結構試驗
	投影片 40
	投影片 41
	投影片 42
	投影片 43: 拱頭型蓋板
	投影片 44: 中鋼總部大樓外部巨型梁
	投影片 45: 減弱式接頭
	投影片 46: 減弱式接頭原理(1)
	投影片 47: 減弱式接頭原理(2)
	投影片 48
	投影片 49
	投影片 50
	投影片 51
	投影片 52
	投影片 53
	投影片 54
	投影片 55: 鋼材應力應變曲線
	投影片 56: 梁柱接頭之轉角
	投影片 57: 減弱式接頭原理(3)
	投影片 58: 高韌性接頭試驗後相片  （陳生金 教授 ）
	投影片 59: 高韌性接頭試驗後相片  （陳生金 教授 ）
	投影片 60: 塑性鉸遲滯迴圈（陳生金、林佳煜 ）
	投影片 61
	投影片 62
	投影片 63: 其它應用形接頭
	投影片 64: 切削不足範例
	投影片 65: 大綱
	投影片 66: 施工細則
	投影片 67
	投影片 68: 施工細則（銲接扇形孔處理）
	投影片 69: 施工細則（銲接扇形孔處理）
	投影片 70: 施工細則（銲接扇形孔處理）
	投影片 71: 火焰切割注意事項
	投影片 72
	投影片 73
	投影片 74
	投影片 75
	投影片 76
	投影片 77
	投影片 78: 導銲板處產生裂縫
	投影片 79: AWS D1.8 規定
	投影片 80: 施工細節（導銲板切除）
	投影片 81: 依規範規定
	投影片 82: 施工細節（導銲板切除）
	投影片 83: 銲道端部處理
	投影片 84: 傳統梁柱接頭梁翼板撕裂破壞情形
	投影片 85: 端部處理接頭梁翼板撕裂破壞情形
	投影片 86: AISC處理接頭梁翼板撕裂破壞情形
	投影片 87: 陶瓷導銲器
	投影片 88: 陶瓷導銲器
	投影片 89: 硏磨樣片
	投影片 90: 背襯板固定
	投影片 91: 施工細節（防火披覆）
	投影片 92: 施工細節（切消區瑕疵修復）
	投影片 93: 離子切割機
	投影片 94: 韌切採電離子切割
	投影片 95: 電離子切割細部
	投影片 96: 施工細節（剪力釘配置、其他）
	投影片 97: 施工細節（防墜網掛勾）
	投影片 98: 施工細節（打印區域）
	投影片 99: 大綱
	投影片 100: 重要參考書籍
	投影片 101: 前言（為何需要鋼結構專業監造）
	投影片 102
	投影片 103: 工廠內查驗要項
	投影片 104: 工廠內查驗要項-準備資料
	投影片 105: 工廠內查驗要項-檢查工具與裝備
	投影片 106: 工廠內查驗要項-檢查工具與裝備
	投影片 107: 廠驗
	投影片 108: 置料區保存
	投影片 109: 課程大綱
	投影片 110: 圖說（確認結構圖說引用標準）
	投影片 111: 規範（一般鋼結構最常依據的規範）
	投影片 112: 圖說及規範
	投影片 113
	投影片 114: 大綱
	投影片 115: 電弧爐冶煉過程示意圖
	投影片 116
	投影片 117: 高爐與電爐的差異性
	投影片 118
	投影片 119: 化學反應
	投影片 120: 高爐與電爐的差異性
	投影片 121: 高爐
	投影片 122: 電爐廠
	投影片 123: 英網站評全球5座最棒橋
	投影片 124: 電爐的分佈
	投影片 125: 未來的趨勢
	投影片 126
	投影片 127: 還給天空該有的顏色
	投影片 128: 電爐煉鋼流程—鋼胚
	投影片 129: 大綱胚
	投影片 130: 鋼材軋延種類
	投影片 131: 鋼板上標記
	投影片 132: 工廠內查驗要項-鋼材核對與取樣試驗要項
	投影片 133
	投影片 134: 鋼材取料
	投影片 135: 大鋼板切割
	投影片 136: 鋼胚中硫化物及介在物示意圖
	投影片 137
	投影片 138: A572及SN490B母材試驗
	投影片 139: 拉斷比較
	投影片 140: 母材微觀組織觀察
	投影片 141: 板厚與微觀組織(A572)
	投影片 142: A922及SN490B母材微觀組織
	投影片 143: 鋼種
	投影片 144: SN490系列鋼材
	投影片 145: SM570M 系列
	投影片 146: SM570M 系列  (CSC規範)
	投影片 147
	投影片 148
	投影片 149
	投影片 150
	投影片 151: 鋼板TMCP前後的微組織比較
	投影片 152: 溫度－變態圖（Time-Temperature-Transformation. Diagram/T-T-T Diagram）
	投影片 153
	投影片 154: 大綱
	投影片 155: 銲接設備及原理
	投影片 156: 遮護金屬電弧銲  （SMAW ） 俗稱：手銲
	投影片 157: SMAW搭配之銲條
	投影片 158: 氣體遮護金屬電弧銲 （搭配實心銲線,GMAW） 
	投影片 159: 氣體遮護金屬電弧銲 （搭配實心銲線,GMAW） 
	投影片 160: 施做空間之限制及可能造成的銲接缺陷
	投影片 161: 包藥銲線電弧銲（FCAW）
	投影片 162: 潛弧銲接（SAW）
	投影片 163: SAW熔填效率
	投影片 164: 電熱熔渣銲（ESW）
	投影片 165: ESW之應用
	投影片 166: 電熱熔渣銲接（ESW）
	投影片 167: 電熱熔渣銲接
	投影片 168: 各種銲接方法入熱量之比較
	投影片 169: 銲接程序（WPS）  WELDING PROCEDURE SPECIFICATION
	投影片 170: 如何審核(WPS)  WELDING PROCEDURE SPECIFICATION
	投影片 171
	投影片 172
	投影片 173
	投影片 174
	投影片 175: 預檢定之銲接程序
	投影片 176
	投影片 177
	投影片 178
	投影片 179
	投影片 180
	投影片 181: 銲道形式
	投影片 182: 非預檢定之銲接程序規範書
	投影片 183
	投影片 184
	投影片 185
	投影片 186: ESW非預檢定之銲接程序                                   需PQR
	投影片 187: 銲接程序試驗-送實驗室進行試驗
	投影片 188: 不依據銲接程序執行結果
	投影片 189: 鋼  結  構  工  程  -  銲  材  試  驗
	投影片 190: 鋼  結  構  工  程  -  銲  材  試  驗
	投影片 191: 鋼  結  構  工  程  -  銲  材  試  驗
	投影片 192: 鋼  結  構  工  程  -  銲  材  試  驗
	投影片 193: 鋼  結  構  工  程  -  銲  材  試  驗
	投影片 194: 鋼  結  構  工  程  -  銲  材  試  驗
	投影片 195: 鋼  結  構  工  程  -  銲  材  試  驗
	投影片 196: 鋼  結  構  工  程  -  銲  材  試  驗
	投影片 197: 鋼  結  構  工  程  -  銲  材  試  驗
	投影片 198: 鋼  結  構  工  程  -  銲  材  試  驗
	投影片 199: 鋼  結  構  工  程  -  銲  材  試  驗
	投影片 200: 鋼  結  構  工  程  -  銲  材  試  驗
	投影片 201: 鋼  結  構  工  程  -  銲  材  試  驗
	投影片 202: 鋼  結  構  工  程  -  銲  材  試  驗
	投影片 203: 鋼  結  構  工  程  -  銲  材  試  驗
	投影片 204: 鋼  結  構  工  程  -  銲  材  試  驗
	投影片 205: 鋼  結  構  工  程  -  銲  材  試  驗
	投影片 206: 鋼  結  構  工  程  -  銲  材  試  驗
	投影片 207: 鋼  結  構  工  程  -  銲  材  試  驗
	投影片 208: 鋼  結  構  工  程  -  銲  材  試  驗
	投影片 209: 鋼  結  構  工  程  -  銲  材  試  驗
	投影片 210: 鋼  結  構  工  程  -  銲  材  試  驗
	投影片 211: 鋼  結  構  工  程  -  銲  材  試  驗
	投影片 212: 鋼  結  構  工  程  -  銲  材  試  驗
	投影片 213: 鋼  結  構  工  程  -  銲  材  試  驗
	投影片 214: 鋼  結  構  工  程  -  銲  材  試  驗
	投影片 215: 鋼  結  構  工  程  -  銲  材  試  驗
	投影片 216: 鋼  結  構  工  程  -  銲  材  試  驗
	投影片 217: 鋼  結  構  工  程  -  銲  材  試  驗
	投影片 218
	投影片 219: 鋼  結  構  工  程  -  銲  材  試  驗
	投影片 220: 鋼  結  構  工  程  -  銲  材  試  驗
	投影片 221: 銲接程序書的重要性
	投影片 222: 銲工檢定-以板類進行評定
	投影片 223: 管材開槽銲接
	投影片 224: 管材填角銲接
	投影片 225
	投影片 226: 案例說明
	投影片 227
	投影片 228
	投影片 229: 大綱
	投影片 230: 箱型柱（BOX COLUMN）
	投影片 231: 鋼板切割
	投影片 232: 標記線
	投影片 233: 鋼板開槽
	投影片 234: 火焰開槽設備
	投影片 235: 柱板開槽加工
	投影片 236: 柱板內植銲剪力釘
	投影片 237: 準備內隔版
	投影片 238: 將鋼板組立成U型
	投影片 239: 組成U型之半成品
	投影片 240: 組成U型之半成品
	投影片 241: U組內隔版銲接(手工電銲 SMAW）
	投影片 242: 半自動銲機
	投影片 243: 蓋版
	投影片 244: 堆置半成品準備進行柱內隔板銲接
	投影片 245
	投影片 246: 入熱量之比較
	投影片 247: ESW銲接槽
	投影片 248
	投影片 249: 完成電熱熔渣銲接後
	投影片 250: 熱影響區（HAZ）範圍
	投影片 251: Microstructure
	投影片 252: 梁柱接頭ESW破壞(蓋板補強式)
	投影片 253: 將ESW凸出段鏟掉
	投影片 254: 箱型柱翻轉
	投影片 255: 開始進行潛弧銲接
	投影片 256: 潛弧銲機設備
	投影片 257: SM570M-CHW 柱板銲接前預熱
	投影片 258: 潛弧銲銲接情形
	投影片 259: 完成柱本體
	投影片 260: 銲道檢驗
	投影片 261: 超音波檢測
	投影片 262: 銲道瑕疵
	投影片 263: 碳吹棒清除瑕疵銲道
	投影片 264: 碳吹棒
	投影片 265: 銲道補修
	投影片 266: 柱端銑
	投影片 267
	投影片 268: 柱二次組裝
	投影片 269: 柱二次組裝
	投影片 270
	投影片 271: 出貨前噴砂處理
	投影片 272: 噴砂用鋼珠
	投影片 273: 進料卸貨
	投影片 274: H型鋼
	投影片 275: 鋼板準備及裁切
	投影片 276: H型鋼梁板片組立
	投影片 277: H型鋼梁板片組立
	投影片 278
	投影片 279
	投影片 280: 矯直機
	投影片 281: 鋼梁矯直
	投影片 282
	投影片 283
	投影片 284: 銲道磁力線檢驗
	投影片 285: 鑽螺栓孔
	投影片 286: 切多餘的梁長
	投影片 287: 大梁開槽及扇形孔
	投影片 288: 開槽及扇形孔
	投影片 289: 銑刀
	投影片 290: 扇形孔及開槽
	投影片 291: 扇形孔
	投影片 292: 韌性切削（電離子切割）
	投影片 293



