


FOREWORD 

The Iranian Petroleum Standards (IPS) reflect the 
views of the Iranian Ministry of Petroleum and 
are intended for use in the oil and gas production 
facilities, oil refineries, chemical and 
petrochemical plants, gas handling and processing 
installations and other such facilities. 

IPS is based on internationally acceptable 
standards and includes selections from the items 
stipulated in the referenced standards. They are 
also supplemented by additional requirements 
and/or modifications based on the experience 
acquired by the Iranian Petroleum Industry and 
the local market availability. The options which 
are not specified in the text of the standards are 
itemized in data sheet/s, so that, the user can 
select his appropriate preferences therein. 
 

The IPS standards are therefore expected to be 
sufficiently flexible so that the users can adapt 
these standards to their requirements. However, 
they may not cover every requirement of each 
project. For such cases, an addendum to IPS 
Standard shall be prepared by the user which 
elaborates the particular requirements of the user. 
This addendum together with the relevant IPS 
shall form the job specification for the specific 
project or work. 

The IPS is reviewed and up-dated approximately 
every five years. Each standards are subject to 
amendment or withdrawal, if required, thus the 
latest edition of IPS shall be applicable 

 

The users of IPS are therefore requested to send 
their views and comments, including any 
addendum prepared for particular cases to the 
following address. These comments and 
recommendations will be reviewed by the relevant 
technical committee and in case of approval will 
be incorporated in the next revision of the 
standard. 
 

Standards and Research department 
No.19, Street14, North kheradmand  

Karimkhan Avenue, Tehran, Iran . 

Postal Code- 1585886851  

Tel: 88810459-60  & 66153055  

Fax: 88810462 

Email: Standards@nioc.org 

 پيش گفتار 

 منعكس كننده ديدگاههاي )IPS(استانداردهاي نفت ايران 
وزارت نفت ايران است و براي استفاده در تأسيسات توليد نفت 
و گاز، پالايشگاههاي نفت، واحدهاي شيميائي و پتروشيمي، 
تأسيسات انتقال و فراورش گاز و ساير تأسيسات مشابه تهيه 

  .شده است
س استانداردهاي قابل قبول استانداردهاي نفت، براسا

هائي از استانداردهاي  المللي تهيه شده و شامل گزيده بين
همچنين براساس تجربيات صنعت نفت كشور . باشد مرجع مي

و قابليت تأمين كالا از بازار داخلي و نيز برحسب نياز، مواردي 
. بطور تكميلي و يا اصلاحي در اين استاندارد لحاظ شده است

هاي فني كه در متن استانداردها آورده نشده  ينهمواردي از گز
ها بصورت شماره گذاري شده براي استفاده  است در داده برگ

  .مناسب كاربران آورده شده است
شكلي كاملاً انعطاف پذير تدوين شده ه استانداردهاي نفت، ب

. است تا كاربران بتوانند نيازهاي خود را با آنها منطبق نمايند
هاي پروژه ها را پوشش  كن است تمام نيازمنديبا اين حال مم

اي كه نيازهاي خاص  در اين گونه موارد بايد الحاقيه. ندهند
اين الحاقيه . نمايد تهيه و پيوست نمايند آنها را تأمين مي

همراه با استاندارد مربوطه، مشخصات فني آن پروژه و يا كار 
  .خاص را تشكيل خواهند داد

  

يباً هر پنج سال يكبار مورد بررسي قرار استانداردهاي نفت تقر
ها ممكن است  در اين بررسي. گردند گرفته و روزآمد مي

اي به آن اضافه شود و بنابراين  استانداردي حذف و يا الحاقيه
  .همواره آخرين ويرايش آنها ملاك عمل مي باشد

نظرها و  شود نقطه  از كاربران استاندارد، درخواست مي
اي كه براي موارد   و يا هرگونه الحاقيهپيشنهادات اصلاحي
نظرات و . اند، به نشاني زير ارسال نمايند خاص تهيه نموده

هاي فني مربوطه بررسي و در  پيشنهادات دريافتي در كميته
صورت تصويب در تجديد نظرهاي بعدي استاندارد منعكس 

  .خواهد شد
  

ه ايران، تهران، خيابان كريمخان زند، خردمند شمالي، كوچ
 19چهاردهم، شماره 

 اداره تحقيقات و استانداردها

   1585886851: كدپستي 
         66153055 و 88810459 - 60: تلفن 

  021-88810462:  دور نگار 
 Standards@nioc.org:                       پست الكترونيكي



 

GENERAL DEFINITIONS :  

Throughout this Standard the following 
definitions shall apply. 

 :تعاريف عمومي  

 . در اين استاندارد تعاريف زير به كار مي رود

COMPANY : 

Refers to one of the related and/or affiliated 
companies of the Iranian Ministry of Petroleum 
such as National Iranian Oil Company, National 
Iranian Gas Company, National Petrochemical 
Company and National Iranian Oil Refinery And 
Distribution Company. 

   :شركت 
به يكي از شركت هاي اصلي و يا وابسته به وزارت نفت، مثل 
شركت ملي نفت ايران، شركت ملي گاز ايران، شركت ملي 

هاي  صنايع پتروشيمي و شركت ملي پالايش و پخش فرآورده
  .شود تي اطلاق مينف

PURCHASER : 

Means the "Company" where this standard is a 
part of direct purchaser order by the "Company", 
and the "Contractor" where this Standard is a part 
of contract document. 

 : خريدار 

ش  كه اين استاندارد بخشي از مدارك سفار"شركتي "يعني 
 كه اين "پيمانكاري"باشد و يا   مي"شركت"خريد مستقيم آن 

 . استاندارد بخشي از مدارك قرارداد آن است

VENDOR AND SUPPLIER :  

Refers to firm or person who will supply and/or 
fabricate the equipment or material. 

  :فروشنده و تأمين كننده  
  

شود كه تجهيزات و كالاهاي  ميبه موسسه و يا شخصي گفته 
 .نمايد مورد لزوم صنعت را تأمين  مي

CONTRACTOR : 

Refers to the persons, firm or company whose 
tender has been accepted by the company. 

 : پيمانكار 

شود كه پيشنهادش  به شخص، موسسه و يا شركتي گفته مي
 .است براي مناقصه پذيرفته شده

EXECUTOR : 

Executor is the party which carries out all or part of 
construction and/or commissioning for the project. 

  :مجري  
  

شود كه تمام يا قسمتي از كارهاي  مجري به گروهي اطلاق مي
 .اجرائي و يا راه اندازي پروژه را انجام دهد

INSPECTOR : 

The Inspector referred to in this Standard is a 
person/persons or a body appointed in writing by 
the company for the inspection of fabrication and 
installation work 

 :بازرس  

اي اطلاق  گروه يا موسسه/در اين استاندارد بازرس به فرد
ب شود كه كتباً توسط كارفرما براي بازرسي، ساخت و نص مي

 .تجهيزات معرفي شده باشد

SHALL :  

Is used where a provision is mandatory. 

SHOULD: 

Is used where a provision is advisory only. 

  : بايد 
  .شود براي كاري كه انجام آن اجباري است، استفاده مي

  :توصيه
  .رود شود، بكار مي براي كاري كه ضرورت انجام آن توصيه مي

WILL : 

Is normally used in connection with the action by 
the "Company" rather than by a contractor, 
supplier or vendor. 

 : ترجيح  

شود كه انجام آن كار بر اساس  معمولاً در جايي استفاده مي
 . باشد"شركت"نظارت 

MAY : 

Is used where a provision is completely 
discretionary. 

 :  ممكن است 

  .رود باشد، بكار مي براي كاري كه انجام آن اختياري مي
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حقوق آن متعلق به تمام . اين استاندارد متعلق به وزارت نفت ايران است 
 بدون رضايت كتبي وزارت نفت ايران،  تمام يا   نبايدمالك آن بوده و

بخشي از اين استاندارد ، به هر شكل يا وسيله ازجمله تكثير، ذخيره 
 . سازي، انتقال، يا روش ديگري در اختيار افراد ثالث قرار گيرد
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1. SCOPE 

This Standard specifies the minimum 
requirements for the supply, fabrication, erection 
and inspection of steel framed structures in 
Iranian Oil Industries. 

  دامنه كاربرد -1 
، نصب و  ، ساخت حداقل الزامات براي تهيهاين استاندارد 

  . كند مي نفت ايران را بيان تهاي فلزي در صنع نظارت سازه

Note 1: 

This standard specification is reviewed and 
updated by the relevant technical committee on 
Nov. 1997. The approved modifications by T.C. 
were sent to IPS users as amendment No. 1 by 
circular No 16 on Nov. 1997. These modifications 
are included in the present issue of IPS. 

   : 1 يادآوري 
مشخصات اين استاندارد توسط كميته فني مربوطه در نوامبر 

 به روز شده و اصلاحات مصوب توسط كميته  بازنگري و1997
 16 توسط بخشنامه شماره 1فني بصورت اصلاحيه شماره 

اين اصلاحات . است شده ارسال  IPS به كاربران1997نوامبر 
  .  است شده منظور  IPSدر نسخه حاضر 

Note 2: 

This standard specification is reviewed and 
updated by the relevant technical committee on 
Nov. 2005. The approved modifications by T.C. 
were sent to IPS users as amendment No. 2 by 
circular No 263 on Nov. 2005. These 
modifications are included in the present issue of 
IPS. 

   : 2يادآوري  
طه در نوامبر مشخصات اين استاندارد توسط كميته فني مربو

بازنگري و به روز شده و اصلاحات مصوب توسط كميته  2005
 263 توسط بخشنامه شماره 2فني بصورت اصلاحيه شماره 

اين اصلاحات . است شده ارسال  IPS به كاربران 2005نوامبر 
  . است شده منظور  IPSدر نسخه حاضر 

Note 3:  

This bilingual standard is a revised version of the 
standard specification by the relevant technical 
committee on February 2009, which is issued as 
revision (1). Revision (0) of the said standard 
specification is withdrawn. 

 :3يادآوري  
  

اين استاندارد دو زبانه، نسخه بازنگري شده استاندارد فوق 
 توسط كميته فني 1387 سال  ماهاسفندكه در ميباشد 

از اين . گردد ارايه مي) 1(مربوطه تأييد و به عنوان ويرايش 
  .باشد اين استاندارد منسوخ مي) 0(پس ويرايش 

Note 4: 

In case of conflict between Farsi and English 
languages, English language shall govern. 

  :4يادآوري  
 اختلاف بين متن فارسي و انگليسي، متن انگليسي در صورت
  .باشد ملاك مي

2. REFERENCES 

Throughout this Standard the following dated and 
undated standards/codes are referred to. These 
referenced documents shall, to the extent specified 
herein, form a part of this standard. For dated 
references, the edition cited applies. The 
applicability of changes in dated references that 
occur after the cited date shall be mutually agreed 
upon by the Company and the Vendor. For 
undated references, the latest edition of the 
referenced documents (including any supplements 
and amendments) applies. 

   مراجع -2 
  

دار و    هـاي تـاريخ    ين نامـه  ي ـدر اين استاندارد به استانداردها و آ      
اين مراجع تا حـدي كـه در        . است   شدهزير اشاره     بدون تاريخ 

، بخـشي از ايـن   نـد ا اين استاندارد مـورد اسـتفاده قـرار گرفتـه         
دار، ويرايش گفته    در مراجع تاريخ  . شوند  مياستاندارد محسوب   

ييراتي كه بعد از تـاريخ ويـرايش در آنهـا           شده ملاك بوده و تغ    
  پس از توافق بين شركت و فروشنده قابل اجرا          ،است   شدهداده  
در مراجع بدون تاريخ، آخرين ويرايش آنها به انضمام         . باشد  مي

   .باشند عمل ميكليه اصلاحات و پيوستهاي آن ملاك 

AISC  (AMERICAN INSTITUTE OF STEEL 
CONSTRUCTION) 

Steel Construction Manual-13th edition-2005 
 

 

 AISC   )آمريكازه هاي فلزي ساآيين نامه  (  
سـال   -سـيزدهم  ويرايش -لزيـهاي ف   سازه لــدستورالعم

2005  
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"Specification for Steel Structural Building" 
 

 "Code of Standard Practice" 

    "لزيي فساختمانهامشخصات براي "

  "يئستاندارد اجرانامه ا آيين"
AWS (AMERICAN WELDING SOCIETY) 

AWS D1.1-2002  
"Structural Welding Code-Steel" 

 AWS  )اـاري آمريكـانجمن جوشك(  

AWS D1.1-2002   
   "هاي فولادي سازه نامه جوشكاري ينيآ"

RCSC (RESEARCH   COUNCIL   ON 
STRUCTURAL CONNECTIONS) 

"Specification for Structural Joints Using 
ASTM A325 or A490 Bolts" 

 RCSC)  اي سازهشوراي تحقيق روي اتصالات(  

اي بوسيله پيچهاي از نوع  مشخصات اتصالات سازه"
ASTM ،A325 يا A490 "  

ASTM (AMERICAN  SOCIETY  FOR 
TESTING AND MATERIALS)  ASTM) انجمن آزمون و مواد آمريكا(  

A325 M   "Specification for High-
 Strength Bolts for 
 Structural Steel Joints 
 (Metric)" 

 
A325 M  "مقاومت براي   پيچهاي پرمشخصات

  " هاي فولادي اتصالات سازه

A490 M   "Specification for High-
 Strength Steel Bolts. 
 Clauses 10.9 and 10.9.3, 
 for Structural Steel Joints 
 (Metric)" 

 
A490 M           "مشخصات پيچهاي فولادي پر 

 براي  10.9.3 و10.9هاي ندمقاومت ب
سيستم  (هاي فولادي اتصالات سازه

   ")متريك

IPS (IRANIAN PETROLEUM STANDARDS)  IPS) رانـت ايـداردهاي نفـاستان (  
IPS-C-PI-290   "Construction Standard for 

 Welding of Plant Piping 
 Systems" 

 290-PI-C-IPS  " ــتاندارد ــياس ــكاري اجرائ ــراي جوش  ب
ــه  ــستمهاي لول ــد  سي ــشي واح  هايك

   "صنعتي

IPS-C-TP-101   "Construction Standard for 
  Surface Preparation" 

 101-TP-C-IPS "آماده سازي ندارد اجرائي براي استا
   "سطوح

IPS-C-TP-102   "Construction Standard for 
 Painting" 

 102-TP-C-IPS  " آميزي  براي رنگاجرائياستاندارد"   

IPS-E-GN-100  "Engineering Standard for 
   Units" 

 100-GN-E-IPS  " واحدهااستاندارد مهندسي براي "  

IPS-E-TP-100   "Engineering Standard for 
 Paints" 

 100-TP-E-IPS  "هااستاندارد مهندسي براي رنگ"  

3. UNITS  3-  واحدها  
This Standard is based on International System of 
Units (SI) as per IPS-E-GN-100, except where 
otherwise specified. 

، منطبق (SI)مبناي نظام بين المللي واحدها  اين استاندارد، بر 
باشد، مگر آنكه در متن   ميGN-E-IPS-100با استاندارد 

  .استاندارد به واحد ديگري اشاره شده باشد
4. REGULATIONS  4-  مقررات  
The work shall be done in accordance with the 
national and local Laws and Regulations. For 
subjects not covered by regulations or this 
Standard.  
 

. كار بايد بر اساس قوانين و مقررات ملي و محلي انجام شود 
 اين استاندارد  ياد شده يا كه بوسيله مقرراتموضوعاتيبراي 

  .شوند ميوشش داده نپ
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the fabrication and erection shall be based on 
good engineering and working practice, and shall 
be subject to approval of the AR* 

مهندسي درست و روش  عمليات ساخت و نصب بايد بر اساس 
  . نماينده كارفرما انجام شودييد أبا تتجارب عملي و 

5. DISCREPANCIES  5- اختلاف  موارد  
Generally in case of discrepancies between plans 
and specifications for buildings, the specifications 
govern. In case of discrepancies between plans 
and specifications for bridges, the plans govern. In 
case of discrepancies between scale dimensions 
on the plans and figures written on them, the 
figures govern. In case of discrepancies between 
the structural steel plans and plans for other 
trades, the structural steel plans govern. 

ها و مشخصات  بطور كلي در موارد وجود اختلاف بين نقشه 
در موارد وجود اختلاف . باشد مي مشخصات حاكم ،ساختمانها

در  .باشند ميها حاكم   و مشخصات پلها، نقشهها نقشهبين 
 و ها نقشه روي ي با مقياسها موارد وجود اختلاف بين اندازه

در موارد . دباش مي حاكم ارقام نوشته شده روي آنها، ارقام
هاي  هاي اسكلت فلزي و ساير نقشه وجود اختلاف بين نقشه

  . باشد ميحاكم   فلزي  اسكلت  هاي نقشه  مربوطه،
6. SHOP PAINTING  6- هي رنگ آميزي كارگا  
6.1 General Requirements  6-1  عموميالزامات  
Shop painting and surface preparation shall be in 
accordance with the provisions of IPS-E-TP-100 
and IPS-C-TP-101. 

 ضوابط سازي سطوح بايد بر اساس آميزي كارگاهي و آماده رنگ 
  . باشد TP-C-PSI-101 و TP-E-IPS-100 استانداردهاي

Unless otherwise specified, only steelwork in 
contact with concrete need not be painted; all 
other steelwork shall be given at least one coat of 
shop paint. 

تنها كارهاي فلزي در تماس با بتن نياز ندارند كه رنگ آميزي  
در با يك لايه رنگ ي بايد حداقل شوند، ساير كارهاي فلز

  طور ديگري تعيين شدههمواردي ك بجز  رنگ آميزيهكارگا
  . باشد 

6.2 Inaccessible Surfaces  6-2 سطوح غيرقابل دسترسي  
Except for contact surfaces, surfaces inaccessible 
after shop assembly shall be cleaned and painted 
prior to assembly, if required by design 
documents. 

در صورت الزام مدارك طراحي، بجز سطوحي كه در تماس با  
قابل دسترس بعد از مونتاژ در  هم هستند، ساير سطوح غير

كارگاه ساخت، بايد پيش از مونتاژ، تميزكاري و رنگ آميزي 
  .شوند

6.3 Contact Surfaces  6-3 سطوح تماس  
Paint is permitted in bearing-type connections. 
For slip-critical connections, the faying surface 
requirements shall be in accordance with the 
RCSC "Specification for Structural Joints Using 
ASTM 325 or A490 Bolts", Paragraph 
3.2.2(b).For definition of slip-critical connections 
refers to clause 4.3 of the same. 

براي اتصالات . براي اتصالات اتكايي رنگ آميزي مجاز است 
 RCSCاصطكاكي الزامات سطح تماس بايد مطابق مشخصات 

، ASTMاي بوسيله پيچهاي  مشخصات براي اتصالات سازه"
A325 يا A4903.2.2، بخش(b) "براي تعريف .  باشد

 .  همان استاندارد مراجعه شود 4.3اتصالات اصطكاكي به بخش

6.4 Finished Surfaces  6-4  سطوح پرداخت شده  
Machine-finished surfaces shall be protected 
against corrosion by a rust inhibiting coating that 
can be removed prior to erection, or which has 
characteristics that make removal prior to erection 
unnecessary. 

زنگي كه  اشين كاري شده بايد بوسيله پوشش ضدسطوح م 
تواند به سادگي پيش از نصب پاك شود يا طبق مشخصات  مي

باشد، در مقابل  نيازي به پاك كردن آن پيش از نصب نمي
  .خوردگي محافظت شود

6.5 Surfaces Adjacent to Field Welds  6-5  سطوح مجاور محدوده جوشكاري  
Unless otherwise specified in the design 
documents, surfaces within 50 mm of any field 
weld location shall be free of materials that would 
prevent proper welding or produce objectionable 
fumes during welding. 

 ميليمتري از محدوده جوشكاري بايد 50فاصله  سطوح با 
كه از انجام جوشكاري صحيح جلوگيري عاري از موادي باشد 

كند يا توليد دود مزاحم در هنگام جوشكاري نمايد، مگر در 
  .باشد   شرايط ديگري تعيين شدههمواردي ك
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7. SCHEDULING  7-  زمان بندي  
7.1 The contract documents specify the schedule 
for the performance of the work. This schedule 
states when the "released for construction" plans 
will be issued and when the job site, foundations, 
piers and abutments will be ready, free from 
obstructions and accessible to the erector, so that 
erection can start at the designated time and 
continue without interference or delay caused by 
the Owner or other trades. 

مدارك پيمان، زمان بندي انجام كار را مشخص  7-1 
هاي با عنوان  تاريخ صدور نقشهاين زمان بندي، . نمايد مي

 آماده بودن سايت،و زمان كند  بيان ميرا  "اجراء براي ارسال"
 قابل دسترس و بدون وجود بصورترا ها  فونداسيونها و پايه

مان كند بنحوي كه عمليات نصب بتواند در ز موانع بيان مي
مقرر آغاز و بدون تداخل يا تأخير ناشي از كارفرما يا سايرين 

  .ادامه يابد

7.2 The fabricator and erector have the 
responsibility to advise the Owner, in a timely 
manner, of the effect any revision has on the 
contract schedule. 

ند كارفرما را به موقع از سازنده و نصاب وظيفه دار 7-2 
نظر روي زمان بندي پيمان آگاه  تجديدگونه ثيرات هر أت

  . كنند
8. HANDLING OF MATERIALS AND 

QUALITY ASSURANCE 
   مصالح و تضمين كيفيت جابجائي -8 

8.1 Marking and Shipping of Materials 
 

Erection marks are applied to the structural steel 
members by painting or other suitable means, 
unless otherwise specified in the contract 
documents. 

  مصالححمل  علامت گذاري و 8-1 
 روي  مناسبروشهايعلائم نصب بايد بوسيله رنگ يا ساير 

 در مدارك پيمان مگر آنكه مشخص شود، اعضاي فولادي سازه
   .باشد  مشخص شدهبنحو ديگري 

8.1.1 Bolt assemblies and loose bolts, nuts and 
washers shall be shipped in separate closed 
containers according to length and diameter, as 
applicable. Pins and other small parts and 
packages of bolts, nuts and washers shall be 
shipped in boxes, crates, kegs or barrels. A list 
and description of the material shall appear on the 
outside of each closed container. 

هـا و    ، مهـره  هم بسته شده و پيچها    ه  هاي ب   پيچ و مهره   8-1-1 
 بـر اسـاس     مجـزا در صندوقهاي   جداگانه  بايد  ي منفرد،   واشرها

پينهــا و ســاير اجــزاي ريــز و . طــول و قطرشــان حمــل شــوند
 هـا، صـندوقهاي     هاي پيچ و مهره و واشـر بايـد در جعبـه            بسته
 فهرست و شرح مصالح بايد روي     . ها حمل شوند   يا بشكه  چوبي
  .  مشخص باشددر بستهها  صندوق هر يك از يبيرونسطح 

8.2 Delivery of Materials 
 

Special care shall be taken to avoid bending, 
twisting or otherwise distorting individual 
members. Fabricated structural steel is delivered 
in such sequence as will permit the most efficient 
and economical performance of both shop 
fabrication and erection. If the Owner wishes to 
prescribe or control the sequence of delivery of 
materials, he reserves such right and defines the 
requirements in the contract documents. If the 
Owner contracts separately for delivery and 
erection, he must coordinate planning between 
contractors. 

   مصالح تحويل 8-2 
 يشكلها  جلوگيري از خميدگي، پيچيدگي يا ساير تغييربراي
  ترتيب تحويل.اي بعمل آيد  لازم است مراقبت ويژهاعضا
بنحوي خواهد بود كه هاي فولادي ساخته شده  سازه

  تأمينرا نصب  ساخت و عملكردترين   و اقتصاديترينكارآمد
 مصالح را حويلتدر صورتيكه كارفرما بخواهد مراحل . نمايد

 در الزامات و مدارك پيمان يچنين حق، كنترل يا تعيين كند
در صورتيكه كارفرما بصورت جداگانه براي . شود ميمنظور 
 بين ريزي  بايد برنامهوي ، و نصب قرارداد ببنددتحويل

  . پيمانكاران را هماهنگ نمايد
8.2.1 Anchor Rods, washers, nuts and other 
anchorage or grillage materials that are to be built 
into concrete or masonry shall be shipped so that 
they will be available when needed. The Owner’s 
Authorized Representative for Construction shall 
allow the fabricator sufficient time to fabricate 
and ship such materials before they are needed. 

 يا ي مهار مصالحها و ساير مهارها، واشرها، مهره ميل 8-2-1 
  بنايي قرار دادهمصالح  كه بايد در داخل بتن يا پياي  شبكه

 دسترس در ، زمان نيازدرشوند بايد طوري حمل شوند كه 
نماينده كارفرما بايد جهت ساخت و حمل اين . موجود باشند

  . دهدب نده را به ساززمان كافيمصالح پيش از نياز به آنها، 
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8.2.2 If any shortage is claimed, the AR or Erector 
should immediately notify the carrier and the 
fabricator in order that the claim may be 
investigated. 

، نماينده كارفرما يا گونه كمبود هردر صورت ادعاي 8-2-2 
 زنده را مطلع سازد تانصاب بايد فوراً متصدي حمل و نقل و سا

   .به ادعا فراهم شود رسيدگي امكان
8.2.3 The size and weight of structural steel 
assemblies may be limited by shop capabilities, 
the permissible weight and clearance dimensions 
of available transportation and the job site 
conditions. The fabricator limits the number of 
field splices to those consistent with minimum 
project cost. 

شده بهم بسته فولادي هاي   سازه قطعاتابعاد و وزن 8-2-3 
 وزن مجاز و ابعاد آزاد ، به قابليتهاي كارگاهي با توجهدتوان مي

 كاهشي سازنده برا. دشو محدود حمل و نقل و شرايط كارگاه
ثر ؤ كه م تعداد اتصالات كارگاهي جهت نصب،هاي پروژه هزينه

  . سازد مي را محدود باشند ها مي در هزينه
8.2.4 If material arrives at its destination in 
damaged condition, it is the responsibility of the 
receiving party to promptly notify the fabricator 
and carrier prior to unloading the material, or 
immediately upon discovery prior to erection. 

 آسيب ديده به مقصد وضعيتدر صورتيكه مصالح در  8-2-4 
 و پيش از  تحويل گيرنده است كه فوراًطرفبرسند، وظيفه 

 به سازنده و متصدي  پيش از نصب،،تخليه يا به محض اطلاع
  . اطلاع دهد حمل و نقل

8.3 Non-Destructive Testing 
 

When non-destructive testing is required, the 
process, extent, technique and standards of 
acceptance are clearly defined in the contract 
documents. For specific work the relevant test 
shall be defined by AR. 

  مخرب زمايشات غير آ8-3 
، محدوده آزمايش غيرمخرب نياز است، فرآيند، همواردي كدر 

 پذيرش بايد بطور شفاف در اسناد پيمان هايشيوه و استاندارد
براي فعاليتهاي خاص آزمايشات مربوطه بايد . تعريف شود

  . بوسيله نماينده كارفرما تعيين شود
8.4 Surface Preparation and Shop Painting 
Inspection 
 

Surface preparation and shop painting inspection 
must be planned for acceptance of each operation 
as completed by the fabricator. Inspection of the 
paint system, including material and thickness, is 
made promptly upon completion of the paint 
application. When wet film thickness is inspected, 
it must be measured immediately after 
application. 

 رنگ آميزي  بازرسيآماده سازي سطوح و 8-4 
 كارگاهي

رنگ آميزي بازرسي آماده سازي سطوح و ريزي براي  برنامه
 تكميل شدهعمليات يك از بايد جهت پذيرش هر كارگاهي 

 بازرسي سيستم رنگ آميزي شامل .توسط سازنده انجام شود
 .مصالح و ضخامت بايد فوراً بعد از اتمام رنگ آميزي انجام شود

گيري   بايد اندازهشود ميتر بازرسي   ه ضخامت لايهمواردي ك در
   . بلافاصله بعد از رنگ آميزي انجام شود

8.5 Independent Inspection 
 

When contract documents specify inspection by 
other than the fabricator’s and erector’s own 
personnel, both parties to the contract incur 
obligations relative to the performance of the 
inspection. 

   مستقلبازرسي 8-5 
 غير مراجعي توسط بازرسي در مدارك پيمان، همواردي كدر 

باشد، هر دو گروه   از كاركنان سازنده و نصاب تعيين شده
  بازرسي رعايت الزامات مربوط به عملكرد مسئولطرف قرارداد 

  . باشند مي
8.5.1 The fabricator and erector provide the 
inspector with access to all places where work is 
being done. A minimum of 24 hours notification 
is given prior to commencement of work. 

 را به سترسي بازرسسازنده و نصاب بايد امكان د 8-5-1  
 .ندن كار در حال انجام است فراهم ك كه در آنمحلهاييتمام 

 اطلاع ، مراتب)بازرسي( ساعت قبل از شروع كار 24حداقل 
  . شود ميداده 

8.5.2 Inspection of shop work by the Owner or his 
representative is performed in the fabricator’s 
shop to the fullest extent possible. Such 
inspections should be in sequence, timely, and 
performed in such manner as to minimize 
disruptions in operations and to permit the repair 
of all non-conforming work while the material is 
in process in the fabricating shop. 

ا يا  از طرف كارفرم ساختكارگاه در بازرسي كارها 8-5-2 
تا بالاترين حد ممكن انجام در كارگاه ساخت   اونماينده

اي  شيوهبه  و به موقعتوالي، با  بايد اين بازرسيها. شود مي
 اصلاح امكانو به حداقل برسد  كه قطع عمليات شود انجام

 در در فرآيند توليدتمام عدم تطابقهاي كار تا زمانيكه مصالح 
  . را فراهم نمايد استكارگاه ساخت 
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8.5.3 Inspection of field work is completed 
promptly, so that corrections can be made without 
delaying the progress of the work. 

بلافاصله پس از اتمام در محل اجراء  كارهاي بازرسي 8-5-3 
بنحوي كه باعث تأخير در پيشرفت كارها شود،   انجام ميكار

  . نشود
8.5.4 Rejection of material or workmanship not in 
conformance with the contract documents may be 
made at any time during the progress of the work. 
However, this provision does not relieve the 
Owner of his obligation for timely, in sequence 
inspections. 

 مغاير با مدارك كارهاي مصالح يا پذيرشعدم  8-5-4 
با . كار انجام شوددر طي پيشرفت  در هر زمان تواند ميپيمان، 

 انجام به موقع مراحل الزامكارفرما را از  اين امر اين حال
  . سازد بازرسي مبرا نمي

8.5.5 The fabricator and erector receive copies of 
all reports, prepared by the Owner’s inspection 
representative. 

 بازرسيسازنده و نصاب كپي تمام گزارشات نماينده  8-5-5 
  . كنند را دريافت ميكارفرما 

8.6 Electrodes 

Electrodes shall be stored in their original packets 
or cartons in a dry place adequately protected 
from weather effects. 

If electrodes became affected by dampness but are 
not otherwise damaged, they may be used after 
being dried, cut in a manner approved by the 
electrode Manufacturer. 

  الكترودها 8-6 
هايي در  كارتندر بندي اصلي خود يا  الكترودها بايد در بسته

ثيرات جوي أاز ت انبار شوند تا ك كافي خشبه اندازهمحيط 
 گرفتهثير رطوبت قرار أاگر الكترودها تحت ت. حفاظت شوند

 آنها را بعد از خشك توان مي، ديگري نديده باشندولي آسيب 
  .  سازنده الكترود، بكار بردتأييدكردن به روش مورد 

8.7 Fireproofing 

Fireproofing of structural steel members, marked 
"FP" on construction drawings, shall be 
accomplished in accordance with IPS-E-CE-260. 

  حريق كردن  ضد 8-7 
ي ها نقشههاي فولادي كه روي  ضدحريق كردن اعضاي سازه

 اند بايد بر اساس استاندارد مشخص شده "FP" با نشان اجرائي
 260-CE-E-IPS انجام شود .  

9. FABRICATION  9- ساخت   
9.1 General 

All material, before and after fabrication shall be 
straight unless required to be of curvilinear form, 
and shall be free from twists. 

  عمومي 9-1 
ساخت، به غير از آنهايي كه لازم بعد از تمام مصالح، پيش و 

 گيخورد  پيچبدونو بايد مستقيم  است منحني شكل باشند
  . باشند

End of beams, channels and other parts abutting 
against or upon other parts shall be cut to exact 
lengths and true and square so as to provide a 
good bed or joints as the case may be. 

 اجزاء ديگر مجاور يا روي اجزاءها و ساير  انتهاي تيرها، ناوداني 
 حسب  بريده شوند تاگونيا طولهاي درست و دقيق و  دربايد
  . يك نشيمن يا اتصال خوب فراهم شودمورد

Edges of web plates shall be flush with the face of 
the flange angles, and stiffeners shall fit closely 
against the flanges. 

ها باشد و سخت  نبشيي ورقهاي جان بايد هم سطح بال ها لبه 
  .  بالها قرار گيرندنزديكيها بايد در  كننده

Bolt heads and ends of eye rods shall not be 
welded on butt formed out of the solid metal. 
Structures partly or wholly supported by or 
supporting pressure vessels shall be bolted to 
cleats or brackets fabricated and assembled by the 
vessel Manufacturer, except where otherwise 
specified on the drawings. Prior approval of the 
AR must be obtained for any welding done to 
pressure vessels. 

  قسمت نبايد روي دار هاي چشمي ميله و انتهاي ها هاي پيچ كله 
هايي كه قسمتي يا تمام   سازه جوش شوندفلز لبه سازي شده

شود و يا به عنوان  آنها توسط ظروف تحت فشار نگهداشته مي
گاههاي  ها يا نشيمنبست بايد به كنند گاه آنها عمل مي تكيه

 همواردي ك بجز ، پيچ شوندظروفساخته شده توسط سازنده 
 براي انجام هر نوع.  آمده باشدها نقشه در بنحو ديگري

كارفرما نماينده تأييد  تحت فشار بايد ظروف روي جوشكاري
  . شوداخذ 
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9.2 Preparation of Material  9-2  آماده سازي مصالح  
9.2.1 Thermal cutting of structural steel may be 
by hand or mechanically guided means. 

 صورت بتواند ميهاي فولادي  برش حرارتي سازه 9-2-1 
  .  انجام شودكانيكي مروشهاي يا يدست

9.2.2 Surfaces noted as "finished" on the drawings 
are defined as having a maximum ANSI 
roughness height value of 500. Any fabricating 
technique, such as friction sawing, cold sawing, 
milling, etc., that produces such a finish may be 
used. 

 ها نقشهروي  "پرداخت شده"سطوحي كه با عنوان  9-2-2 
 ANSI بر اساس500زبرياند بايد داراي حداكثر  مشخص شده

 ساخت، مانند اره كردن اصطكاكي، اره كردن هر روش.  باشند
 را اي  پرداخت شدهن سطحيره كه چن و غيتراشكاريسرد، 
   . بكار رودتواند مي ،نمايد تأمين

9.2.3 For preparation of field connection materials 
refer to clause 10.7  

براي آماده سازي مصالح اتصالات كارگاهي به بخش  9-2-3 
  .  مراجعه شود10-7

9.3 Fitting and Fastening  9-3  ها بستقطعات اتصال و  
9.3.1 Projecting elements of connection 
attachments need not be straightened in the 
connecting plane if it can be demonstrated that 
installation of the connectors or fitting aids will 
provide reasonable contact between faying 
surfaces. 

هاي اتصال يا  ه بتوان نشان داد كه نصب گيرهچنانچ 9-3-1 
هاي كمكي، اتصال معقولي را بين سطوح تماس برقرار  بست
 نمودن اجزاء بيرون زده اتصالات در راستنمايد، نيازي به  مي

   .باشد صفحه اتصال نمي

9.3.2 Run-off tabs are often required to produce 
sound welds. The fabricator or erector does not 
remove them unless specified in the contract 
documents. When their removal is required, they 
may be hand flame-cut close to the edge of the 
finished member with no further finishing 
required, unless other finishing is specifically 
called for in the contract documents. 

هاي  ، زائده جهت توليد جوشهاي سالمغالباً 9-3-2 
 نصاب تا زمان مشخص ياسازنده . باشد مي مورد نياز جوشكاري

 همواردي كدر . دحذف كنشده در مدارك پيمان نبايد آنها را 
 آنها لازم باشد بايد بوسيله برش حرارتي در نزديكي لبه حذف

. شود انجام اضافي پرداخت بدون نياز بهپرداخت شده عضو 
مدارك پيمان ساير روشهاي پرداخت در مشخصاً مگر آنكه 

  .  شده باشدذكر
9.3.3 All high-strength bolts for shop attached 
connection material are to be installed in the shop 
in accordance with RCSC’s "Specification for 
Structural Joints Using A325 or A490 Bolts", 
unless otherwise noted on the shop drawings. 

مقاومت مورد استفاده در مصالح   پرتمام پيچهاي 9-3-3 
مشخصات  اتصالات "  RCSC نشريهاتصالات كارگاهي  طبق 

در كارگاه  "A490 يا A325 بوسيله پيچهاي از نوع اي سازه
 ي كارگاهيها  در نقشهبنحو ديگريشوند مگر آنكه  مينصب 

   .ن شده باشدبيا

9.4 Fabrication Tolerances  9-4 هاي ساخت  رواداري  
9.4.1 For members that have both ends finished 
(see Clause 9.2.2) for contact bearing, the 
variation in the overall length shall be equal to or 
less than 1 mm. 

 جهت  شدهانتهاي پرداختبراي اعضايي كه داراي دو  9-4-1 
 در اختلافهستند، )  مراجعه شود2-2-9 ندبه ب (اتكاء تماسي

  .  ميليمتر باشد1 كوچكتر يا مساوي آنها بايد  كليطول
9.4.2 For other members that frame to other 
structural steel elements, the variation in the 
detailed length shall be as follows : 

 كه با ديگر اعضا هاي فولادي براي ساير اعضاي سازه 9-4-2 
 بايد مطابق هاي جزئير طولاختلاف د، دهند مي قاب تشكيل

  : زير باشد 
(a) For members that are equal to or less than 9 
m in length, the variation shall be equal to or  
 less than 2mm. 

 متر 9كه داراي طولي برابر يا كمتر از براي اعضايي ) الف( 
   . ميليمتر باشد2 بايد كوچكتر يا مساوي اختلاف، باشند مي

(b) For members that are greater than 9 m in 
length, the variation shall be equal to or less than 
3mm. 

 بايد اختلاف متر، 9براي اعضاي با طول بلندتر از ) ب( 
  .  ميليمتر باشد3يا مساوي كوچكتر 
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9.4.3 For straight structural members other than 
compression members, whether of a single 
standard structural shape or built-up, the variation 
in straightness shall be equal to or less than that 
specified for wide-flange shapes in ASTM 
A6/A6M, except when a smaller variation in 
straightness is specified in the contract 
documents. For straight compression members, 
whether of a standard structural shape or built-up, 
the variation in straightness shall be equal to or 
less than 1/1000 of the axial length between 
points that are to be laterally supported. 

اي مستقيم بغير از اعضاي فشاري،  براي اعضاي سازه 9-4-3 
 انحراف از ساخته شده، مقطع يا  منفرد مقطع استاندارداعم از

مستقيم بودن عضو بايد مساوي و يا كمتر از مقادير بيان شده 
 باشد  ASTM A6/A6Mبراي مقاطع بال پهن در استاندارد 

يين  در مدارك پيمان مقادير كوچكتري تعهمواردي كبجز 
 از مقاطع استاندارد يا اعم براي اعضاي فشاري، .شده باشد

تر يا وچكمستقيم بودن عضو بايد كانحراف از ساخته شده، 
10001  .  مهار شده جانبي باشدنقاططول محوري بين  مساوي

 از انحناي تئوري بايد انحراف خميده، اي سازهضاي براي اع
 بيان شده براي عضو مستقيم با انحرافكوچكتر يا مساوي 

  .  باشد ASTM A6/A6Mطول طبق همان 

For curved structural members, the variation from 
the theoretical curvature shall be equal to or less 
than the variation in sweep that is specified for an 
equivalent straight member of the same straight 
length in ASTM A6/A6M. 
In all cases, completed members shall be free of 
twists, bends and open joints. Sharp kinks or ends 
shall be cause for rejection. 

 

  

ن پيچيدگي، و بايد بدتكميل شدهدر تمام موارد، اعضاي 
 باعث يدهي تيز يا پيچها لبه .خميدگي و اتصالات باز باشند

  . اهد شدعدم پذيرش خو
9.4.4 Beams and trusses detailed without specified 
camber are fabricated so that after erection any 
incidental camber due to rolling or shop 
fabrication is upward. 

 معكوس براي آنها تعيين تيرها و خرپاهايي كه خيز 9-4-4 
 خيز ،د كه بعد از نصببايد طوري ساخته شوناست،  نشده

ناشي از نورد يا ساخت كارگاهي به سمت بالا  احتمالي آنها
  . دباش

9.4.5 When permissible variations in the depths of 
beams and girders result in abrupt changes in 
depth at splices, such deviations shall be 
accounted for as follows : 

 تيرها و ارتفاع تغييرات مجاز در همواردي كدر  9-4-5 
 شود ميها   وصلهارتفاع در ناگهانيتيرها باعث تغييرات  شاه

  :   شودانجامچنين تغييراتي بايد بصورت زير 

 (a) For splices with bolted joints, the 
variations in depth shall be taken up with filler 
plates; and, 

 ارتفاعپيچي، تغييرات در با اتصالات هاي  راي وصلهب) الف( 
   بوسيله ورقهاي پركننده پر شود؛بايد

 (b) For splices with welded joints, the weld 
profile shall be adjusted to conform to the 
variations in depth, the required cross-section 
of weld shall be provided and the slope of the 
weld surface shall meet the requirements in 
AWS D1.1. 

، پروفيل جوش بايد  ي جوش با اتصالاتهاي براي وصله) ب( 
 شود، مقطع عرضي جوش ارتفاع تنظيممطابق با تغييرات 

شود و شيب سطح جوش الزامات  تأمينلازم بايد 
  .  را برآورده نمايد AWS D1.1استاندارد

9.5 Cambering, Curving and Straightening 
 

Local applications of heat or mechanical means 
are permitted to introduce or correct camber, 
curvature and straightness. The temperature of 
heated areas, as measured by approved methods, 
shall not exceed 593°C for A514 and A852 steel 
nor 649°C for other steel.  

  دن كر راست  و دادن، انحناايجاد خيز معكوس 9-5 
 يا ايجادكاربرد موضعي وسايل حرارتي يا مكانيكي جهت 

دماي سطوح . باشد مي مجاز ،راست كردن، انحنا و ماصلاح خ
 براي شود مي  گيري اندازه شده تأييدكه با روشهاي گرم شده 
 درجه سانتيگراد 593بيش از نبايد  A514 ، A854فولادهاي 

  .  درجه سانتيگراد بيشتر شود649راي ساير فولادها از و ب
9.6 Clearances 

Care shall be taken to ensure that the clearances 
specified are worked to.  

  فواصل آزاد 9-6 
بايد دقت  ،فواصل آزاد مشخص شده تأمين اطمينان از براي
  . يردگ صورت لازم
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The erection clearance for created ends of 
members connecting steel to steel shall not be 
greater than 2 mm at each end. The erection 
clearances at end of beams without web cleats 
shall be not more than 3 mm at each end, but 
where, for practical reasons, this clearance has to 
be increased, the seatings shall be suitably 
designed. 

 فولاد به فولاد  انتهاييفاصله آزاد نصب براي اعضاي با اتصال
فواصل آزاد انتهاي .  ميليمتر در هر انتها نباشد2ثابت بيش از 

 ميليمتر در هر انتها 3تيرهاي بدون اتصال جان نبايد بيش از 
ايي، اين فواصل آزاد بايد  به دلايل اجرهمواردي كباشد اما در 

  .  مناسبي بايد طراحي شودهاي افزايش يابد، نشيمن

Where black bolts are used the holes may be made 
not more than 2 mm greater than the diameter of 
the bolts, for bolts up to 24 mm diameter and not 
more than 3 mm greater than the diameter of the 
bolts, for bolts over 24 mm diameter, unless 
otherwise specified by the AR. 

، براي پيچهاي شود مي از پيچهاي سياه استفاده همواردي كدر  
ميليمتر از قطر  2بيشتر از سوراخها نبايد  ميليمتر 24تا قطر 

تر  ميليم24 براي پيچهاي با قطر بيش از پيچ بزرگتر باشند و
 ميليمتر بزرگتر از قطر پيچ باشد، مگر آنكه 3نبايد بيش از 

  . باشد  توسط نماينده كارفرما طور ديگري بيان شده
9.7 Cutting 
 

Cutting may be by shearing, cropping, sawing or 
machine flame cutting. Hand flame cutting may 
be permitted, subject to the approval of the AR. 
Sheared or cropped edges shall, if necessary, be 
dressed to a neat workmanlike finish and shall be 
free from distortion where parts are to be in metal-
to-metal contact. 

  برشكاري 9-7 
اره كردن، برش   بوسيله قيچي كردن،تواند ميبرشكاري 

دستي در صورت   اي برش شعله. جام شودان اشيني ماي شعله
 در موارديكه قطعات بايد .تصويب نماينده كارفرما مجاز است

شده در صورت بريده ي ها لبه در تماس فلز به فلز قرارگيرند،
و بدون  وند پرداخت شبصورت ماهرانه و مناسبي بايد لزوم

  . دنپيچيدگي باش
9.8 Holing 

All holes shall be accurately marked off from 
template of corresponding plate, and drilled, 
except in plates 10 mm thick or under when they 
may be punched. Holes shall be cleaned from 
burrs or rough edges and countersunk where 
required. 

  سوراخكاري 9-8 
 علامتگذاريرق مربوطه تمام سوراخها بايد بدقت طبق الگوي و

 ميليمتر يا كمتر 10 با ضخامت يبجز ورقها. و سوراخ شوند
هاي   سوراخها بايد از پوسته و لبه،شوندمنگنه  ممكن است كه

  .  شوند و در موارد لزوم لبه سازيتميززبر 
9.9 Assembly 
 

The component parts shall be assembled in such a 
manner that they are neither twisted nor otherwise 
damaged, and shall be so prepared that the 
specified cambers, if any, are provided. All 
tubular members shall be sealed so as to prevent 
the access of moisture to the inside of the 
members. 

  مونتاژ 9-9 
شوند ناي مونتاژ شوند كه  پيچيده  بايد به گونهاجزاء هر بخش 

 در  بنحوي آماده شوند كهيد ونياو ساير آسيبها در آنها بوجود 
.  شودتأمين در آنها  معكوس مشخص شدهصورت نياز خيز
بندي شوند كه از ورود  اي بايد طوري آب تمام اعضاي لوله

  . رطوبت به داخل اعضا جلوگيري شود

9.10 Bolting 

Where necessary, washers shall be tapered or 
otherwise suitably shaped to give the heads and 
nuts of bolts a satisfactory bearing. The threaded 
portion of each bolt shall project through the nut 
at least one thread. 

   هاپيچبستن  9-10 
 دهي  شوند يا با شكلاريكبدر صورت لزوم واشرها بايد 

  تأمينخوبي  گاه تكيه پيچها هاي  و مهرهها كله رايمناسب ب
يك گام از مهره قسمت رزوه شده هر پيچ بايد حداقل . دننماي

  . بيرون زده باشد
A close tolerance or turned bolt shall be of 
sufficient length to avoid any threaded portion 
being within the thickness of the connected parts 
that is required to develop the bearing load on the 
bolt, and shall be provided with a washer or 
washers,  

اي باشد كه از  رواداري بستن يا پيچيدن پيچ بايد به اندازه 
شده در داخل ضخامت قسمتهاي   باقيماندن قسمت رزوه

متصل شده كه لازم است بار لهيدگي را روي پيچ اعمال 
  نمايند، 
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under the nut, of sufficient thickness to ensure that 
at least one full thread (in addition to the thread 
runout) remains clear between the nut and the 
unthreaded shank. 

ا ضخامت كافي زير مهره جلوگيري شود و واشر يا واشرهايي ب
با احتساب  (گام كاملز وجود حداقل يك جهت اطمينان ا

 قرار  نشدهمهره و ساق رزوهفاصله بين در  )خارج شدهرزوه 
   .داده شوند

Where a tubular member is drilled to take bolts or 
studs, provision shall be made to prevent the 
access of moisture to the interior of the tube. For 
example, a transverse sleeve can be inserted 
where a bolt passes through a tube, or grommets 
can be used under heads and nuts. 

 يا ميله رزوه اي براي قراردادن پيچ  اعضاي لولههمواردي كدر  
 جهت جلوگيري از  لازماند، تمهيدات  در آنها سوراخ شدهشده

توان  ميبراي مثال . نفوذ رطوبت به داخل لوله بايد منظور شود
ميان لوله جا داد يا از در در محل عبور پيچ را  عرضيغلافهاي 

  . ها استفاده كرد  پيچ و زيرمهرهكلهحلقه لاستيكي زير
The tightening of the high strength bolts shall be 
done by the turn-of-nut method. Either the nut or 
the bolt head may be turned while the other is 
prevented from rotating. First enough bolts shall 
be brought to a "snug tight" condition to insure 
that the parts of the joint are properly compacted 
that is, brought into full contact with each other. 
Snug tight shall be defined as the tightness 
attained by a few impacts of an impact wrench or 
the full effort of a man using an ordinary spud 
wrench. Following the initial step, bolts shall be 
placed in all remaining holes in the connection 
and brought to snug tightness. All bolts or nuts in 
the joint shall be tightened additionally by ½ turn 
if both outer faces of bolted parts are normal to 
bolt axis; ¾ turn if one outer face is normal to bolt 
axis and the other sloped 1:20 with no beveled 
washers; 1 turn if both outer faces are sloped 1:20 
from normal to bolt axis with no beveled washers. 
The tolerance on rotation shall be limited to 1/6 
turn (60°) over and nothing under the above 
specified values. 

وش چرخاندن مهره مقاومت بايد به ر كردن پيچهاي پر سفت 
 در حاليكه ،توان ميرا پيچ هر كدام  كلهيا مهره و يا . انجام شود

ابتدا بايد پيچها به . شده، چرخانداز چرخش ديگري جلوگيري 
منظور ه  شوند تا يك حالت ايمن بقرار دادهتعداد كافي 
 كه  بدين معنامناسب اتصال بوجود آيد،فشردگي اطمينان از 

چنين بستن ايمن .  يكديگر ايجاد شوددر آن تماس كامل با
 حاصل از تعدادي ضربه آچار ، كه سفتيشود ميتعريف 

اي يا تلاش تمام يك مرد جهت بستن پيچ با يك آچار  ضربه
 مراحل اوليه، پيچها بايد انجام پس از. باشد ميكوتاه معمولي، 

به رار داده شوند و در تمام سوراخهاي باقيمانده در اتصال ق
هاي اتصال در  تمام پيچها يا مهره. سفت شوندافي ك اندازه

 عمود بر محور پيچ شده پيچقطعات جه وصورتيكه هر دو 
در صورتيكه يك وجه عمود و  اضافي و باشند به ميزان نيم دور

 به باشد دار  شيبواشر و بدون 20 به 1شيب وجه ديگر داراي 
 شيب  در صورتيكه هر دو وجه باو  اضافي دورسه چهارمميزان 

 1 به ميزان باشدواشر شيبدار  از محور پيچ و بدون 20 به 1
رواداري چرخاندن بايد محدود به يك . سفت شوداضافي دور 

مقادير عنوان  دور كمتر از صفرو بيشتر )  درجه60(ششم دور 
  . شده در بالا باشد

More information regarding tightening of 
pretensioned joints is referred to section 8.2 of 
RCSC. 

اتصالات  سفت كردن جهت اطلاعات بيشتر مربوط به 
  . مراجعه شودRCSC استاندارد 8.2 قسمتاصطكاكي به 

9.11 Welding  9-11 جوشكاري   
9.11.1 Qualification and testing of welders 

No welding of structural steel may be done 
without qualified welders, as per AWS D1.1 and 
approved welding procedure. 

  صلاحيت و آزمايش جوشكارها  9-11-1 
هاي فولادي نبايد توسط افرادي غير از  جوشكاري سازه

 و  AWS D1.1 بر اساس استاندارد د صلاحيتججوشكار وا
  . انجام شودروش تأييد شده جوشكاري، 

Test samples of a welder’s work shall be furnished 
to Owner for approval, when requested. Welding 
and flame cutting procedure qualifications shall 
be carried out, using representative samples of 
materials to be used in the work. 

 صورت كارفرما در تأييدهاي آزمايشي كار جوشكار جهت  نمونه 
صلاحيتهاي روش بررسي . شود   بايد تهيهواستخدر

هاي مصالح   بايد با استفاده از نمونهاي جوشكاري و برش شعله
  .  انجام شود،مورد استفاده در كار
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The tests shall include specimen weld details 
representative of the actual construction, which 
shall be welded in a manner simulating the most 
unfavorable condition liable to occur in the 
particular fabrication. 

X-Ray testing shall be carried out according to 
IPS-C-PI-290 when requested by AR. 

ر آزمايشات بايد شامل جزئيات نمونه جوشكاري كه بيانگ 
  نامساعدترين باشد تا جوشكاري در ،ساخت استواقعي شرايط 

  . شبيه سازي شود،شرايط قابل وقوع در ساخت يك سازه ويژه

 در صورت درخواست نماينده كارفرما بايد بر Xآزمون اشعه 
  .  انجام شودPI-C-IPS-290اساس استاندارد 

9.11.2 Welds 

Reasonably smooth and uniform as welded 
surfaces are acceptable on all welds exposed to 
view. Butt and plug welds do not project more 
than 1.6 mm above the exposed surface. No 
finishing or grinding is required except where 
clearances or fit of other components may 
necessitate, or when specially required by the 
contract documents. 

  جوشها 9-11-2 
اي قابل قبول است كه تمام جوشهاي  سطوح جوش شده

  صاف و يكنواخت جوشكاري شدهقابل قبولييان بطور انم
متر ي ميل6/1انه نبايد بيش از هاي كام و انگشتجوش. باشند 

 ممكن همواردي ك بجز در ،انجام شود نمايان سطح بالاتر از
 يا در باشديا جاگذاري ساير اعضا نياز  و فواصل آزاد است

 در ساير ، ضروري باشد طبق مدارك پيماني كهموارد خاص
  .باشد ميموارد نيازي به پرداخت و سنگكاري جوشها ن

The technique of welding, the workmanship, 
appearance and quality of welds and methods 
used in correcting nonconforming work shall be in 
accordance with Sections 3 and 4 of the AWS 
D1.1 "Structural Welding Code-Steel". 

 ظاهر و كيفيت جوشها و روشهاي ،شيوه جوشكاري، طرز كار 
 بايد بر اساس غيرقابل قبول در اصلاح كارهاي استفاده دمور

ين نامه يآ"  AWS D1.1 استاندارد 4 و 3هاي قسمت
  . باشد "هاي فولادي جوشكاري سازه

9.11.3 Fillet welds 

a. Effective area 

The effective area of a fillet weld shall be the 
effective length multiplied by the effective 
throat. The effective throat of a fillet weld shall 
be the shortest distance from the root to the 
face of the diagrammatic weld. An increase in 
effective throat is permitted if consistent 
penetration beyond the root of the 
diagrammatic weld is demonstrated by tests 
using the production process and procedure 
variables. For fillet welds in holes and slots, 
the effective length shall be the length of the 
centerline of the weld along the center of the 
plane through the throat. In the case of 
overlapping fillets, the effective area shall not 
exceed the nominal cross-sectional area of the 
hole or slot, in the plane of the faying surface. 

  جوشهاي گوشه  9-11-3 
  ثر ؤ سطح م-الف

ثر ؤجوش گوشه عبارتست از حاصلضرب طول مثر ؤسطح م
ثر جوش گوشه عبارتست از ؤگلوي م.  جوشثرؤدر گلوي م

 در.  جوش هندسياز ريشه تا سطحكوتاهترين فاصله 
 جوشكاري، يند توليد و روش فرآ با همانآزمايش صورتيكه

د، افزايش در هجوش را نشان د بيشتر ريشه پايداري نفوذ
براي جوشهاي گوشه . شد با ميثر جوش مجاز ؤگلوي م

ثر، طول خط مركزي ؤداخل سوراخها و شيارها، طول م
در موارد . باشد مي مركز صفحه مياني گلوي جوش واقع بر

ثر، نبايد از مقدار ؤ، سطح م  گوشه جوشهايادنروي هم افت
بيشتر در صفحه تماس اسمي سطح مقطع حفره يا شيار 

   . شود

b. Limitations 

The minimum size of fillet welds shall be not 
less than the size required to transmit 
calculated forces, nor the size as shown in 
Table 1. These provisions do not apply to fillet 
weld reinforcements of partial- or complete-
joint-penetration groove welds. 

   محدوديتها-ب 
حداقل بعد جوشهاي گوشه نبايد كمتر از بعد مورد نياز 

 كمتر از بايدسباتي باشد و نجهت انتقال نيروهاي محا
هاي  جوش ايضوابط براين . باشد 1  جدولمقادير
تقويت جوشهاي نفوذي با نفوذ اي كه به منظور  گوشه

  . باشد  قابل كاربرد نميشود، استفاده مينسبي يا كامل 
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TABLE 1 - MINIMUM SIZE OF FILLET WELDS 

  حداقل بعد جوشهاي گوشه -1جدول 
MATERIAL THICKNESS OF 

THINNER PART JOINED (mm) 
)ميليمتر( اتصال حداقل ضخامت نازكترين عضو  

MINIMUM SIZE OF FILLET 
WELDS(1) (mm) 

)ميليمتر ()1( گوشههايحداقل بعد جوش  

To 6 inclusive    3            6كوچكتر يا مساوي 

Over 6 to 13  5                       13 تا 6 ش از بي

Over 13 to 19  6                   19 تا 13 ش از بي

Over 19  8                                    19 بيش از

(1): Leg dimension of fillet weld. Single-pass welds must be used. 
.  از جوشهاي تك پاس بايد استفاده شود.اندازه ساق جوش گوشه): 1(  

 

The maximum size of fillet welds of connected 
parts shall be : 

  :   متصل شده بايداجزاءوشه حداكثر بعد جوشهاي گ 

a) Along edges of material less than 6 mm 
thick, not greater than the thickness of the 
material. 

  با ضخامت كمتر ازقطعات ي ها لبه در امتداد )الف 
  .  نباشدقطعاتمتر، بزرگتر از ضخامت ي ميل6

b) Along edges of material 6 mm or more in 
thickness, not greater than the thickness of the 
material minus 2mm,unless the weld is 
especially designated on the drawings to be 
built out to obtain full throat thickness.                
 

The minimum effective length of fillet welds 
designed on the basis of strength shall be not 
less than 4 times the nominal size, or else the 
size of the weld shall be considered not to 
exceed ¼ of its effective length. If longitudinal 
fillet welds are used alone in end connections 
of flat bar tension members, the length of each 
fillet weld shall be no less than the 
perpendicular distance between them. The 
transverse spacing of longitudinal fillet welds 
used in end connections of tension members 
shall not exceed 200 mm. Intermittent fillet 
welds are permitted to transfer calculated 
stress across joint or faying surfaces when the 
strength required is less than that developed by 
a continuous fillet weld of the smallest 
permitted size, and to join components of 
built-up members. The effective length of any 
segment of intermittent fillet welding shall be 
not less than 4 times the weld size, with a 
minimum of 38 mm. 

 ميليمتر يا 6 با ضخامت قطعاتهاي  در امتداد لبه )ب 
 ميليمتر 2 منهاي قطعاتبيشتر، نبايد بزرگتر از ضخامت 

باشد كه   ها ذكر شده باشد، مگر آنكه بطور خاص در نقشه
  .جوشكاري بايد به ضخامت كامل گلويي انجام شود

ثر جوشهاي گوشه طراحي شده بر اساس ؤحداقل طول م
  جوش باشد واسمي نبايد كمتر از چهار برابر بعد مقاومت

 مؤثر به عبارت ديگر بعد جوش نبايد از يك چهارم طول
هاي كششي  چنانچه اتصالات انتهايي تسمه. آن تجاوز كند

انجام شود، طول هر جوش طولي فقط با جوش گوشه 
فاصله عرضي . نبايد كمتر از فاصله عمودي بين آنها باشد

رفته در اتصالات انتهايي اعضاء  بين جوشهاي گوشه بكار
 همواردي كدر .  ميليمتر باشد200د بيش از كششي نباي

 مقاومت مورد نياز كمتر از مقاومت يك جوش گوشه
 مجاز باشد و همچنين براي بعدپيوسته با كوچكترين 

اتصال اجزاء مركب، بكارگيري جوش گوشه منقطع براي 
انتقال تنشهاي محاسبه شده در محل اتصالات يا سطوح 

 جزء از جوش گوشه ثر هرؤطول م. باشد تماس مجاز مي
 38منقطع نبايد كمتر از چهار برابر بعد جوش و حداقل 

  .ميليمتر باشد
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In lap joints, the minimum amount of lap shall be 
five times the thickness of the thinner part joined, 
but not less than 25 mm. Lap joints joining plates 
or bars subjected to axial stress that utilize 
transverse fillet welds only shall be fillet welded 
along the end of both lapped parts, except where 
the deflection of the lapped parts is sufficiently 
restrained to prevent opening of the joint under 
maximum loading. 

، حداقل ميزان رويهم رفتگي بايد پنج برابر ت رويهمدر اتصالا 
د در اتصالات باش ميليمتر 25 و حداقلضخامت قطعه نازكتر 
از  در معرض تنشهاي محوري كه يها رويهم ورقها يا ميله

 بايد اين جوشها فقط شود، استفاده ميجوشهاي گوشه عرضي 
  درشود، بجز انجامدر امتداد دو انتهاي قسمت رويهم افتاده 

 كافي اندازه تغيير شكل قسمتهاي رويهم افتاده به همواردي ك
از بازشدگي اتصال تحت حداكثر باشد كه   محدود شده

  . بارگذاري جلوگيري كند
 

Fillet welds in holes or slots are permitted to be 
used to transmit shear in lap joints or to prevent 
the buckling or separation of lapped parts and to 
join components of built-up members. Such fillet 
welds may overlap, subject to the provisions of 
Section J2 of AISC specification. Fillet welds in 
holes or slots are not to be considered plug or slot 
welds. 

ها يا شيارها جهت انتقال برش در جوشهاي گوشه در سوراخ 
اتصالات رويهم يا جهت جلوگيري از كمانش يا جدايي 

. باشد ميقسمتهاي رويهم افتاده و اتصال اعضاي مركب مجاز 
  J2قسمتاين قبيل جوشهاي گوشه در صورت رعايت ضوابط 

جوشهاي گوشه . توانند رويهم قرارگيرند مي  AISCاستاندارد
ا به عنوان جوش كام يا انگشتانه داخل سوراخها يا شياره

  . شوند ميمحسوب ن

Minimum preheat and interpass temperatures 
where required by AWS D1.1shall be provided 
during welding. 

ــين پاســهاي پــيش گرمــايش و مــورد نيــاز حــداقل دمــاي   ب
  AWS D1.1ين نامـه  ي ـ در موارد لزوم بايد طبق آجوشكاري
  . شودتأمينوشكاري درطول ج

9.11.4 Groove welds  9-11-4  جوشهاي شياري  
a. Effective area 
The effective area of groove welds shall be 
considered as the length of the weld times the 
effective throat thickness. The effective throat 
thickness of a complete-joint-penetration (CJP) 
groove weld shall be the thickness of the 
thinner part joined. 

 

  ثرؤ سطح م-الف 
طول حاصلضرب ثر جوشهاي شياري عبارتست از ؤسطح م
 جوش مؤثرضخامت گلوي . ثرؤ ضخامت گلوي مدرجوش 

 ضخامت قطعه نازكتر درنظر  برابرشياري با نفوذ كامل
  . شود ميگرفته 

 

TABLE 2- MINIMUM EFFECTIVE THROAT THICKNESS OF PARTIAL-JOINT-PENETRATION 
GROOVE WELDS 

  جوش شياري با نفوذ نسبي مؤثرحداقل ضخامت گلوي  -2جدول 

MATERIAL THICKNESS OF 
THINNER PART JOINED (mm) 

)ميليمتر(ضخامت قطعه اتصال نازكتر   

MINIMUM EFFECTIVE THROAT 
THICKNESS(mm) 

)ميليمتر( جوش مؤثرضخامت گلوي حداقل   

To 6 inclusive  3                        6كوچكتر يا مساوي 

Over 6 to 13  5                                13 تا 6 ش ازبي

Over 13 to 19  6                           19 تا 13 ش از بي

Over 19 to 38  8                           38 تا 19 بيش از 

Over 38 to 57  10                            57 تا 38 ش ازبي

Over 57 to 150  13                        150 تا 57 ش ازبي

Over 150  16                                        150بيش از 
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b. Limitations 
The minimum effective throat thickness of a 
partial-joint-penetration groove weld shall not 
be less than the size required to transmit 
calculated forces nor the size shown in Table 
2. Minimum weld size is determined by the 
thinner of the two parts joined. 

 

For more information refer to section J2 of 
AISC specification. 

  محدوديتها -ب 
 جوش شياري با نفوذ نسبي مؤثرضخامت گلوي حداقل 

نبايد كمتر از اندازه لازم جهت انتقال نيروهاي محاسباتي 
ابق ضخامت طمحداقل بعد جوش . باشد 2و مقادير جدول 

  .شود ميتصال نازكتر تعيين قطعه ا
 J2براي اطلاعات بيشتر به بخش مشخصات 

   .  مراجعه شود AISCاستاندارد
9.11.5 Plug and slot welds  9-11-5  جوشهاي انگشتانه و كام  

a) Effective area 

The effective shearing area of plug and slot 
welds shall be considered as the nominal cross-
sectional area of the hole or slot in the plane of 
the faying surface. 

   مؤثرسطح ) الف 
جوشهاي كام و انگشتانه بايد بعنوان  مؤثرسطح برشي 

سطح مقطع اسمي سوراخ يا شيار در صفحه اتصال تعيين 
  . شود

b) Limitation 

The minimum diameter of the hole for a plug 
weld shall be no less than the thickness of the 
part containing it plus 8 mm, preferably 
rounded to the next larger even 2 mm. The 
maximum diameter shall equal the minimum 
diameter plus 3 mm or 2-¼ times the thickness 
of the member, whichever in greater. 

   محدوديتها)ب 
حداقل قطر سوراخ براي جوش انگشتانه نبايد كمتر از 

 ترجيحاً  ومتر باشدي ميل8به علاوه بوطه ه مرضخامت قطع
. گرد شود) يليمتر م2 مضرب(بزرگتر بعدي زوج به عدد 

 ميليمتر 3 به علاوه  فوقمساوي حداقل قطرحداكثر قطر، 
  . باشد ، مي برابر ضخامت عضو هر كدام بيشتر بود25/2يا 

The minimum center to center spacing of plug 
welds shall be four times the diameter of the 
hole. The minimum spacing of lines of slot 
welds in a direction transverse to their length 
shall be 4 times the width of the slot. The 
minimum center-to-center spacing in a 
longitudinal direction on any line shall be 2 
times the length of the slot. 

حداقل فاصله مركز به مركز جوشهاي انگشتانه بايد چهار  
 حداقل فاصله رديفي جوشهاي كام .برابر قطر سوراخ باشد

.  چهار برابر پهناي شيار باشديددر جهت عرضي طولشان با
جهت طولي هر رديف بايد در حداقل فاصله مركز به مركز 

  . دو برابر طول شيار باشد

The length of the slot for a slot weld shall not 
exceed 10 times the thickness of the part 
containing it. The width of the slot shall be not 
less than the thickness of the part containing it 
plus 8 mm, rounded to the next larger even 2 
mm, nor shall it be larger than 2-¼times the 
thickness of the member. The ends of the slot 
shall be semicircular or shall have the corners 
rounded to a radius not less than the thickness 
of the part containing it, except those ends 
which extend to the edge of the part. 

براي جوش كام نبايد بيش از ده برابر ضخامت طول شيار  
  نبايد كمتر از ضخامتشيارپهناي . شودربوطه  مهقطع
  زوج به عدد و ميليمتر باشد8 آن به علاوه ربوطه مهقطع

 و نبايد شود مي گرد ) ميليمتر2 مضرب(بزرگتر بعدي 
انتهاي شيار بايد .  برابر ضخامت عضو شود25/2بزرگتر از 

هاي گرد با شعاعي  كل يا داراي گوشهاي ش دايرهنيم 
 منتهي قسمتهايبجز  ،بزرگتر از ضخامت قطعات آن باشد

  .به لبه قطعات
The depth of filling of plug or slot welds in 
metal 16 mm or less in thickness shall be equal 
to the thickness of the material. In metal over 
16 mm thick, the thickness of the weld shall be 
at least one half the thickness of the material, 
but not less than 16 mm. 

 براي ضخامت فلزعمق پرشدگي جوشهاي انگشتانه و كام  
براي .  بايد برابر ضخامت مصالح باشدكمتر، ميليمتر يا 16

د ميليمتر ضخامت، ضخامت جوش باي 16فلزات با بيش از 
 ميليمتر 16 ضخامت مصالح اما كمتر از فحداقل نص

  .نباشد
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9.11.6 Combination of welds 
 

If two or more of the general types of welds 
(groove, fillet, plug, slot) are combined in a single 
joint, the effective capacity of each shall be 
separately computed with reference to the axis of 
the group in order to determine the allowable 
capacity of the combination. 

 تركيب جوشها 9-11-6 

شياري، (اگر در يك اتصال دو يا بيشتر از انواع كلي جوشها 
ظرفيت   براي تعيين با هم تركيب شوند،)گوشه، كام، انگشتانه
 هر كدام بايد بطور جداگانه مؤثر ظرفيت ،مجاز تركيبي آنها

  . نسبت به محور گروه جوش محاسبه شود
9.11.7 Mixed weld metal 

When notch-toughness (refer to AISC 
specification-section A3.1C) is specified, the 
process consumables for all weld metal, tack 
welds, root pass and subsequent passes, deposited 
in a joint shall be compatible to assure notch-
tough composite weld metal. 

  فلز جوش مركب  9-11-7 
  A3.1C قسمتبه مشخصات ( استحكام شكاف همواردي كدر 

فرآيند مواد ، باشد مدنظر )  مراجعه شودAISCاستاندارد 
  وهبراي تمام فلزات جوش، خال جوش، پاس ريشجوشكاري 

 بايد در جهت مانند  باقي مي در اتصالكهپاسهاي بعدي 
  . باشد سازگار ، مركبفلز جوشاطمينان از استحكام شكاف 

10. ERECTION  10- نصب  
10.1 General 

The contractor shall furnish all tools, equipment, 
facilities, scaffolding, temporary guys and 
bracings etc. and shall perform all labor and 
services necessary for the proper execution and 
completion of all structural steel erection as 
shown on the drawings, as specified herein and/or 
reasonably implied thereby to carry out the 
apparent intent of the work. 

  يعموم 10-1 
داربست، مهارهاي امكانات، ، تجهيزاتپيمانكار بايد تمام ابزار، 

موقتي و مهاربندها و غيره را فراهم كند و بايد تمام فعاليتها و 
خدمات لازم جهت اجرا و تكميل مناسب عمليات نصب سازه 

مواردي  و يا استاندارد اين مشخصات ،ها نقشه مطابق  رافلزي
  .  انجام دهديح كار نياز است،براي اجراي صحبطور منطقي  هك

10.2 Method of Erection 

When the Owner wishes to control the method 
and sequence of erection, or when certain 
members cannot be erected in their normal 
sequence, the Owner so specifies in the contract 
documents. In the absence of such restrictions, the 
erector will proceed using the most efficient and 
economical method and sequence available to him 
consistent with the contract documents. When the 
Owner contracts separately for fabrication and 
erection services, the Owner is responsible for 
coordinating planning between contractors. 

  روش نصب   10-2 
 يا ندككارفرما بخواهد روش و مراحل نصب را كنترل چنانچه 

 خود عادي در مرحله توان مي برخي اعضا را نهمواردي كدر 
 در مدارك پيمان تعيين  اين موارد رانصب كرد، كارفرما بايد

، نصاب با استفاده هايي نين محدوديتچدر صورت نبود . نمايد
 بر اساس ،مراحل نصبترين روش و   و اقتصاديترين از بهينه

 كارفرما جهت همواردي كدر . مدارك پيمان، پيش خواهد رفت
بندد، كارفرما  خدمات ساخت و نصب بطور جداگانه قرارداد مي

  . باشد مي  هماهنگي بين پيمانكارانريزي براي  برنامهمسئول
10.3 Existing Services and Installations 

The contractor shall make himself familiar with 
the location of all services above and below 
ground and shall take all reasonable precautions to 
prevent damage thereto. No props or supports 
shall be attached or affixed to such services. 
 

The contractor shall be responsible for the safety 
and for any damage occasioned to installations 
and services through or in consequence of his 
operations. 

  سيسات موجود أخدمات و ت  10-3 
آشنا  و زيرزمين روسيسات أپيمانكار بايد با موقعيت تمام ت

 و تمام پيشگيريهاي متعارف جهت جلوگيري از آسيب شود
اي  گاه يا نگهدارنده هيچ تكيه. رساندن به آنها را در نظر گيرد

  .سيساتي متصل يا ثابت شودأنبايد به چنين ت
سيسات أوارده به تپيمانكار بايد مسئول ايمني و آسيبهاي 

     .ناشي از عمليات خود باشد
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 ججج

10.4 Assembly  10-4  مونتاژ  
10.4.1 The contractor shall align, plumb and level 
all steelwork accurately and in accordance with 
the contract drawings. Permanent bolting or 
welding shall not commence until correct 
alignment, plumbing and leveling have been 
completed and approved by the AR. 

پيمانكار بايد تمام كارهاي فلزي را بدقت بر اساس  10-4-1 
بستن پيچهاي .  نمايد و تراز شاقولهاي پيمان تنظيم، نقشه
 شاقول تراز و ،قبل از تكميل عمليات تنظيم جوشكاري يادائم 

  . نبايد آغاز شود نماينده كارفرما، تأييدو كردن 
10.4.2 During erection, temporary bracing and 
guys shall be used to maintain structural integrity. 

در دوره نصب، از مهاربندي و كابلهاي موقتي به  10-4-2 
  . منظور حفظ يكپارچگي سازه بايد استفاده كرد

10.4.3 The sequence of erection shall be such that 
members furthermost from the crane are installed 
first. 

مراحل نصب بايد بگونه اي باشد كه اعضاي دورتر از  10-4-3 
  .  نصب شوندابتداجرثقيل 

10.4.4 Normal procedure is to plumb main 
columns and beams between splices, before 
starting to dress the elevations of the structure 
with secondary members. 

 شاغول كردن ستونها و تيرهاي ، كارروش متداول 10-4-4 
براي اصلي بين وصله ها، پيش از شروع نصب اعضاي ثانويه 

  .باشد تكميل طبقات مي
10.4.5 Sufficient temporary wind bracing should 
be used over night and during week ends and 
holidays to prevent collapse by wind. 

 براي ، تعطيلات سايرشب و تعطيلات آخر هفته ودر  10-4-5 
، لازم است از تعداد ريختن سازه بر اثر بادفروجلوگيري از 

  . شود استفاده كافي مهاربند موقت
10.4.6 Damaged or corroded members shall not be 
incorporated in the structure, and if damaged 
during erection, the relevant member shall be 
replaced. 

  نبايداز اعضاي آسيب ديده يا زنگ زده در سازه 10-4-6 
 و اگر آسيب ديدگي در حين نصب پيش آيد شوداستفاده 

  . عضو مربوطه بايد جايگزين شود
10.4.7 Holes should be provided in the slab or 
stanchion bases, etc. to facilitate grounding and to 
permit the escape of air or excess water. 

 سوراخهايي ، لازم استدر دالها يا پايه ستونها و غيره 10-4-7 
در اضافي  و اجازه خروج هوا يا آب  اتصال زمينتأمينجهت 

  . نظر گرفته شود
10.5 Erection on Concrete Foundation 

Erection of steelwork shall not normally 
commence until concrete foundations and slabs 
have cured for a minimum of 7 days, except at the 
discretion of the AR. 

  نصب روي شالوده بتني  10-5 
 قبل ازهاي فلزي بطور معمول نبايد  عمليات نصب سازه

 ، روز7 حداقل به مدت ،هاي بتني و دالها شالودهآوري  عمل
  .  مگر با تشخيص نماينده كارفرما،غاز شودآ

10.6 Handling 

Steelwork at site shall be stored, handled and 
erected in such manner as to not subject it to 
excessive stresses. All work during erection shall 
be securely bolted and, if the AR so directs, it 
shall be temporarily braced to resist erection 
stresses and conditions including those arising 
from erection equipment. No bolting or welding 
shall be executed until correct position and 
alignment has been obtained. 

   حمل 10-6 
ر، حمل و نصب شوند كارهاي فلزي در كارگاه بايد طوري انبا

تمام كارها در مدت .  قرار نگيرنداضافيكه در معرض تنشهاي 
نصب بايد بطور مناسب پيچ شوند و در صورت درخواست 
نماينده كارفرما، بايد مهاربنديهاي موقت به منظور مقاومت در 

 ،ناشي از تجهيزات نصباز جمله  نصب  و شرايطبرابر تنشها
   نشدهتأمين سازه  و تنظيم درستراراستقتا زمانيكه . بكار رود

  .  شودانجام نبايد باشد، بستن پيچها يا جوشكاري
10.7 Field Connection Material  10-7  محل اجرا راتصالات دمصالح  
10.7.1 The fabricator provides field connection 
details consistent with the requirements of the 
contract documents which will, in his opinion; 
result in the most economical fabrication and 
erection cost. 

 محل اجرادر  جزئيات اتصالات  موظف است،سازنده 10-7-1 
 كه به نظر وي منجر به الزامات مدارك پيمان با رعايترا 

  . كند شود، تهيه مي ميترين روش ساخت و نصب  اقتصادي
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10.7.2 When the fabricator erects the structural 
steel, the fabricator supplies all materials required 
for temporary and permanent connection of the 
component parts of the structural steel. 

  نصب سازه فولادي را بر، سازندههمواردي كدر   10-7-2 
 مصالح لازم جهت اتصالات موقت و  تمامييدعهده دارد، با

  .  نمايدتأمين سازه فولادي را قطعات و اجزاءدائمي 
10.7.3 When the erection of the structural steel is 
performed by someone other than the fabricator, 
the fabricator furnishes the following field 
connection material: 

 نصب سازه فولادي برعهده شخص همواردي كر د 10-7-3 
زير، در محل  تح اتصالاال مصتأمينديگري بجز سازنده باشد، 

   : باشد مي برعهده سازنده اجرا
a) Bolts, nuts and washers of required size and 
in sufficient quantity for all field connections 
of steel to steel which are to be permanently 
bolted. Unless high-strength bolts or other 
special types of bolts and washers are 
specified, common bolts are furnished. An 
extra 2 percent of each bolt size (diameter and 
length) are furnished. 

 بهياز و ها و واشرهاي با اندازه مورد ن پيچها، مهره) الف  
تعداد كافي براي تمام اتصالات فولاد به فولاد كه بايد بطور 

بجز پيچهاي پرمقاومت يا ساير انواع . دائمي پيچ شوند
و واشرها، ساير پيچهاي معمولي بايد تهيه خاص پيچها 

 درصد اضافي 2بايد ) قطر و طول(از هر اندازه پيچ . شوند
  . تهيه شود

b) Shims shown as necessary for make-up of 
permanent connections of steel to steel. 

اتصالات تكميل  جهت هاي مورد نياز) لائي (شيم)  ب 
  .دائمي فولاد به فولاد

c) Back-up bars or run-off tabs that may be 
required for site welding. 

 كه ممكن است در ئيها هاي پشت بند يا زائده ميله) ج  
  . ري كارگاهي مورد نياز باشندجوشكا

10.7.4 When the erection of the structural steel is 
performed by someone other than the fabricator, 
the erector furnishes all welding electrodes, fit-up 
bolts and drift pins used for erection of the 
structural steel, unless otherwise specified in the 
contract documents. 

 نصب سازه فولادي به عهده شخص ه مواردي كدر 10-7-4 
ديگري بجز سازنده باشد، نصاب بايد تمام الكترود جوشكاري، 

 مورد استفاده براي نصب سازه هاي سنبهپيچهاي تنظيم و 
 مدارك پيمان  ديگري درحوبه نآنكه  مگر ،فلزي را فراهم كند

  . باشد  بيان شده
10.7.5 Field welding criteria 

Fusion faces shall be free from irregularities 
which would interfere with the deposition of weld 
metal, or which might cause other defect in the 
welded joint. 

   در محل اجرا دستورالعمل جوشكاري  10-7-5 
 فلز نفوذهايي كه مانع   ناصافيجوش بايد عاري از ي ها لبه

 جوش يا باعث ساير معايب در اتصال جوشي 
  .  باشد،دشو مي

Shop paint on surfaces adjacent to welds shall be 
wire-brushed to reduce paint film to a minimum. 

روي سطوح مجاور  انجام شده در كارگاه ساخترنگ ضخامت  
   .بايد بوسيله برس سيمي به حداقل كاهش يابدجوشها 

Welding shall not be undertaken when surfaces to 
be welded are wet. Unless the necessary 
precaution are taken, welding shall not be carried 
out when rain or snow is falling, in dusty 
conditions, or during period of high wind. 
Welding shall not be carried out on any surface, 
the temperature in the immediate vicinity of 
which before welding is lower than -18°C. The 
welded joint shall be free from defects. Defective 
portions shall be removed, rewelded and then 
reinserted. Serious undercutting shall be made 
good by the deposition of additional weld metal. 
All welding equipment and methods including 
protection, shall be to the satisfaction of the AR. 
The AR shall have the right to approve the 
equipment and its capability to perform the work 
required. 

. جوشكاري نبايد در زمانيكه سطوح مرطوب هستند انجام شود 
 پيشگيري لازم انجام گرفته است، جوشكاري همواردي كبجز 

 در شرايط گرد و غبار، يا در ،نبايد در زمان بارش باران يا برف
جوشكاري نبايد روي سطوحي كه . هنگام باد شديد انجام شود

 درجه سانتيگراد -18نها پيش از جوشكاري كمتر از دماي آ
گونه عيب و  جوشي بايد عاري از هراتصال .  انجام شود،است

و  دوباره جوش ، جدا شده اجزاي معيوب بايد . نقص باشد
 بايد بوسيله فلز ،ها كنار جوشجدي سوختگي. نصب شوند

 جوشكاري  و روشهايتمام تجهيزات. جوش اضافي ترميم شود
.  نماينده كارفرما باشدقبولحفاظت بايد مورد  له روشاز جم

نماينده كارفرما حق تأييد تجهيزات جوشكاري و قابليتهاي 
  . دارد رانظر آنها براي اجراي كار مورد
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10.8 Dimensions 

All completed work shall be exact to the 
dimensions required except as officially directed 
by the AR and confirmed in writing. 

 

Every piece of material shall be free from 
contamination, twist and distortion. Rectification 
of distortion in welded structure shall be executed 
in a manner as directed by the AR. 

   ابعاد  10-8 
 نظر موردبق ابعاد اطم اًدقيقتمام كارهاي تكميل شده بايد 

 بوسيله رسماً و بصورت كتبي همواردي كدر  بجز ،باشند
  .  شده باشدتأييدنماينده كارفرما 

 اعوجاجهر قطعه از مصالح بايد عاري از آلودگي، پيچيدگي و 
در سازه هاي جوشي بايد طبق دستور اعوجاج اصلاح . باشد

  . نماينده كارفرما انجام شود
10.8.1 Corrections 

Correction of fabrication errors, which involve 
flame cutting, heating, additional holes, relocation 
of clips, etc. shall not be undertaken without 
approval of AR. 

  اصلاحات   10-8-1 
 ، گرمايش، با شعلهاصلاح خطاهاي ساخت كه شامل برش 

 باشد مي و غيره هاي  گيره جابجاييسوراخهاي اضافي،ايجاد 
  .نبايد بدون تصويب نماينده كارفرما انجام شود

10.9 Tolerances 

Structural elements shall be considered plumb, 
level and aligned in accordance with the AISC 
manual. Erection tolerances shall be defined 
relative to member working points and working 
lines,   which shall be defined as follows: 

   رواداريها10-9 
 شاغول، تراز و AISC دستورالعمل بايد طبق اي سازهاعضاي 

 نقاط و خطوط كاركرد نسبت بهرواداريهاي نصب . تنظيم شوند
  : ندگرد ميشوند، كه بصورت زير تعريف  مياعضا تعيين 

  (a) For members other than horizontal 
members, the member work point shall be the 
actual center of the member at each end of the 
shipping piece. 

 از اعضاي افقي، نقطه كاركرد عضو، براي اعضاي غير) الف 
  . باشد ميمركز واقعي عضو در هر دو انتهاي قطعه 

 (b) For horizontal members, the working point 
shall be the actual centerline of the top flange 
or top surface at each end. 

 

 خط مركزي واقعي ،براي اعضاي افقي، نقطه كاركرد) ب 
  . باشد ميهر انتها در بال فوقاني يا سطح بالايي 

(c) The member working line shall be the 
straight line that connects the member working 
points. 

 كه نقاط  استخط مستقيميخط كاركرد عضو، ) ج 
  . كند ميكاركرد عضو را بهم متصل 

The tolerances on position and alignment of 
member working points and working lines are as 
follows: 

ط كاركرد  و تنظيم نقاط كاركرد و خطوموقعيترواداريهاي  
  : باشند مي زير بشرح

10.9.1 Columns  10-9-1  ستونها  
For an individual column shipping piece, the 
angular variation of the working line from a 
plumb line shall be equal to or less than 1/500 of 
the distance between working points, subject to 
the following additional limitations : 

 منفرد، تغييرات زاويه اي خط كاركرد از يك قطعه ستونبراي  
يك با رعايت محدوديتهاي اضافي زير، حداكثر خط شاغول 

   :باشد فاصله بين نقاط كاركرد ميپانصدم 

(a) For an individual column shipping piece 
that is adjacent to an elevator shaft, the 
displacement of member working points shall 
be equal to or less than 25 mm from the 
established column line in the first 20 stories. 
Above this level, an increase in the 
displacement of 1 mm is permitted for each 
additional story up to a maximum 
displacement of 50 mm from the established 
column line. 

 چاه منفرد كه در مجاورت يك قطعه ستونبراي ) الف 
 تغيير مكان نقاط كاركرد عضو بايد قرارداردآسانسور 

 طبقه 20 ميليمتر از محور صحيح ستون در 25 حداكثر
 ميليمتري تغيير 1اول باشد در بالاي اين تراز، افزايش 

 50 تا حداكثر تغيير مكان  و به ازاي هر طبقه اضافيمكان
  . ستون مجاز استميليمتر از محور صحيح 
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(b) For an exterior individual column shipping 
piece, the displacement of member working 
points from the established column line in the 
first 20 stories shall be equal to or less than 25 
mm toward and 50 mm away from the building 
line. Above this level, an increase in the 
displacement of 2 mm is permitted for each 
additional story up to a maximum 
displacement of 50 mm toward and 75 mm 
away from the building line. 

 منفرد خارجي، تغيير مكان يك قطعه ستون براي) ب 
 طبقه اول 20نقاط كاركرد عضو از محور صحيح ستون در 

  بطرف ميليمتر50 بطرف داخل و ميليمتر 25 حداكثر
بالاي اين . باشد مياز ج م، محور ساختماننسبت بهخارج 

 ميليمتري به ازاي هر طبقه اضافي تا 2تراز، افزايش 
 75 بطرف داخل وليمتر  مي50حداكثر تغيير مكان 

 مجاز ، محور ساختماننسبت بهخارج بطرف ميليمتر 
  . باشد مي

(c) For an exterior individual column shipping 
piece, the member working points at any splice 
level for multi-tier buildings and at the tops of 
columns for single-tier buildings shall fall 
within a horizontal envelope, parallel to the 
building line, that is equal to or less than 38 
mm wide for buildings up to 90 m in length. 
An increase in the width of this horizontal 
envelope of 13 mm is permitted for each 
additional 30 m in length up to a maximum 
width of 75 mm. 

 منفرد خارجي، نقاط كاركرد يك قطعه ستونبراي ) ج 
 ساختمانهاي چندين طبقه و در در ها عضو در تراز وصله

 محدودهبالاي ستونهاي ساختمانهاي يك طبقه داخل يك 
داراي گيرد، كه  ميافقي، موازي با محور ساختمان قرار 

 متر 90 ساختمانهاي تا  ميليمتر براي38 حداكثر عرض
 ميليمتري براي عرض اين 13افزايش . باشد ميارتفاع 
 ميليمتر 75تا حداكثر و  متر 30 افقي به ازاي هر محدوده

  . باشد ميمجاز 
(d) For an exterior column shipping piece, the 
displacement of member working points from 
the established column line, parallel to the 
building line, shall be equal to or less than 50 
mm in the first 20 stories. Above this level, an 
increase in the displacement of 2 mm is 
permitted for each additional story up to a 
maximum displacement of 75 mm parallel to 
the building line. 

ستون خارجي، تغيير مكان نقاط يك قطعه براي ) د 
 موازي با محور ،كاركرد عضو از محور صحيح ستون

. باشد مي طبقه اول 20 ميليمتر در 50  حداكثر،ساختمان
 ميليمتر به ازاي 2 ،در بالاي اين تراز، افزايش تغيير مكان

 ميليمتر موازي با محور 75 تا حداكثر  وهر طبقه اضافي
  .  مجاز است،مانساخت

10.9.2 Members connecting to columns  10-9-2 اعضاي متصل به ستون   
(a) For a member that consists of an 
individual, straight shipping piece without 
field splices, other than a cantilevered member, 
the variation in alignment shall be acceptable if 
it is caused solely by variations in column 
alignment and/or primary supporting member 
alignment that are within the permissible 
variations for the fabrication and erection of 
such members. 

 بدون وصله كارگاهي ،براي يك عضو منفرد، مستقيم) الف 
كه ي در صورتو تراز آناي، تغييرات در تنظيم  ه طرو غير

 ستون  و ترازاين تغييرات فقط ناشي از تغييرات در تنظيم
باشد كه در محدوده  اي اوليهگاهي  و يا اعضاي تكيه

قرار تغييرات مجاز براي ساخت و نصب اينگونه اعضاء 
  . ، قابل قبول استگيرد مي

(b) For a member that consists of an 
individual, straight shipping piece that 
connects to a column, the variation in the 
distance from the member working point to the 
upper finished splice line of the column shall 
be equal to or less than plus 5 mm and minus 8 
mm. 

كه به ستون متصل  م، مستقيبراي يك عضو منفرد) ب 
 تمام خط تغيير در فاصله از نقطه كاركرد تا بالاي ،شود مي

 ميليمتر و 5 كوچكتر يا مساويه ستون بايد ــشده وصل
  .  ميليمتر باشد-8

10.9.3 Other members 
 

For members not covered above refer to AISC 
code of practice clause 7.13.1.2(c) to (h). 

  ساير اعضا  10-9-3 
نامه  يني به آشوند مشمول موارد فوق نميبراي ساير اعضا كه 

مراجعه ) h(تا ) c( 7.13.1.2 بخش AISC استاندارد اجرائي
  . شود
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 محور صحيح ستون 

وصله

 وصله

 طبقه سي وششم 

 ميليمتر در هر 2 شيب
 طبقه 

 
 
 

Fig. 1- EXTERIOR COLUMN PLUMBNESS TOLERANCES NORMAL TO BUILDING LINE. 
. ستون خارجي در جهت عمود بر محور ساختمان رواداريهاي شاقول بودن-1شكل   

 
 

Note:  

the plumb line through the base working point for 
an individual column is not necessarily the precise 
plan location because clause 10.9.1 deals only 
with plumbness tolerances and does not include 
inaccuracies in location of the Established 
Column Line, foundations and anchor rods 
beyond the erector’s control. 

  :يادآوري 
براي يك ستون پايه خط شاقول عبوري از نقطه كاركرد  

-10باشد، زيرا بند  منفرد لزوماً محل دقيق آن طبق نقشه نمي
 در خطااست و شامل هاي شاقولي   فقط مرتبط با رواداري9-1

ها و ميل مهارها كه   محور صحيح ساختمان، شالودهجانمائي
  . باشد خارج از كنترل نصاب است، نمي

  

  شاغول

 تراز مختلف

 5001شيب 

 تراز مختلف

5001   شيب

  رواداري موقعيت نقطه كاركرد در پايه

 5001شيب 

 محور صحيح ستون 

 )معمولاً طبقات( شدهبين نقاط مهار

ان 
ختم

سا
ور 

مح
 

 نقطه مهار شده 

 نقطه مهار شده 

 قطعات منفرد واقع در  داخل محدوده تعريف شده در سمت چپ 

 طبقه بيستم

   .گيرد اي كه تمام نقاط كاركرد در داخل آن قرار مي محدوده

 نقطه مهار شده 
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10.10 Field Painting  10-10   كارگاه در محل رنگ آميزي  
The erector does not paint field bolt heads and 
nuts, field rivet heads and field welds, nor touch 
up abrasions of the shop coat. Except where 
special preparation is called for, all steelwork 
shall be delivered primed in accordance with the 
IPS-C-TP-102 "Construction Standard for 
Painting".  

 

پرچهاي كارگاهي،  كلههاي كارگاهي،  هرهپيچها و م كلهنصاب  
توسط  خراشيدگيهاي رنگ كارگاهي  وجوشهاي كارگاهي

آماده  همواردي كبجز . دشو  يا اصلاح نميآميزي  رنگنصاب
آستري  تمام كارهاي فولادي بصورت اي نياز باشد، سازي ويژه

استاندارد اجرايي براي " TP-C-IPS-102 طبق استانداردشده
   .شوند تحويل مي "رنگ آميزي

Part to be encased in concrete shall not be painted 
or oiled. Contact surfaces for connection using 
high strength fabrication grip bolts shall have all 
paint, dirt and other deleterious matter removed 
together with any other defects which would 
prevent the solid heating of the parts or interfere 
with friction development.  

. قسمتهاي مدفون در بتن نبايد رنگ آميزي يا روغنكاري شوند 
سطوح تماس اتصالات با پيچهاي پرمقاومت بايد همگي از 

و همچنين عيوب ديگري كه مواد زائد  و ساير آلودگيرنگ، 
شوند،  مانع از گرم شدن اجزاء يا انتقال مقاومت اصطكاكي مي

   .عاري شوند

All enclosed surfaces of box members shall be 
completely sealed by oiling or coating with an 
approved bituminous paint and the ends of all 
such members and tubes shall be closed by 
suitable metal plates, welded in position.  

 شكل بايد بطور كامل اي جعبه اعضاي داخليتمام سطوح  
 ، شدهتأييدتوسط روغن كاري يا پوشش با يك رنگ قيري 

  مناسبها بايد توسط ورقهاي فلزي  شوند و لولهيبند آب
  .  جوشكاري شوندمحلمسدود و در 

Contact and inaccessible surfaces not utilizing 
high strength friction grip bolts shall be rubbed 
down after the removal of all dirt and other 
deleterious material and given two coats primer 
paint according to IPS-C-TP-102. If so required, 
surfaces shall be brought into contact while the 
paint is still wet. 

 كه در آنها پيچهاي ي سطوح تماس و غيرقابل دسترس 
 ها آلودگيبكار نمي رود بايد بعد از پاك كردن تمام پرمقاومت 

 و توسط دو لايه رنگ آستر شدهو مواد زيان آور خوب خشك 
در صورت .  پوشيده شودTP-C-IPS-102طبق استاندارد 

لزوم، سطوح در زمانيكه رنگ هنوز خيس است بايد بهم تماس 
  . داده شوند

All dirt, grease and other matter shall be removed 
and the clean surface of all steelwork exposed 
where priming is damaged during erection 
operations. Two coats of primer shall be applied 
at suitable intervals to completely cover the base 
metal. 

، تمام دبين  در حين نصب، آستر آسيب ميهمواردي كدر  
، روغن و ساير مواد بايد تميز شده و سطح فلز نمايان آلودگي

اسب فلز پايه را كاملاً و لايه آستر با فاصله زماني مند. شود
  . داپوشش د

10.11 Damaged Area 

Immediately after erection, all surfaces on which 
the shop coating has been damaged, shall be 
thoroughly cleaned and touched up with the same 
coating and in accordance with painting Standard. 

   آسيب ديده وحسط  10-11 
به محض پايان نصب، تمام سطوحي كه پوشش رنگ كارگاهي 
آن آسيب ديده است ، بايد كاملاً تميز و طبق استاندارد رنگ 

  .  اصلاح شود با همان ضخامت،آميزي
10.12 Field Inspection 

AR shall have all right to inspect the structural 
steel at any time during erection to assure that the 
materials and workmanship are in accordance 
with this Standard and contract documents. 

 

   در محل كارگاهبازرسي   10-12 
در هر را  سازه فولادي  ازنماينده كارفرما بايد حق بازرسي

 از صحت مصالح و ، بمنظور اطمينانحين نصبدر زمان 
  .داشته باشداساس استاندارد و مدارك پيمان  بر اجراي كار
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10.13 Final Clean-Up 

Upon completion of erection and before final 
acceptance, the erector removes all of his false 
work, rubbish and temporary buildings from the 
site. 

  تميزكاري نهايي 10-13 
 تمام  بايد نهايي، نصابتأييد از به محض اتمام نصب و پيش

  . ضايعات، زباله و ساختمانهاي موقت را از كارگاه جمع كند

10.14 Safety Protection 

The erector shall provide floor coverings, 
handrails, walkways and other safety protection 
for the erector’s personnel as required by law and 
the applicable safety regulations. Unless 
otherwise specified in the contract documents, the 
erector is permitted to remove such safety 
protection from areas where the erection 
operations are completed. 

 

   ايمني  برايحفاظت 10-14 
 هاي حفاظروها و ساير  ، پيادهها نصاب بايد پوششهاي كف، نرده

بق الزامات قانوني و مقررات اطم خودايمني را براي كاركنان 
 حوبه ن در مدارك پيمان همواردي كدر بجز . ايمني فراهم كند
 نصاب اجازه دارد تجهيزات ايمني را از است، ديگري بيان شده

جمع خاتمه يافته است در آنها هايي كه عمليات نصب  محدوده
  . كندآوري 
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