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 آشنايي با مؤسسه استاندارد و تحقيقات صنعتي ايران

مرجع رسمي  تحقيقات صنعتي ايران به موجب قانون، تنها و مؤسسه استاندارد

)رسمي(  استانداردهاي ملي نشر وظيفه تعيين، تدوين و است كه عهده دار كشور

 ميباشد.

تدوين استاندارد در رشته هاي مختلف توسط كميسيون هاي فني مركب از 

كارشناسان مؤسسه، صاحبنظران مراكز و مؤسسات علمي، پژوهشي، توليدي 

واقتصادي آگاه ومرتبط با موضوع صورت ميگيرد. سعي بر اين است كه 

وجه به شرايط توليدي، استانداردهاي ملي، در جهت مطلوبيت ها و مصالح ملي وبا ت
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فني و فن آوري حاصل از مشاركت آگاهانه و منصفانه صاحبان حق و نفع شامل: 

توليدكنندگان ،مصرف كنندگان، بازرگانان، مراكز علمي و تخصصي و نهادها و 

سازمانهاي دولتي باشد.پيش نويس استانداردهاي ملي جهت نظرخواهي براي مراجع 

ني مربـوط ارسال ميشود و پس از دريـافت نظـرات ذينفع واعضاي كميسيون هاي ف

وپيشنهادهـا در كـميته ملـي مرتبـط بـا آن رشته طرح ودر صورت تصويب به عنوان 

 استاندارد ملي )رسمي( چاپ و منتشر مي شود.

پيش نويس استانداردهايي كه توسط مؤسسات و سازمانهاي علاقمند و ذيصلاح و با 

يه مي شود نيز پس از طرح و بـررسي در كميته ملي رعايت ضوابط تعيين شده ته

مربوط و در صورت تصويب، به عنوان استاندارد ملي چاپ ومنتشرمي گردد. بدين 

ترتيب استانداردهايي ملي تلقي مي شود كه بر اساس مفاد مندرج در استاندارد ملي 

به  (( تدوين و در كميته ملي مربوط كه توسط مؤسسه تشكيل ميگردد5شماره ))

 تصويب رسيده باشد.

مؤسسه استاندارد و تحقيقات صنعتي ايران از اعضاي اصلي سازمان بين المللي 

استاندارد ميباشد كه در تدوين استانداردهاي ملي ضمن تـوجه به شرايط كلي 

ونيازمنديهاي خاص كشور، از آخرين پيشرفتهاي علمي، فني و صنعتي جهان و 

 تفـاده مي نمايد.استانداردهـاي بين المـللي اس

مؤسسه استاندارد و تحقيقات صنعتي ايران مي تواند با رعايت موازين پيش بيني 

شده در قانون به منظور حمايت از مصرف كنندگان، حفظ سلامت و ايمني فردي 

وعمومي، حصول اطمينان از كيفيت محصولات و ملاحظات زيست محيطي و 

با تصويب شوراي عالي استاندارد اجباري اقتصادي، اجراي بعضي از استانداردها را 

نمايد. مؤسسه مي تواند به منظور حفظ بازارهاي بين المللي براي محصولات كشور، 

 اجراي استاندارد كالاهاي صادراتي و درجه بندي آنرا اجباري نمايد.

همچـنين بمنظـور اطـمينان بخـشيدن به استفاده كنندگـان از خـدمات سازمانها و 

عال در زمينه مشاوره، آموزش، بازرسي، مميزي و گواهي كنندكان مؤسسات ف

سيستم هاي مديريت كيفيت ومديريت زيست محيطي، آزمايشگاهها و كاليبره كنندگان 

وسايل سنجش، مؤسسه استاندارد اينگونه سازمانها و مؤسسات را بر اساس 
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رت احراز ضوابط نظام تأييد صلاحيت ايران مورد ارزيابي قرار داده و در صو

شرايط لازم، گواهينامه تأييد صلاحيت به آنها اعطا نموده و بر عملكرد آنها نظارت 

مي نمايد. ترويج سيستم بين المللي يكاها ، كاليبراسيون وسايل سنجش تعيين عيار 

فلزات گرانبها و انجام تحقيقات كاربردي براي ارتقاي سطح استانداردهاي ملي از 

 مي باشد.ديگر وظايف اين مؤسسه 

 

 "شير مخازن گاز قابل حمل تحت فشار بالا "كميسيون استاندارد 

 سمت يا نمايندگي رئيس

خاشع ، شهريار) فوق ليسانس مهندسي 

 مكانيك (

 مركز پژوهش استراتژيك شركت بوتان

  اعضاء 

 سنديكاي پركنندگان سيلندر گاز اكسيژن اگوشنيا، جعفر) كارشناس فني (

تي ، عبدالمجيد) ليسانس مهندسي ثبو

 مكانيك(

 شركت سرويگاز

 شركت پارس مهر جعفري ، خليل) كارشناس فني (

رناسي ، احمد) ليسانس مهندسي مكانيك 

) 

 شركت شير گاز ايران

كاظمي نيا ، صمد) فوق ليسانس مهندسي 

 مكانيك (

 S.G.Sشركت بازرسي 

 كارخانه اكسيژن اخوان كلانتري فني (كلانتري ، پيكان) كارشناس 

كريم ، حسن ) ليسانس مهندسي 

 متالورژي (

 شركت سرويگاز

مدني راد ، ناصر) ليسانس مهندسي 

 متالورژي(

 شركت بازرسي ايستانگار

  دبير

مؤسسه استاندارد و تحقيقات صنعتي نكونام ، همايون) ليسانس مهندسي 



 

 4 

 ايران مكانيك (

 

 پيشگفتار 

فشار بالا كه توسط كميسيون هاي مربوط  استاندارد شير مخازن گاز قابل حمل تحت

تهيه و تدوين شده و در جلسه كميته ملي استاندارد مكانيك و فلز شناسي مورخ  

قانون اصلاح قوانين و مقررات  3موردتاييد قرار گرفته است و به استناد بند يك ماده 

ندارد بعنوان استا 1371مؤسسه استاندارد و تحقيقات صنعتي ايران مصوب بهمن ماه 

 ملي ايران منتشر مي شود .

براي حفظ هماهنگي با تحولات و پيشرفتهاي ملي و جهاني در زمينه صنايع ،علوم و 

خدمات ، استانداردهاي ملي ايران در مواقع لزوم تجديد نظر خواهد شد و هر گونه 

پيشنهادي كه براي اصلاح يا تكميل اين استاندارد ارائه شود در تجديد نظر بعدي 

 د توجه قرار خواهد گرفت .مور

بنابر اين براي مراجعه به استاندارد هاي ايران بايد همواره از آخرين تجديد نظر آنها 

 استفاده كرد .

در تهيه و تدوين اين استاندارد سعي شده است كه ضمن توجه به شرايط موجود و 

المللي و  نيازهاي جامعه ، در حد امكان بين اين استاندارد و استاندارد هاي بين

 استاندارد ملي كشور هاي صنعتي و پيشرفته هماهنگي ايجاد شود .

 منبع و ماخذ ي كه براي تهيه اين استاندارد به كار رفته به شرح زير است :

 
 ( 1991 )  BS 341 : Transportation gas container valves _ part 1     

 

 فهرست  

 

 عنوان  صفحه

 هدف و دامنه كاربرد 1 1

 مراجع الزامي 2 1
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 اصطلاحات و تعاريف 3 3

 طبقه بندي و انواع شيرها 4 8

 طبقه بندي گازها 5 9

اطلاعات و نيازمنديهاي خريدار و  6 13

 سازنده 

 مشخصات مواد  7 17

 طراحي 8 20

 ابزار كاهش فشار 9 47

 روش ساخت  10 49

 بازرسي و آزمون 11 51

 نشانه گذاري و بسته بندي 12 57

 
 59 بازرسي و آزمون دوره اي شيرها 13

  پيوستها :

  پيوست الف : توصيه هايي جهت آبكاري

 66 شيرهايي با آلياژ مس 

 72 پيوست ب : بستن شير

پيوست پ : گازهاي قابل حمل در مخازن 

 كه داراي اتصال 

 

خروجي هستند و شامل اين استاندارد 

 نمي شوند .

75 

 76 حمل و نقل پيوست ت : آزمون

پيوست ث :سنجه توصيه شده براي 

 رزوه هاي مخروطي

77 

 

 شير مخازن گاز قابل حمل تحت فشار بالا



 

 6 

 

  هدف و دامنه كاربرد1

مواد،  روشهاي  در خصوص ويژگيها و نيازمنديها اين استاندارد تعيين تدوينهدف از

اي و تعمير  و آزمون شيرهاي نو، همچنين آزمون و بازرسيهاي دوره  ساختطراحي،

براي استفاده در مخازن فولادي و  در چرخه مصرفو نگهداري شيرهاي در حال كار

حلال ،  سازي و حمل و نقل گازهاي آلومينيمي قابل پر شدن مجدد كه براي ذخيره

 باشد. ، مي1بار 300براي مصارف صنعتي تا فشار كار  شونده مايع دائمي و 

ات مورد نياز براي طراحي، ساخت ، آزمون و اين استاندار همچنين ابزار و تجهيز

گيرد ، بويژه  ليتر را در برمي 130نصب شير اطمينان براي مخازن با ظرفيت حداكثر 

 وقتي كه در معرض حرارت قرار گيرند .

 رود. بكار نمي : شير اطمينان براي گازهاي سمي 1 يادآوري

ه براي گازهاي مخلوط مورد : اين استاندارد مواد و اتصالات شيرهايي ك 2ياد آوري 

 استفاده قرار مي گيرند را در بر نمي گيرد.

 مراجع الزامي   2

مدارك الزامي زير حاوي مقرراتي است كه در متن اين استاندارد به آنها ارجاع شده 

است . بدين ترتيب آن مقررات جزئي از اين استاندارد محسوب مي شود . در مورد 

ا تجديد نظر ، اصلاحيه ها و تجديد نظرهاي بعدي اين مراجع داراي تاريخ چاپ و ي

مدارك مورد نظر نيست معهذا بهتر است كاربران ذينفع اين استاندارد ، امكان كاربرد 

آخرين اصلاحيه ها و تجديد نظرهاي مدارك الزامي زير را مورد بررسي قرار دهند . 

پ و يا تجديد نظر آن در مورد مراجع بدون تاريخ چاپ و يا تجديد نظر ، آخرين چا

 مدارك الزامي ارجاع داده شده مورد نظر است .

 استفاده از مراجع زير براي كاربرد اين استاندارد الزامي است :

 اصطلاحات و تعاريف   3

 براي اين استاندارد تعاريف و اصطلاحات ارائه شده در زير بكار مي رود :

                                           
1
 Bar 
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 بدنه شير

ورودي، يك خروجي و در صورت كاربرد باشد كه شامل يك  قسمت اصلي شير مي 

 محلي براي نصب تجهيزات تخليه فشار است. 

 ميله شير 3-2

طور مستقيم يا غير مستقيم جهت باز و  قسمتي از شير است كه در هنگام كار به 

 رود. بسته نمودن شير  بكار مي

 نشيمنگاه 3-3

  گاز است. و جلوگيري از عبور جريان بندي بخش ثابت در بدنه شير، جهت آب

 ساقه شير  3-4

 اتصال ورودي جهت بستن روي مخزن. 

 خروجي شير3-5

 كار رفته جهت خروج گاز  اتصال به 

 گلوي مخزن3-6

 شود. قسمت رزوه شده بالاي مخزن كه ساقه شير بر روي آن بسته مي 

 1) لوله مغروق (سيفون3-7

 مخزن است. لوله تعبيه شده در شير براي خروج مايع بدون واژگون نمودن 

 بندي مواد آب3-8

 گيرد تا از نشتي ساقه شير جلوگيري كردد. موادي كه دور رزوه شير قرار مي 

 رهانه فشار3-9

در اثر بالا رفتن وسيله طراحي شده در شير بمنظور جلوگيري از افزايش فشار

 بيش از حد مجاز تعيين شده . حرارت

 1شير  ساقه بزرگ

ر از حد معمول براي بكار گيري در مخازني كه داراي يك نوع شير داراي ساقه بزرگت

 گلويي با اندازه بزرگ هستند .   

                                           
1 Deep pipe 
1
  Over size 
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 شونده صفحه پاره3-11

اي كه در تماس مستقيم با گاز بوده و  يك وسيله كاهش فشار بصورت صفحه 

 اي طراحي شده كه در محدوده فشار مشخص پاره ميشود. بگونه

 2قطعه ذوب شونده3-12

صورت يك قطعه فلزي با نقطه ذوب پائين است كه در  هش فشار بهيك نوع وسيله كا 

 يابد. تماس مستقيم با گاز بوده و در اثر افزايش حرارت ذوب و فشار كاهش مي

 نشتي3-13

 . torr l/s3-10 3اي است  از گاز يا مايع به مقدار بيش از   جريان ناخواسته  

 فشار شروع تخليه  3-14

تجاوز   torr l/s3-10نشتي از وسيله كاهش فشار  از  فشاري است كه در آن نرخ 

 ننمايد .

 / مايع گازشير  3-15

يا مايع بدون معكوس كردن مخزن ، اين شير  گازشير طراحي شده به منظور تخليه 

 ممكن است داراي دو خروجي جداگانه باشد.

 .يادآوري : شير ممكن است داراي خروجي گاز و مايع جداگانه يا مشترك باشد 

 زمان شروع تخليه فشار 3-16

تجاوز نمايد زمان شروع تخليه  torr l/s3-10وقتي ميزان نشت گاز از رهانه فشار از 

 مي گردد.    فشار تلقي 

 1پير سختي

تغييري است در فلز كه باعث بازيابي ساختار آن از شرايط نامناسبي كه بوسيله 

 مي شود .سريع سرد كردن يا كار سرد در آن بوجود مي آيد ، 

 تنش زدايي   3-18

                                           
 Rupcher disk

2
   

3 torr l/s
 در دقيقه mm 5/3برابر است با چهار حباب هوا با قطر“ تقريبا ( يا اين مقدار mbar l/s 5برابر است با )  3-10

1 Ageing 
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يك درجه  حرارت دادن آن در در فلز بوسيله  پسماند داخلي فرآيند كاهش تنش

 مي باشد . مشخصدوره زماني دروحرارت مناسب 

2نرماليزه كردن  3-19
 

فرآيندي كه در آن آلياژ هاي فولادي تا درجه حرارت بيش از نقطه بحراني بالايي 

 گرم شده و در هواي ثابت سرد مي شود.سانتيگراد (درجه  925الي  900) فولاد 

 ) آبكاري(1سرد كردن سريع 3-20

تا درجه حرارت بيش از نقطه بحراني گرم شده و در  فلز تا كه در آن است فرآيندي 

 يك محيط مناسب سرد مي شوند .

 آزمون نمونه اي  3-21

تعيين توانايي يك  يك يا مجموعه اي از آزمونها كه به منظور تاييد طراحي ، براي

 نمونه در مواجهه با نيازمنديهاي مشخصات محصول ، انجام مي شود .

 نمونه هاي آزمون  3-22

بر روي نمونه اوليه توليد به جهت بررسي ابعاد ، نسبت ظرفيت جريان  كه آزمونهايي

 انجام مي شود .و ديگر ويژگيهاي عملكرد شير

 شير با عملكرد مستقيم  3-23

 ربند كننده آن در قسمت پايين نشينمنگاه بوده و فشار گاز ، شيب ت آشيري كه قسم

 را در حالت باز نگه مي دارد .

 شير با عملكرد غير مستقيم  3-24

بند كننده آن در قسمت بالاي نشيمنگاه بوده و فشار گاز ، شير ب شيري كه قسمت آ

 را در حالت بسته نگه مي دارد .

 ( بازرسيسنجهشابلن )  3-25

يله اي است جهت بررسي اندازه رزوه مخروطي ساقه شير و گلويي مخزن و به وس

دو صورت يك تكه ) توپي( و دو تكه)رينگي( ساخته مي شود .)به پيوست ث مراجعه 

 شود (

                                           
Normalizing

2  
1
 Quenching 
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 فشار جريان نرخ  3-26

در قسمت ورودي ابزار كاهش فشار است كه براي تعيين  ظرفيت جريان شير  يفشار

 بكار مي رود.

 اندازه گيري شده ظرفيت جريان  3-27

در دقيقه هواي آزاد ، بر حسب متر مكعب  اندازه گيري شده ظرفيت ابزار كاهش فشار

    با توجه به نرخ فشار جريان .

 شيرها و انواع  بندي طبقه4

 بندي طبقه 4-1

 شوند. بندي مي شيرها بصورت عملكرد مستقيم و  غيرمستقيم طبقه

طور معمول از شيرها با عملكرد غيرمستقيم  د مستقيم به: شيرها با عملكريادآوري 

 بيشتر كاربرد دارند. 

 شوند: بندي مي شيرها با عملكرد مستقيم به دو دسته و به شرح زير طبقه

بر روي  و بندي گردان و سطح آب شده رزوه بصورت يك پارچهالف( ميله شير

 قرار نشيمنگاه

 ( الف-1)دوتكه(شكل ) مي گيرد  

 (ب-1تكه( شكل ) 1بندي غير گردان ) و مستقل از سطح آب شدهشير رزوه ب( ميله 

 ( 2) شكل بندي غيرگردان هستند. شيرها با عملكردغيرمستقيم معمولاً از نوع سطح آب

 انواع شير 4-2

 بندي ميله شير به شرح زير است: هايي از روشهاي آب نمونه

  الف ( -1)شكل  بندي بوسيله مهره گلويي قابل تنظيم الف( آب

 ب ( -1) شكل بندي بوسيله مهره گلويي خودكار  ب( آب

  (2( ) شكل O – Ring )بندي بوسيله واشر اورينگ پ( آب

 (3) شكل بند ديافراگمي  بندي بوسيله آب ت( آب

 بايست به يكي از دو روش زير عمل كنند: شيرها همچنين مي

 ( 3و2و1)شكل هاي  الف(عملكرد بوسيله دسته شير )فلكه(

 ( 4) شكل  ب( عملكرد بوسيله آچار مخصوص )كليد(
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 بندي گازها طبقه5

در اين استاندارد گازها به سه طبقه گازهاي دائمي، گازهاي مايع شونده و استيلن 

 شوند. بندي مي حلال تقسيم

   0الف( گازهاي دائمي: گازهايي هستند كه دماي بحراني آنها كمتر از 
C10- .باشد 

   0دماي   درونده: گازهايي هستند كه تحت فشار ب( گازهاي مايع ش
C10-  به مايع

   0شوند و در دماي   تبديل مي
C5/17  و فشارmbar 1013 شوند. به بخار تبديل مي 

   0گازهاي مايع شونده فشار بالا: گازهايي هستند كه داراي دماي بحراني بين  
C10- 

0تا 
C70.باشند  + 

   0: گازهايي هستند كه دماي بحراني آنها بالاي گازهاي مايع شونده فشار پائين

C70.باشند  + 

و  mbar1013گازهاي سمي: گازهاي مايع شونده فشار پائين هستند كه در فشار 

 آيند. به جوش مي C30به صورت مايع بوده و در زير دماي  C0دماي 

هايي هستند كه تحت فشار در يك حلال در مخزن حاوي گازهاي استيلن محلول: گاز

 شوند. مواد متخلخل در درجه حرارت محيط بدون اعمال گرما از حلال آزاد مي

 بايست بين سازنده و خريدار مورد توافق قرار گيرد كه مي و نيازمنديهايي اطلاعات6

 و مستند شوند :

 موارد مربوط به خريدار6-1

 (1)مطابق جدول شماره  گيرد. كه در مخزن قرار ميگازي  و مشخصات الف( اسم

 كاربردهاي شير ومخزن و از جمله موارد احتمالي بروز خسارتب( 

 (1اتصالات خروجي )مطابق جدول شماره  مشخصات پ( 

   0ت( فشار كار شير در  
C15  

 ث( فشار آزمون هيدرو استاتيك مخزن 

  ير روي آن بسته مي شود .نوع مواد مورد استفاده در ساخت مخزني كه شج( 

 بندي  شير و شيوه آب ساقهچ( اندازه رزوه 

ح( ابزار كاهش فشار )در صورت نياز(با مشخص كردن ظرفيت اسمي  خروج گاز از 

  وسيله اين
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  تميز نمودن و آلودگي زدايي بر حسب نيازمنديهاي اين استاندارد خ( 

  ورد نيازم داخلي و بيرونيتميز كاري  د( تجهيزات و لوازم 

 د اختياري نشانه گذاري )با توجه به نياز خريدار (رذ( جزئيات موا

 كلاهك(مانند شير ) ت ازر( جزئيات هرگونه محافظ

 بندي  ها و آب كاري براي عملكرد رزوه ز( جزئيات روان

 موارد مربوط به سازنده 6-2

 : سازنده بايد در خواست هاي خريدار را مطابق موارد زير فراهم نمايد

 ابعاد مهم شير مخزن باشد. الف( طرح و شمايي كه نشاندهنده

  (1)مطابق جدول شماره  ب( جزئيات تمام مواد بكار رفته در ساختمان شير

 هيدرواستاتيك بدنه شير  آزمون پ( فشار

 ت( طرح و جزئيات علامتگذاري 

  هاي مشخص شده آزمون هاي  ث( گواهينامه

    0   ي كه كاملاً باز است)در دماي  ج( ميزان دبي خروجي شير هنگام
C15) 

 مشخصات مواد  7

 كليات  1– 7

هاي حفاظتي   ام مواد مورد استفاده در ساخت شيرآلات، اتصالات و پوششمت

بايستي با گاز مورد مصرف و همچنين با مواد به كار رفته در مخازن نگهداري آنها 

 سازگاري داشته باشد. 

مواد جايگزين  داده شده است،  1 شماره د نظر در جدول: ليست مواد مور1يادآوري 

د رموا،تواند استفاده شود. در صورتيكه تأمين كننده  هاي ديگر نيز مي بندي با درجه

 مشخصات مكانيكي مواد را ارائه دهد.  شده در خصوص گواهي 

: هنگام انتخاب مواد براي اتصالات شيرآلات تنها استحكام و انعطاف 2يادآوري 

يري نبايد مدنظر باشد بلكه بايستي ساير موارد كه امكان نقص فلزي را بوجود مي پذ

 .دادرا  نيز مورد توجه قرار  1آورد از قبيل:  خوردگي ناشي از تنش يا جدايش روي

 قطعات تحت فشار 7-2

                                           
1 Dezincification 
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 كليات 7-2-1

(  2-2-7مواد مورد نظر بكار گرفته شده بايستي با مشخصات ذكر شده در بندهاي )

 ( همخواني و تطبيق داشته باشد. 5-2-7) تا

 فولادهاي كربني 

از نوع فولادهاي  بايست ( ميCS1بدنه شيرهاي ساخته شده از فولادهاي كربني )

 ماشين  2آهنگري

و نرماليزه  1كاري شده طبق روش ارائه شده در استاندارد ملي ايران به شماره ........

تا  025/0ر در تركيب شيميايي آن در حدودفسف سولفور ومقدار شده باشد.بجز آنكه 

از فولاد   بدنه شيرهاي ساخته شده ر رويآزمايش ضربه ب .باشددرصد  050/0

نبايد  . انجام وانرژي ضربه حاصله2ملي ايران به شماره .....طبق استاندارد بايد كربني

 كمتر باشد. J34از 

قسمت بالاي اولين شمش لازم است كه آزمايشات ميكروسكوپي از  CS1در رابطه با 

ها بايد  و قسمت پائين آخرين شمش انجام شود. سطح مقطع بدست آمده از اين نمونه

 هاي غير فلزي باشند. يكنواخت بوده و عاري از هرگونه نقص وناخالصي

  يفولاد ضد زنگ آستنيت7-2-3

 ماشين كاري بايد (ميST1)يبدنه شيرهاي ساخته شده از فولادهاي ضدزنگ آستنيت

انطباق  3ملي ايران به شماره ......... در استانداردمندرج وبا نيازمنديهاي فولاد  شده

 درصد   2/0بر مبناي  4حداقل تنش تاييد داشته باشد ، بجز آنكه   mmN / 

 برينل باشد. 143تا  140بوده و سختي آن در حدود 

  مسآلياژهاي 7-2-4

                                           
 Forged

2  
 

 مراجعه شود.grad 070M20 روش  BS 970 part 1تا زمان تدوين اين استاندارد به استاندارد  1
 مراجعه شود.   BSEN 100045-Fتا  زمان تدوين اين استاندارد به استاندارد   2
 مراجعه شود.  302S31و فولاد نوع   BS970 part 1تا زمان تدوين اين استاندارد به استاندارد  3

Proof strees
 4  
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با  ماشين كاري شده بايد  (B1)مسآلياژهاي ته شده از خبدنه شيرهاي سا

تحت عنوان برنج  4051و  4050نيازمنديهاي استانداردهاي ملي ايران به شماره 

بكار رفته در شيرهاي مخازن  مسد. آلياژ نتراش انطباق داشته باش آهنگري و خوش

 ) واكنش   5دزگاز استيلن نبايد باعث ايجاد واكنش خطرناك استيلاي

( m/m)  %70تيلن با مس ( شود و  مس موجود در برنج ، نبايستي از خطر ناك اس

تجاوز نمايد. در فرآيند توليد شيرآلات نبايستي هيچ فرآيندي كه باعث افزايش مقدار 

 مس در سطح شير گردد وجود داشته باشد. 

( براي استفاده در سيلندرهاي محتوي گاز B2Brass: آلياژ مس و روي )ياد آوري 

 شود.  وصيه نميكربنيك ت

 آلومينيم  هاي آلياژ7-2-5

ملي  هاي ساخته شده از آلياژهاي آلومينيمي بايد با نيازمنديهاي استاندارد نه شيردب

 ppmانطباق داشته باشد. سرب محتوي اين آلياژ بايد حداكثر  1ايران به شماره .........

 د .در صد باش 6و حداقل ازدياد طول بعد از عمليات آهنگري    30

 پوششهاي حفاظتي سطوح 7-3

مواد بكار رفته در پوششهاي محافظتي سطوح نبايد داراي اثر معكوس بر عملكرد 

 شيرها يا مواد بكار رفته در آنها داشته باشد. 

در  براي شيرهايي با آلياژ مس ويژگيهاي پوششهاي محافظتي سطوح ياد آوري :  

 آورده شده است. الفپيوست 

ملي از آلياژ آلومينيمي بايستي مطابق با  نيازمنديهاي استاندارد شيرهاي ساخته شده

ي هاي پوشش محافظت ضخامت لايه آنودايز شوند واندازه  2.........    ايران به شماره 

نبايستي از مقدار تعيين شده در  ماشين كاري شده و رزوه ها ، حوسط روي تمام

 كمتر باشد.3استاندارد ملي ايران به شماره ..............

                                           
 Acetylides
 5  

1
 مراجعه شود.   BS 1472  & BS 1474تا زمان تدوين اين استاندارد به استاندارد  

2
 مراجعه شود.  BS 5599تا زمان تدوين اين استاندارد به استاندارد  

3
 مراجعه شود. BS919  &   BS 3382تا زمان تدوين اين استاندارد به استاندارد   
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 طراحي

 معيارهاي طراحي 8-1

ي كه افزايش فشار ناشي از افزايش دما بايد بگونه اي طراحي شوند شيرها8-1-1

 اي نرساند. به شير صدمه محيط كه باعث افزايش فشار گاز محتوي مخزن مي شود ،

بدنه شيرها بايد قابليت تحمل فشار، مطابق با فشار آزمون مخازني كه بر 8-1-2

شوند را داشته باشند. حداقل فشار آزمون شيرهايي كه بر روي  آنها نصب ميروي 

شوند بايستي با حداقل فشار آزمون مخزن  مخازن حاوي گازهاي دائمي بسته مي

 كمتر نباشد. bar 300طباق داشته باشد و بهر حال از نا

با بايست  مواد بكار رفته در ساختمان شير شامل واشرها و گازبندها، مي8-1-3

 يكديگر و گاز محتوي  سيلندر در دما و فشار طراحي سازگاري داشته باشند. 

رتعاش ا مونتاژ مهره گلويي بايد به روشي مطمئن انجام شود به صورتي كه در نتيجه

 و لرزش ناشي از حمل و نقل شل نشود.

روش هاي  "ت  "ياد آوري : آزمونهاي حمل و نقل توضيح داده شده در پيوست 

 رضايت بخشي را ارائه مي كند . مطمئن و

اي باشد كه در هنگام حمل و نقل دچار  گونه طراحي و ساخت شيرها بايد به8-1-5

 مراجعه شود ( 5-1-11و بند  "ت  ") به آزمون حمل و نقل در پيوست نشت نشوند.

اي باشد كه ميله شير در شرايط عادي  گونه طراحي و ساخت شيرها بايد به8-1-6

 ابي نشود. كار دچار خر

اين  9بايست نكات مربوط به بند در صورت بكارگيري ابزار كاهش فشار مي8-1-7

 استاندارد رعايت گردد.

 ، طراحييگرد) لوله مغروق (يا هر وسيله داخلي  در صورت بكارگيري سيفون

 از شير جلوگيري شود. آنهااي باشد كه از شل شدن و يا رها شدن  ايد بگونهب

 يديا فلكه شيربايد مطابق با مواد ساخت و طراحي شير باشد. گشتاور عملكرد كل

 ميليمتر نبايد براي اتصال دستي تجهيزات به  150هيچ آچاري با طول بيش از 

 خروجي شير مورد استفاده قرار گيرد .

 ساقه شير بايد داراي مقاومتي باشد كه گشتاور وارده بربدنه شير را تحمل نمايد 
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 جه شود (تو "ب  ".) به پيوست 

تعويض و جابجايي با موارد  قابليترواداري ساخت قطعات و ملحقات بايد داراي 

 . را داشته باشدمشابه 

 تمام قطعات تحت فشار نصب شده روي بدنه شير بايد اين قابليت را دارا باشند 

 كه فشار آزمون هيدرو استاتيك تعيين شده براي شير را تحمل نمايند .

 گاز از ساقه شير نبايد بزرگتر از مقادير ارائه شده در  قطر اصلي مسير عبور

 باشد. 2جدول 

 

 حد اكثر قطر مسير عبور گاز از ساقه شير – 2جدول شماره 

 اندازه رزوه ساقه حداكثر قطر سوراخ روي ساقه

 (mm )  300تا  34براي فشار بالاي bar 34براي فشار تا bar 

0/9 

0/14 

0/18 

5/11 

0/17 

 فادهبدون است

00/19 

00/26 

00/32 

 

با دو مسير عبوري روي ساقه شير ، نبايد مجموع  گازبهر حال براي شيرهاي مايع / 

درصد ناحيه سوراخ براي اندازه رزوه ساقه نشان  80ناحيه هاي اين دو سوراخ از 

 تجاوز نمايد. 2داده شده در جدول 

 ل اثرات عملكرد مداوم نشينمنگاه و گازبندي ها بايستي قادر باشند كه در مقاب

 شير مقاومت نمايند .

 جايي كه مخزن داراي محافظ شير نمي باشد و جايي كه شير فاقد هر گونه 

 محافظ ) كلاهك ( مي باشد ، شير بايد قادر به مقاومت در مقابل آزمون ضربه باشد .

  نبايد اين امكان وجود داشته باشد كه مهره شير در حالت عملكرد عادي ) شرايط

 كار ( ميله شير ، شل يا باز شود .

 جائيكه اتصالات شامل واشرها مي باشند ، بايستي مواد متشكله آنها با گاز

 محتوي مخزن سازگار باشند.
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 ابعاد 

 ابعاد شير8-2-1

ابعاد شير و قطر سوراخ داخلي دهانه اتصال بايد با توجه به اصول ايمني، نوع 

، نيروي مكانيكي مورد نياز اتصال و د نيازمور ،  شدت جريانبكار گرفته شدهگاز

 نشان داده شده است . 5اين ابعاد در شكل  شود. فشار كار گاز مشخص 

ياد آوري : شير و اتصالات مي بايست در مقابل فشارهاي مكانيكي و تنشهاي 

 حرارتي ناشي از شرايط كاري مقاوم باشند .

  )كليد( عمل مي كنندانتهاي ميله شير براي شيرهايي كه با آچار 8-2-2

بايست  كنند مي انتهاي ميله شير براي شيرهايي كه با آچار مخصوص )كليد( عمل مي

 ميليمتر باشد. 5/9يا  7مربع شكل بوده و اندازه هر ضلع آن 

 ساقه شير اتصال به مخزن 

 ساقه هاي مخروطي

 ابعاد و رواداري هاي ساخت ساقه هاي مخروطي بدنه شير و رزوه هاي گلويي

 ارائه شده است . 6مخزن در شكل 

 اندازه اتصالات داخلي داده شده است . "ج  "ياد آوري : در پيوست 

 بزرگ با اندازهساقه شير 8-3-2

بايست  مد نظر است مي براي ساقه شير و رزوه گلويي مخزن  بزرگ  ابعاددر جايي 

 ضافه نمود.را ا mm 66/1مقدار  6داده شده در شكل   F,E,B,Aبه مقادير ابعاد 

 هاي موازي  ساقه8-3-3

ساقه شير  وابعاد و رواداري ساخت  شيرهايي كه ساقه آن مخروطي نبوده جزئيات  

 داده شده است.  7و گلوئي مخزن موازي هستند، در شكل 

 هاي موازي  آب بندي ساقه8-3-4

 گردد: آب بندي به دو روش زير انجام مي

 الف( آب بندي توسط اورينگ

 ماده آب بندي كه با گاز داخل مخزن واكنش ندهد.ب( انتخاب 

 نشان داده شده است. 7ارينگ در شكل  ساخت هاي ابعاد و رواداري
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 شير هاي اتصالات و خروجي8-4

بايست مطابق جدول يك انتخاب و  ابعاد و  خروجي شير و اتصالات آن مي

 .مطابقت داشته باشد 5هاي مندرج در شكل  هاي آن با اندازه رواداري

 هاي راست گرد استفاده نمود. براي گازهاي خنك كننده بايد از رزوهياد آوري :

 ( باشد. 1-12بايست مطابق با بند ) هاي خروجي شيرها مي گذاري دهانه متعلا

شكل كه روي مهره حك شده مشخص  Vبايست با شيار  هاي چپ گرد مي رزوه

 توجه شود ( 5در شكل  17و  15،  11،  7،  3) به خروجيهاي شود. 

ياد آوري : رزوه خروجي شير هاي مخازن مورد استفاده  براي گاز هاي مخلوط كه  

آورده نشده است ، براي گاز هاي قابل اشتعال يا تركيبات  1در جدول شماره 

گازهاي مخلوطي كه قابليت اشتعال دارند ، بجز گازهاي خنك كننده چپ گرد ورزوه 

ي غير قابل اشتعال يا تركيبات گازهاي خروجي شير هاي مخازن حاوي گازها

 مخلوطي كه قابليت اشتعال ندارند ،  راست گرد در نظر گرفته مي شود . 

 1رواداري 8-5

رواداري رزوه ساقه شير، رزوه گلويي سيلندر، خروجي شير و اتصالات بايستي 

2مطابق با استاندارد ملي ايران به شماره 
 باشد. …

 ابزار كاهش فشار 9

 ي ابزار كاهش فشار حطرا9-1

 مواد، طراحي و ساخت ابزار كاهش فشار بايستي داراي شرايط زير باشد:

الف(اگر تغيير مهمي در كاركرد قطعات و بروز خوردگي بدليل وضع كار عادي 

بايست شير مخازن  ، ميبسته به اينكه شير مخازن در زمان استفاده بوجود نيايد

اي قرار  مورد بررسي و آزمون دوره2……مارهمطابق با استاندارد ملي ايران به ش

 گيرد.

                                           
 Telorans

1
   

 توان از استانداردهاي زير استفاده نمود: ( تا تدوين استاندارد ملي مي2
BS 308 . part 3 :1990 
BS 3643 : 1981  &  BS 4500  part 3 , 4 , 5 

 توان از استانداردهاي زير استفاده نمود: ( تا تدوين استاندارد ملي مي2
BS 5430  part 1 , 2 ,3 
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ب( هرگونه شكستگي و عيب و نقص در قطعات داخلي نبايد مانعي براي خروج گاز از 

 ابزار كاهش فشار گردد.

 بايستي با گاز و شرايط كاربري سازگار باشند.  پ( مواد ساخت ابزار كاهش فشار مي

مونتاژ اشكالي در عملكرد ابزار كاهش اي باشد كه در هنگام  ت( طراحي بايد بگونه

 فشار به وجود نيايد. 

اي طراحي شده باشد كه تجمع رطوبت يا  ث( خروجي شير اطمينان بايد به گونه

 اجسام خارجي كه ممكن است اختلالي در كار شير ايجاد كند را به حداقل برساند. 

ناشي از خروج  ج(شير اطمينان بايستي به صورتي طراحي شود كه كاهش زياد دماي

 گاز اختلالي در عملكرد آن ايجاد نكند. 

اي طراحي شود كه در صورت قرار گرفتن در  چ( شيرا اطمينان بايستي به گونه

 معرض آتش تا رسيدن به دماي آزمون مخزن داراي عملكرد صحيح باشد. 

 .است c2100در حدود   1ح( دماي بحراني براي رهانه ذوب شونده

ليتر به  11خ( ميزان جريان خروجي گاز از ابزار كاهش فشار براي مخازن با ظرفيت 

 شود: بالا مطابق رابطه زير محاسبه مي

 ( براي گازهاي دائمي: 1

WcQ 00967.01 
 كه در رابطه فوق:

 Q1 ( ميزان جريان بر حسب متر مكعب در دقيقه  هواي آزاد با فشار هفت بار :( bar 

Wcظرفيت مخزن بر حسب ليتر آب : 

( رابطه بالا Q 1 2 بايست دو برابر ) ( براي گازهاي مايع شونده ميزان خروج گاز مي2

 باشد.

 حداكثر فشار عملكرد ابزار كاهش فشار 9-2

                                                                                                                                    
BS 6071 

 
Fusible plug(1  
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جايي كه صفحه پاره شونده به عنوان وسيله كاهش فشار در شير سيلندرهاي بدون 

كثر فشار جهت پاره شدن صفحه نبايستي از درز يا جوشكاري شده بكار رود ، حدا

 فشار آزمون سيلندر بيشتر باشد.

بار  200تا  180بايد بين CO2اندازه فشار براي پاره شدن صفحه شير سيلندرهاي 

 باشد . 

 نصب و به كارگيري ابزار كاهش فشار 9-3

ه بايست مجهز ب روند نمي سازي گازهاي سمي به كار مي شير مخازني كه جهت ذخيره

ابزار كاهش فشار باشد. طراحي و موقعيت بكارگيري ابزار كاهش فشار بايستي كاملاً 

 با شرايط استفاده مطابقت داشته باشد.

براي مصارف  Co2سازي گاز  ليتر كه جهت ذخيره 5/3مخازن با ظرفيت آبي بيش از 

 بايستي مجهز به ابراز كاهش فشار باشد. شوند، مي صنعتي بكار گرفته مي

 روش ساخت   10

 كاري  ماشين10-1

كاري شده بايستي عاري از هرگونه پليسه و لبه تيز باشد. كليه  تمام قطعات ماشين

بايست كنترل  شوند مي شيرها از نظر     آب بندي سطوحي كه باعث عدم آب بندي مي

 گردند و كليه قطعات مربوطه از لحاظ سالم بودن مورد آزمون قرار گيرند.

ت فشار شير ميبايستي در حدي باشد كه تحمل فشار وارده را ضخامت قطعات تح

 داشته و در آن ايجاد ترك و حفره نگردد.

 ها  رزوه10-2

هاي ساقه و خروجي  بايستي به روش برش يا رولينگ ساخته شوند. رزوه ها مي رزوه

 مطابقت داشته باشد. 7و  6و  5و شكل  1بايست با جدول شماره  شيرها مي

 رارتي بدنه شير عمليات ح10-3

بايست در هواي ساكن سرد  ، ميB2بدنه شيرهاي ساخته شده از آلياژ مس 10-3-1

درجه  320تا  280بايست در درجه حرارت  شوند و جهت از بين بردن تنش مي

 سانتيگرادبه مدت يك ساعت قرار گرفته وسپس در هواي ساكن سرد شوند.. 
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ساعت در  4تا  5/1بايد به مدت  ومينيوم،بدنه شيرهاي ساخته شده از آلياژ آل10-3-2

بايست براي  ور شوند. سپس مي گرم و در آب غوطه c540تا  c520درجه حرارت 

اكن شده و در هواي س 1پيرسختي c190تا  c160ساعت در دماي  12تا  6مدت 

 سرد شوند .

بايست در  است مي CS1شده از جنس كربن استيل  بدنه شيرهاي ساخته10-3-3

دقيقه تا يك ساعت جهت نرماليزه شدن مورد  45به مدت  c910تا  c880دماي 

 عمليات حرارتي قرار گرفته و در هواي ساكن سرد شوند. 

بايست تحت  مي ST1رهاي ساخته شده از جنس فولاد زنگ نزن بدنه شي10-3-4

دقيقه قرار گرفته و سپس در روغن يا آب  45تا  30به مدت  c1120تا  c1050دماي 

 ور شوند. غوطه

 پوششهاي محافظتي 10-4

س مخزن و نوع گاز ميبايست با جن 1-6-1پوششهاي محافظتي مطابق بند 10-4-1

 دروني آن مخزن مطابقت داشته باشد.

هاي آن سختكاري   بايستي آبكاري و رزوه تركيبات آلياژهاي آلومينيمي مي10-4-2

 شوند تا از زخمي شدن آنها جلوگيري به عمل آيد.

 تميزكاري 10-5

تمام قطعات قبل از مونتاژ بايستي عاري از هرگونه جسم خارجي مانند شن و 

ه، مايع تميز كننده، رسوب كننده، مواد چسبنده و مواد آلي مثل گريس، روغن سنگريز

 و رنگ باشد. 

وجود روغن، گريس يا ساير مواد آلي بر قطعاتي كه در معرض اكسيژن با  -يادآوري

ها قوي قرار دارند سبب افزايش احتمال احتراق و  فشار بالا يا ساير اكسيد كننده

 گردد. انفجار مي

 اري روانك10-6

                                           
aged(1  
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بايست با نوع گاز داخل  مواد روانكاري مورد استفاده در رزوه شير و آب بندي مي

 مخزن مطابقت داشته باشد.

 مونتاژ 10-7

تمام قطعات شير بايستي با يك گشتاور مناسب بسته شوند به طوري كه از عملكرد 

 صحيح شير اطمينان حاصل گردد.

 بازرسي و آزمون 11

 اي  نمونه و آزمون نمونه11-1

 اي  آزمون نمونه11-1-1

مورد  7-1-11تا 2-1-11هاي ارائه شده از هر شير جديد بايد مطابق با بندهاي  نمونه

برداري شده از خط توليد جهت آزمايش  آزمون قرار گيرند. تعداد شيرهاي نمونه

برداري استاندارد ملي شير سيلندر گاز مايع به شماره  بايست مطابق با روش نمونه

 شد.با 839

 آزمون هيدروليك  11-1-2

 بايست تحت آزمون هيدروليك به شرح زير قرار گيرد: بدنه شير نمونه مي

قرار گيرد )هركدام كه بيشتر  bar300الف( سه بار تحت فشار داخلي مخزن يا فشار 

 باشد(.

قرار گيرد)هر كدام كه  bar300ب(براي گازهاي دائمي تحت فشار آزمون مخزن يا 

 بيشتر باشد(.

قرار گيرد)هركدام  bar 20پ( براي گازهاي مايع شونده تحت فشار آزمون مخزن يا 

 كه بيشتر باشد(.

دقيقه بر بدنه شير اعمال شود و در اين حالت نبايد  2اين فشار بايستي به مدت 

 هيچگونه نشتي و تغيير شكل و ترك در بدنه شير مشاهده شود. 

 عمل نمود. 2-4-11ود شود بايد مطابق بندهاي ذكر شده مرد اگر بدنه شير در آزمون

مورد آزمون  1-4-11)الف( قبول شوند بايد مطابق بند  بدنه شيرهايي كه در آزمون

 قرار گيرند.
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( بايد از ارتفاعي برروي 8يك وزنه فولادي سخت مطابق )شكل  شماره  11-1-3 

جدول بدنه شير رها گردد كه امكان وارد آوردن يك ضربه مطابق با مشخصات 

 را فراهم كند.  m/s3با حداقل سرعت  3شماره 

اين ضربه بايستي به صورت عمودي يا پاندولي به بدنه شير وارد شود. نقطه اعمال 

ضربه بايد تقريباً دو/ سوم فاصله از لبه ابتدايي رزوه شير باشد، ضربه بوسيله يك 

گردد. در اين  يميليمتر كه كاملاً سخت است به محور شير وارد م 13توپ به قطر 

اي كه فشار مخزن  حالت بدنه شير بايستي عاري از هرگونه ترك و درز به اندازه

 كاهش پيدا كند باشد.

 آزمون گشتاور شير   11-1-4

درصد از مقادير ارائه شده در  50شيرها بايستي مورد آزمون گشتاور با بيش از 

نه تغيير شكل دائمي در قرار گرفته و در اين حالت نبايستي هيچگو Bجدول ضميمه 

 بدنه شير يا ترك در ساقه شير مشاهده گردد. 

 هاي شير مجاز است. يادآوري ـ تغيير شكل رزوه

 آزمون نشتي مهره گلويي 

نمونه شيرهاي مونتاژ شده را جهت آزمون نشتي ، در حالت باز با دهانه خروجي 

بزرگتر باشد( قرار بسته و آب بندي شده،  تحت فشار نيوماتيك زير )هر كدام كه 

 دهيم. مي

  bar 20الف( فشار 

 ب( كمتر از فشار آزمون مخزن و حداكثر فشار طراحي شير 

storrlهر شيري كه ميزان نشت آن بيشتر از   /10 3  .باشد مردود است 

 آزمون نشيمنگاه  

با دهانه نمونه شيرهاي مونتاژ شده را جهت آزمون نشتي نشينمنگاه ، در حالت بسته 

 دهيم. خروجي باز ،  تحت فشار نيوماتيك زير )هر كدام كه بزرگتر باشد( قرار مي

  bar 20الف( فشار 

 ب( كمتر از فشار آزمون مخزن و حداكثر فشار طراحي شير 

storrlهر شيري كه ميزان نشت آن بيشتر از   /10 3  .باشد مردود است 
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 آزمون دوام 11-1-7

بار باز و بسته  2000ايي كه بايد تحت آزمون دوام قرار بگيرد مستلزم نمونه شيره

باشد. بعد از هر عمل باز و بسته كردن  كردن شير در حداكثر فشار كاري آنها مي

كامل كه نبايد بيشتر از يك دقيقه طول بكشد فشار خروجي شير بايد تا حد فشار 

 اتمسفر كاهش يابد.

براي تمام شيرها بجز شيرهايي كه با  N.m7ر بايد گشتاور مورد نياز جهت بستن شي

كنند باشد. گشتاور بسته شدن شيرهاي داراي  آچار مخصوص )كليد( كار مي

برابر گشتاور بسته شدن شير در شرايط  5/1ديافراگم، در آزمون دوام نبايد بيش از 

 عادي باشد در صورتيكه پس از آزمون ،  گرفتگي در شير ايجاد نشود و همچنين

قطعات داخل آن مانند ميله شير، نشيمنگاه، واشر اُرينگ  ، ديافراگم دچار نقصان يا 

 شود. خرابي نشده باشد ، در اين صورت نتيجه آزمون دوام مثبت تلقي مي

 نتيجه آزمون 11-1-8

( مردود شوند بايستي از نظر علت  1-11شيرهايي كه در هر يك از آزمون بند )

يا عدم  به علت خرابي تجهيزات آزمون يرند. اگر مردوديخرابي مورد بررسي قرار گ

دقت درقرائت باشد،آزمون بايستي تكرار شود. اگر مردودي به علت نقص در ساخت 

 شير باشد آزمون بايد مجددا تكرار گردد.

بايستي طراحي شير مورد تجديد نظر  اگر مردودي به علت اشكالات طراحي باشد مي

 قرار گيرد.

 هاي توليد نهآزمون نمو11-2

 آزمون خوردگي براي شيرهايي با بدنه آلياژ مس:11-2-1

بايد تحت  عددي يا كمتر توليد شده مي 1000يك عدد شير تكميل شده از هر محموله 

 آزمون نيترات نقره قرار گرفته و تخريب شود.

% اسيد 50آب مقطر و  50بدنه شير بايد در ابتدا كاملا تميز گردد و  در محلول %

ثانيه به منظور بر طرف  30براي مدت زمان حداكثر  mol/lit16ريك با غلظت نيت

نمودن تمام آثار مواد كربني و اكسيدي قرار گيردو سپس كاملاً با آب سرد شسته 

ليتر اسيد  شده و فوراً در يك محلول يك درصد نيترات نقره در آب مقطر كه يك ميلي
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ور  تر محلول اضافه گرديده است،  غوطهلي ميلي 100بر هر  mol 16نيتريك با غلظت 

دقيقه نگهداشته شود و پس از بيرون  30گردد و بايد در اين محلول براي مدت 

آوردن با آب سرد شستشو و كاملاً خشك گردد و از نظر نداشتن ترك بازديد شود. 

اي مردود شود از  گونه تركي ديده شود اگر نمونه در نمونه مورد آزمايش نبايد هيچ

موله  يك نمونه ديگر بايستي مورد آزمايش خوردگي قرار گيرد و اگر نمونه دوم مح

 مردود شود كل آن محموله توليد بايستي از خط  توليد خارج گردد.

 آزمون هيدروليك 11-2-2

عدد از كل توليد هر شيفت )هر كدام كه  3تايي توليد يا  1000يك نمونه از هر محموله 

مون هيدروليك مطابق با فشار هر مخزني كه شير روي آن بيشتر باشد( بايد تحت آز

 شود، قرار گيرد. نصب مي

گردند حداقل فشار آزمون  شيرهايي كه برروي مخازن حاوي گازهاي دائمي نصب مي

 باشد. )هر كدام كه بيشتر است(. bar 300آنها بايد مطابق فشار آزمون مخزن يا 

 هاي حين ساخت بازرسي و آزمون11-3

مام مواد و قطعات شير بايستي مورد بازرسي چشمي از لحاظ خراش، ترك ت11-3-1

 هاي تيز و.. قرار گيرد. و لبه

بعد از مونتاژ، هر شير بايستي مورد بازرسي قرار گرفته تا اطمينان حاصل 11-3-2

اي در جريان توليد  ها و ديگر اجزاء صدمه گردد كه مونتاژ صحيح انجام شده و رزوه

 ر شير از لحاظ وضعيت باز و بسته شدن مورد بازرسي قرار گيرد.نديده باشد و ه

گاههاي شيرها كمتر ازيك ميليمتر  از سطح خارجي بدنه  در مواردي كه راه11-3-3

كاري شده و پرداخت شده  از   شير يا از يكديگر فاصله داشته باشند يك بدنه ماشين

ها و سطح خارجي از  گاه راه تائي توليد بايد جدا شده و فاصله بين 500هر محموله 

 نظر ضخامت و نداشتن هيچگونه ترك مورد بازديد قرار گيرد.

 آزمون نشتي مهره گلويي11-4

شده بايستي در وضعيت باز با دهانه  خروجي بسته و آب  هر شير  مونتاژ 11-4-1

قرار گيرد. در اين حالت نبايستي نشتي بيش   bar20بندي شده تحت فشار نيوماتيك 

 مشاهده شود.  torr L/S 3-10از 
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بايست در مرحله اول ابزار كاهش  در شيرهاي مجهز به ابزار كاهش فشار مي11-4-2

قرار داده  و  bar20فشار را از كار انداخت و شير را مورد آزمون نيوماتيك با فشار 

سپس ابزار كاهش فشار دوباره به حالت اوليه برگردانده و مجدداً شير را مورد 

 قرار داد.آزمون 

 آزمون نشتي نشيمنگاه شير   

هر شير مونتاژ شده بايستي در وضعيت بسته قرار  گرفته و با گشتاور -11-5

طراحي بر روي مخزن نصب شود و تحت فشار نيوماتيك به ميزان شارژ مخزن يا 

bar20  هر كدام كه بيشتر باشد( قرار گيرد، در اين حالت نبايستي نشستي بيش از(

torr L/S 3-10 .مشاهده شود 

بايست در مرحله اول ابزار كاهش  در شيرهاي مجهز به ابزار كاهش فشار مي11-5-2

قرار داد و سپس  bar20را از كار انداخت و شير مورد آزمون نيوماتيك با فشار 

ابزار كاهش فشار  را دوباره به حالت اوليه برگردانده و مجدداً شير را مورد آزمون 

 قرار داد.

 مون عملكرد صفحه پاره شونده آز11-6

بايد تعدادي از صفحات پاره شونده انتخاب و تحت آزمون قرار گيرند تا حد فشار 

 پارگي صفحات مشخص گردد. اين فشار نبايد از فشار تعيين شده بيشتر باشد.

تعداد قبولي آزمون صفحات پاره شونده منوط به توافق بين خريدار و فروشنده 

 است.

 هاييبازرسي ن11-7

تاريخ  1-12شيرها ميبايد به روش مناسب خشك و رطوبت زدايي گردد و طبق بند 

ساخت بر روي آنها حك گردد. سپس هر شير مورد بازرسي چشمي قرار گرفته و از 

 بندي گردد.  هاي آن اطمينان حاصل شود و سپس بسته سالم بودن رزوه

روند  ي اكسيژن به كار مييادآوري : شيرهايي كه جهت استفاده در سيلندرهاي حاو

 خشك شود.  1بايستي با گاز بدون روغن

                                           
oil – Free (1  
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كمتر  ppm2(گازي است كه ميزان روغن در آن از  oil – Freeگاز بدون روغن )

 باشد.

 گذاري و بسته بندي  نشانه12

 گذاري  نشانه12-1

( داراي 9هر شير و اتصالات خروجي آن  بايستي )مطابق با شكل شماره 

 شرح زير باشد: گذاري به  نشانه

براي گازهاي دائمي مايع شونده و گازهاي فشار بالا مايع شونده: فشار آزمون   الف(

 نشت برحسب بار .

 ب( تاريخ )شامل  ماه و سال توليد شير( 

 پ( علامت انحصاري كارخانه سازنده 

ت( علامت جهت باز و بسته شدن شير )روي فلكه يا آچار مخصوص باز و بسته 

 كردن شير(

 ث( حك فشار عملكرد رهانه شير روي مهر رهانه يا بدنه شير

ج( حك فشار پاره شدن صفحه پاره شونده روي شير يا نگهدارنده صفحه پاره 

 شونده . 

 چ( شماره استاندارد ملي 

 ح( شماره اتصال خروجي شير 

 روي بدنه شير.  DTخ( اگر شير داراي لوله مغروق باشد حك علامت 

 يدرواستاتيك برحسب بار .د ( فشار آزمون ه

مشخصات ياد شده مي تواند به صورت حك شده يا برجسته بر روي بدنه شير ثبت 

 گردد.

 بسته بندي 12-2

اي بسته بندي شوند كه در هنگام حمل و نقل كمترين صدمه به آنها  شيرها بايد بگونه

 وارد شود.

 گواهينامه 12-3

 ر شير يك گواهينامه صادر نمايد.كارخانه توليد كننده شير، موظف است براي ه
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 اي شيرها  بازرسي و آزمون دوره13

(مورد بازرسي عملكرد و مطابق با 1-13شيرهاي توليد شده مي بايست مطابق با بند)

( مورد بازرسي كامل قرار گيرند . بجز براي شيرهايي كه در معرض 2-13بند )

دارند و بايستي در هر  گازهايي با خورندگي زياد و يا گازهاي بسيار سمي قرار

شارژ شيرها مورد بازرسي وآزمون قرار گيرند، مابقي آزمونها ميبايست در زمان 

 بازرسي مخزن مطابق با موارد زير انجام گيرد:

 ليتر به بالا 5/0الف(براي مخازن فولادي بدون درز )بجز مخزن استيلن(با ظرفيت

 ليتر 5/1تا 5/0ن(با ظرفيت ب(براي مخازن جوشكاري شده فولادي)بجز مخزن استيل

 ليتر به بالا 5/1پ(براي مخازن آلومينيومي بدون درز )به جز اسيتيلن(با ظرفيت آبي

 1 …ت(براي مخازن استيلن محلول مطابق با استاندارد ملي ايران به شماره

(و يا بازرسي كامل مطابق 1-13قبل از اينكه شير مورد بازرسي عملكرد مطابق با بند)

( قرار گيرد مي بايست نشانه گذاري روي آن به دقت مورد برسي قرار 2-13با بند )

 گيرد. 

 بازرسي وآزمون شير در چرخه مصرف13-1

 بازرسي چشمي13-1-1

 هر شير مي بايست جهت بررسي نواقص زير مورد آزمايش قرار گيرد :

 الف(خميدگي،تغيير شكل،سائيدگي،علامت گذاري،زخمي شدن بدنه يا ترك

 يا معيوب بودن دسته يا ساقه شيرب(خميدگي 

 پ(معيوب بودن شيارهاي ويا رزوه هاي ساقه شير

 ت(معيوب بودن شيارها يا رزوه هاي خروجي شير

 ث(هر گونه نشاني از آتش سوزي يا افزايش درجه حرارت روي بدنه شير 

 تميز كردن13-1-2

 موارد زير قبل از بازرسي بايد انجام گردد:

                                           
 تا زمان تدوين اين استاندارد به استاندارد                       مراجعه نماييد .  1
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ب كرده در اتصالات بايد از ساقه شير يا  رزوه هاي  خروجي الف(تمام تركيبات رسو

 بر طرف گردد.

ب(هر جسم خارجي و مواد خورنده بايد از اتصال خروجي و سوراخ شير بر طرف 

 گردد.

 پ(فلكه شير بايد تميز گردد. 

 يادآوري:  برس زدن و شستن شير در مايع سفيد كننده)پودر رختشويي( مجاز است.

نجا كه مواد چربي در شيرهايي كه با اكسيژن فشار بالا كار مي كنند يادآوري : از آ

باعث آتش سوزي و انفجار مي شوند لذا اينگونه شيرها مي بايست كاملا با مواد پاك 

 كننده تميز گردند.

 بازرسي شيرها13-1-3

رزوه ساقه هر شير بايد بوسيله بازرسي چشمي يا استفاده از وسايلي كه خرابي  

بيل تغيير شكل، سايش و غيره را نشان دهد مورد بازرسي قرار گرفته. بعد شير از ق

 ها مجدداً مورد بررسي قرار گيرند. از هر اصلاح ميبايست رزوه

هاي  خروجي هر شير از لحاظ عدم خوردگي، خرابي يا سايش مورد بازرسي  رزوه

رسي به وسيله ها مجدداً مورد باز بايست رزوه قرار گرفته و بعد از هر اصلاح، مي

 چشم يا گيجها مناسب قرار گيرند.

بايست تا جايي كه ممكن است بدون باز كردن قطعات شير مورد  گاههاي داخلي مي راه

 بازرسي قرار گرفته و از عدم مسدود بودن آنها اطمينان حاصل نمود.

سطح آب بندي خروجي شير بايستي از لحاظ خرابي، سايش و خوردگي 

 يرد.موردبازرسي قرار گ

ها با بازسازي تصحيح شود، شير  اي باشد كه عيب و نقص اگر طراحي شير به گونه

-13بايست كنار گذاشته شود )مطابق با روش ارائه شده در بند  جهت بازسازي مي

2-4.) 

عملكرد شير از لحاظ سهولت در باز و بسته شدن بدون مقاومت اضافي مورد آزمون 

( مورد  2-13گونه نقصي مطابق  با بند )قرار گرفته و در صورت مشاهده هر

 بازرسي قرار گيرد.
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 پوششهاي محافظ 13-1-4

پوششهاي محافظ بدنه شير و اتصالات خارجي بايستي كاملاً مورد بازرسي قرار 

گرفته و چنانچه مشكلي در آنها وجود داشته باشد قطعات جهت پرداختكاري مجدد 

 كنار گذاشته شوند.

دوره شير بايستي كاملا با مراحل ساخت آن در كارخانه هرگونه عمليات بازرسي 

 مطابقت داشته باشد.

 آزمون ها13-1-5

 بايست قبل و بعد از نصب شير روي مخزن انجام گردد. آزمونها مي

 آزمون نشت مهره گلوئي  الف (

هر شير مونتاژ شده بايستي در حالت باز قرار گرفته و خروجي شير مسدود و 

( انجام شود. براي  4- 11ون نشت مهره گلويي مطابق با بند )بندي شود و آزم آب

آزمون بايد با فشار آزمون  طراحي شير يا فشار  3شيرهاي ديافراگمي مطابق شكل 

bar 20 .هر كدام كه بيشتر است( انجام شود( 

 ب (  آزمون نشت نشيمنگاه شير 

نباشد و آزمون  هر شير بايد در حالت بسته قرار گرفته و خروجي شير نيز مسدود

( انجام شود. براي شيرهايي كه داراي ديافراگم  5-11نشت نشيمنگاه مطابق بند) 

)هر كدام كه بيشتر  bar20بايست در بيشترين فشار طراحي شير يا  هستند آزمون مي

 است( انجام شود.

 پ (  آزمون صفحه پاره شونده يا كاهش فشار 

بايست مطابق بند  فشار مونتاژ شده ميشونده يا كاهش  شيرهاي داراي صفحه پاره

 (قسمت )پ( مورد آزمون قرار گيرند. 13-2-6)

 مرجوعي 13-1-6

بايست تحت عمليات  ( مردود شود مي 5-1-13هر شيري كه در آزمونهاي بند) 

 بازسازي قرار گرفته و قبل از بكارگيري مجدداً مورد آزمون قرار گيرد.

 هاي قابل تعويض  قسمت13-1-7
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بندي خروجي  از و بسته كردن شير، درپوش دهانه خروجي شير و اتصالات آبفلكه ب

 بايستي در صورت نياز تعويض گردند.

 اي  بازرسي و آزمون دوره13-2

 آزمونهاي اوليه 13-2-1

( از نظر هرگونه عيب و نقص مورد بازرسي 1-13بايست مطابق با بند) شيرها مي

 قرار گيرند.

 تميزكاري 13-2-2

 ( تميز گردند. 1-13مطابق بند ) بايست شيرها مي

 بازرسي 13-2-3

 (مورد بازرسي قرار گيرند.3-1-13بايست مطابق با بند ) شيرها مي

بايست مطابق  با  يادآوري :  در صورتي كه نياز به تعويض شير مخزن باشد، مي

 عمل نمود.  بپيوست 

 الف(بدنه شير 

گيري  اندازه سنجهار گرفته و با هاي ساقه شير بايد مورد بازرسي چشمي قر رزوه

شوند و به منظور اطمينان از عدم خرابي، تغيير شكل يا سايش بعد از هر اصلاح 

 رزوها بايد مورد بازرسي مجدد قرار گيرند.

بايست از لحاظ نداشتن خوردگي، سايش مورد  رزوه اتصالات خروجي شيرها مي

 بازرسي قرار گيرند.

 آورده شده است. ثها در پيوست  هت آزمايش رزوههاي مناسب ج سنجه يادآوري : 

گاههاي دروني بايستي از لحاظ عدم وجود مواد خارجي و مسدود كننده مورد  راه

 بررسي و بازرسي قرار گيرند. 

ديدگي، پوشش يا خوردگي مورد  بندي و سطح نشيمنگاه بايستي از لحاظ آسيب آب

ه شير بايد از لحاظ گام دنده، هاي بدن بررسي و بازرسي قرار گيرد. تمام رزوه

ديدگي و پوشش مورد بررسي قرار گيرند. هرگاه روي رزوه ساقه  خوردگي، آسيب

ديدگي وجود داشته باشد  بايد تأييد شير مطابق  شير علامتي از خوردگي يا آسيب

 ( انجام شود.1-13شرايط بند)
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نواقصي برطرف اي باشد كه با بازسازي چنين  يادآوري ـ  اگر طراحي شير بگونه

 ( عمل شود. 4-2-13بايست مطابق بند) گردد مي

 ب (قطعات شير

بايست از لحاظ تأييد كاربرد مورد بازرسي قرار گيرند. و كليه قطعاتي  قطعات شير مي

بايست كاملاً با مشخصات طراحي اصلي سازنده  گيرند مي كه مورد تعويض قرار مي

 مطابقت داشته باشند. 

 پ (پوششها محافظ 

پوششهاي محافظتي بدنه شير و قطعات بايد از لحاظ كاربرد در مصرف 

بخش بوده و مورد بازرسي قرار گيرند.بدنه شير نيز بعد از هر عمليات  رضايت

 كاري بايد مورد بازديد قرار گيرد. ماشين

 بازسازي بدنه شير 13-2-4

نشيمنگاه يا اي باشد كه بتوان ساقه، بدنه شير،  در صورتي كه طراحي شير بگونه 

كاري نمود  سطح آببندي خروجي شير صدمه ديده را مجدداً جهت رفع عيب ماشين

ميبايست عمليات انجام شده مورد بازرسي قرار گرفته و مطابقت آن با نمونه شير 

 طراحي شده را مشاهده نمود.

 مونتاژ13-2-5

ز بازرسي اند در صورت لزوم پس ا بدنه شيرها و قطعاتي كه تميزيا بازسازي شده

( بايد دوباره مونتاژ شوند. در جريان فرآيند مونتاژ كاري مجدد  7-10مطابق بند)

بايست ميله شير از لحاظ نداشتن حركت اضافي مورد آزمون قرار گيرد. تمام  مي

قطعات شير بايستي عاري از مواد خارجي مثل گرد و غبار، مواد پاك كننده، رسوب ، 

 روغن و رنگ باشند. مواد چسبنده و مواد آلي مثل

 آزمون شير سيلندر 13-2-6

بايست بعد از مونتاژ، دوباره انجام  شوند مي هايي كه در ذيل توضيح داده مي آزمون

قسمت الف و ب ( بايد قبل يا بعد  6-2-13شوند و آزمونها توضيح داده شده در بند ) 

 از اينكه شير به مخزن متصل گرديد، انجام شوند.

 مهره گلويي الف (آزمون نشت
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 ( انجام گردد. 4-11بايست مطابق با بند)  اين آزمون مي

درصد ماده شستشو در آب  5/0يادآوري : روش آزمون مناسب ، استفاده از محلول 

باشد كه اگر نشت بيش از  ثانيه مي 10ور كردن شير در آب حداقل به مدت  و با غوطه

torr L/S 3-10 .باشد شير مردود است 

 ت نشيمنگاه شيرب (آزمون نش

 ( انجام شود. 5-11اين آزمون بايستي مطابق بند)

 شونده يا كاهش فشار  پ (مونتاژ صفحه پاره

بايست با فشار پر شدن  شونده يا كاهش فشار در هنگام مونتاژ مي هر صفحه پاره

 مخزن مورد آزمون نشت قرار گيرد.

 مرجوعي13-2-7

( مردود شود بايد قبل از بكارگيري قسمت الف تا پ  6-2-13هر شيري كه در بند )

 مورد عمليات بازسازي قرار گيرد.

 نامه  گذاري و گواهي نشانه  13-3

 علامتگذاري  13-3-1

( با تاريخ آزمون، فشار كار و علامت كارخانه 12بايست مطابق بند)   شيرها مي

 سازنده نشانه گذاري شوند. 

 گواهينامه 13-3-2

 اي جهت آزمون شير ارائه نمايد. ست گواهينامهباي كارخانه آزمون كننده مي

 بندي  بسته13-4

در صورتي كه شير بلافاصله بعد از توليد به سيلندر متصل نشود بايستي مطابق بند 

 بندي گردد. ( بسته12-2)

 پيوست الف

 )اطلاعاتي ( 

 توصيه هايي جهت آبكاري شيرهايي با آلياژ مس 

 ( كليات 1 -الف
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با آلياژ مس لازم باشد مي بايست مطابق با روشهاي اجرايي اگر آبكاري شيرهايي 

 عمل نمود .  3-و الف 2-بندهاي الف

 ( آبكاري كادميوم شيرها با آلياژ مس 2-الف

 :جهت آبكاري كادميوم ، مراحل زير مي بايست انجام گردد 

 الف( آماده سازي سطح 

 چربي زدايي 

ند نياز به چربي زدايي ندارند ولي شمش اوليه يا قطعاتي كه عمليات حرارتي شده ا

 ساير قطعات را مي بايست در تري كلر واتيلن چربي زدايي نمود . 

 تميز كاري 

شمش اوليه يا قطعاتي كه عمليات حرارتي شده اند نياز به تميز كاري ندارند ولي 

كه  يدقيقه بايد در محلول تري سديم فسفات در آب 15تا  5ساير قطعات براي مدت 

گرم تري سديم  50تا  20ل جوشيدن است غوطه ور گردد .) محلول بايد حاوي در حا

 فسفات در ليتر آب باشد ( 

 شستشو 

قطعات را بايد در آب سرد جاري براي برطرف نمودن محلول تميز كاري )الكتروليت 

  .( شستشو داد 

تريك يا ثانيه در محلول ضعيف اسيد ني 10قبل از خنثي نمودن بايد قطعات را به مدت 

 غلظت نداشته باشد قرار داد .  ml/l1ولفوريك كه بيش از س اسيد 

 ب( آبكاري 

 0025/0تا  01/0ضخامت آبكاري كادميوم رزوه هاي ساقه شير مي بايست از 

 اشد. بميليمتر 

 كادميوم ميليمترآبكاري 0075/0سايرقطعات داخلي وخارجي شير بايد با ضخامت 

 .د نوش

 پ( خنثي كردن 

ثانيه در درجه  10تا  5انجام عمل خنثي سازي مي بايست قطعات را براي مدت براي 

 :حرارت اطاق در يكي از محلولهاي زير غوطه ور نمود 
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 ميلي ليتر اسيد سولفوريك  10تا  5/5گرم دي كرومات سديم متبلور و  200تا  150

mol/l18  . در آب 

 اسيد كروميك در يك ليتر آب گرم  250تا  200گرم سولفات سديم خشك و  30تا  20 

 ت( شستشوي نهايي و خشك كردن 

قطعات مي بايست بلافاصله پس از عمل خنثي سازي به مخزني از آب جاري كه 

 داراي درجه حرارت اطاق است به مدت چند ثانيه منتقل گردد . 

آنها را به مخزن دوم كه در آن آب جاري بوده و داراي درجه حرارت اطاق مي باشد 

 ي مدت زمان يك دقيقه انتقال داد . برا

 خشك نمود .  C050قطعات را مي بايست در جريان هوايي با درجه حرارت حداكثر

 ( آبكاري كروم بر روي شيرهايي با آلياژ مس 3-الف

م بر روي شيرهايي با آلياژ مس ، مراحل زير مي بايست انجام وجهت آبكاري كر

 گردد:

 ي زدايي الف( چرب

ثانيه غوطه ور  45قطعات مي بايست در محلول تري كلرواتيلن جوشان به مدت 

 گردند. 

 ب( غرق كردن در اسيد هيدروكلرويك 

در آب  MOL/L12% اسيد هيدروكلريك با غلظت 50قطعات مي بايست در محلول 

ه دقيقه ( براي برطرف كردن رسوبات اكسيد 4تا  3 "براي مدت زمان مناسب )معمولا

 غوطه ور گردند . 

 پ( شستشو با آب سرد 

 قطعات مي بايست در حمام آب سرد جاري شستشو داده شوند . 

 ت( غرق كردن در اسيد ضعيف 

 ثانيه در اسيد ضعيف غوطه ور گردند .  4تا  3قطعات مي بايست براي مدت 

 قطعات در حمام آب سرد شستشو داده شوند . 

 يه در اسيد ضعيف غوطه ور گردند . ثان 4تا  3دوباره قطعات به مدت 
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در اين حالت مي بايست قطعات در سبدهايي از جنس فولاد زنگ نزن قرار داده شده 

 و مرتباً هم زده شوند . 

: يك تركيب مناسب از اسيد ضعيف به شرح زير است: ) كه مي توان همان  ياد آوري

 گفته مي شود .(  Aqua fortisاسيد باقيمانده در ته ظرف آبكاري باشد كه به آن 

  18 Mol/l=500Mlاسيد سولفوريك 

 16Mol/l=185Ml  اسيد نيتريك 

1/5gr        كلريد سديم 

350mL        آب 

 ت( حمام آب سرد 

 قطعات در حمام آب سرد جاري شستشو شوند . 

 (Cyanide)ث( غوطه ور كردن در سيانيد 

 2محلول سيانيد سديم در درجه حرارت اتاق به مدت  gr/l 50قطعات مي بايست در 

 ثانيه قرار گيرند 

 ج( حمام آب سرد 

 قطعات در حمام آب سرد جاري شستشو شوند . 

 چ( حمام آب گرم  

 قرار داده  شوند .  C0 80 قطعات در آب داغ تميز تا رسيدن به درجه حرارت

 ح( خشك كردن 

 ض جريان هواي تميز خشك گردند . قطعات در معر

  1كردن پرداخت  خ( 

 ( سنباده زدن 1

ساييده شده و  120براي آماده سازي قطعات شير، ابتدا سطح آنها توسط سنباده 

 سپس با توجه به طراحي قطعات بايد با غلطك گريس اندود روغن كاري شوند . 

 2( پاك كردن 2

                                           
 Polishing1 

2
 Mopping 
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ميليمتر كه با يك تركيب  250ا قطر قطعات را مي بايست توسط يك نمد سه لا ب

 مناسب براي برنج باشد ، پاك نمود .  پرداخت

 چربي زدايي   (3

جهت چربي زدايي مي بايست قطعات را در محلول تري كلرو اتيلن جوشان قرار داده 

ثانيه همراه با تكان دادن در محلول ذكر شده غوطه ور نمود قبل از  45و به مدت 

ثانيه در بخار ذكر شده به  20از محلول بايد آنها را به مدت بيرون آوردن قطعات 

 طور معلق قرار داد . 

   ( زنگ زدايي  4

ميليمتر براي از بين بردن زنگ از  200لايه به قطر  75قطعات را مي بايست با يك نمد 

 نمود . پرداخت   اتسطح قطع

 د( فرآيند پاك كردن

 كننده داغ ( ( تميز كاري ) غوطه وري در محلول تميز1

قطعات مي بايست در محلول تميز كننده داغ مناسب براي فلزات غير آهني و بدون 

 قرار داده شوند .  C0 65سيليكات براي مدت زمان سه تا چهار دقيقه در دماي 

 ( شستشو با آب سرد 2

 قطعات بايستي در حمام آب سرد جاري شستشو داده شوند . 

 يكرلكوري در اسيد هيدرو ( غوطه3

( Mol/l)12يك با غلظت كلردرصد اسيد هيدرو 10قطعات مي بايستي در يك محلول 

در آب براي مدت يك ثانيه قرار گرفته تا آثار نمك در عمل غوطه وري و محلول تميز 

 كننده داغ برطرف گردد.

 (شستشو با آب سرد 4

 وند . قطعات بايستي در حمام آب سرد جاري شستشو داده ش

 ( تميز كاري با محلول الكتروليت كاتوديك 5

قطعات بايد در يك پاك كننده الكتروليت كاتوديك ) مناسب براي فلزات غير آهني ( 

 ولت و درجه حرارت اطاق غوطه ور گردند.  6براي مدت سه تا چهار دقيقه با جريان 
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 ( شستشو با آب سرد 6

 اده شوند . قطعات بايد در حمام آب سرد جاري شستشو د

 ( ميله مسي  7

صفحه مسي در محلول آبكاري سيانيد مس مي بايست مطابق با محفظه ذخيره 

 صيه شده باشد . وت

 ثانيه است . 5تا  4بين  "يادآوري : زمان آبكاري معمولا

 (حمام آب سرد 8

 قطعات بايد در آب سرد جاري شستشو داده شوند . 

مي بايست از مخزن آب جداگانه اي  مرحلهن : هنگام شستشو قطعات در ايياد آوري 

 استفاده نمود تا احياناً عمل خنثي سازي انجام نگردد. 

 ( فعال كردن 9

درصد اسيد سولفوريك با غلظت  10ثانيه در يك محلول  8تا  5قطعات بايد براي مدت 

Mol/l18  . در آب در دماي اطاق غوطه ور گردند 

 ( حمام آب سرد 10

 ب سرد جاري شستشو داده شوند . قطعات بايد در آ

 ( فرآيند آبكاري ذ

 آبكاري با نيكل ضعيف 

قطعات مي بايست در يك محلول اوليه نيكل ضعيف براي توليد پوشش با ضخامت 

 ند .ميليمتر روي سطوح برجسته غوطه ور گرد 015/0

 حمام آب سرد 

 قطعات بايد در حمام آب سرد جاري شستشو داده شوند . 

 م ضعيف آبكاري كرو

ميكرو ميليمتر آبكاري  5/0تا  3/0قطعات بايد در محلول اوليه كروم براي ضخامت 

 شوند.

 حمام آب سرد  (4

 قطعات بايد در حمام آب سرد جاري به طور كامل شستشو داده شوند.
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 (خنثي كننده كروم 5

قطعات مي بايست در هر محلول مناسب خنثي كننده براي جلوگيري از اثرات اسيد 

 وميك كر

 غوطه ور گردند.

 (حمام آب سرد 6

 قطعات بايد در حمام آب سرد جاري شستشو شوند . 

 ( خشك كردن7

غوطه ور گردند تا اينكه دماي قطعات به  C065قطعات مي بايست در آب داغ تميز 

 دماي آب برسد و سپس در معرض جريان هواي تميز خشك گردند . 

 پيوست ب

 اتي ( )اطلاع

 بستن شير

 ( كليات 1 -ب

شيرها را مي بايست از نظر عدم آلودگي  ، ( قبل از بستن شير بر روي مخازن1-1ب

 به روغن يا رسوب مورد بازرسي چشمي قرار گيرند. 

( گلويي مخزن و رزوه هاي ساقه شير مي بايست مطابق شرايط مندرج در بند 2-1ب

 مل آنها با يكديگر مورد بررسي قرار گيرند.( مورد بازرسي و از لحاظ انطباق كا3-3)

( شيرها با اندازه بزرگ صرفاً بايد براي مخازني كه داراي رزوه گلويي بزرگ 3-1ب

 هستند بكار روند 

 ( تطابق مواد آب بندي با محتويات مخزن مي بايست كنترل شود . 4-1ب

نصب آن روي ياد آوري: يكي از روشهاي تعيين و تأئيد زمان آزمون شير قبل از 

كه مشخصات سازمان آزمون كننده صفحات دايره اي شكل است  مخزن استفاده از 

و مركز آنها به اندازه قطر رزوه شير  و زمان آزمون شير بر روي آن حك شده است

زوه شير قرار داد و روي رزوه گلويي مخزن دور رمي توان آن را  سوراخ شده و

 نصب نمود . 

 ن شير ( مقدار گشتاور بست2-ب
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آچار شير بندي يا ماشين شير بندي مي بايست اين اطمينان را بوجود آورد كه شير 

 بطور رضايت بخش به گلويي سيلندر بسته شده است . 

( محدوده گشتاور مورد نياز براي بستن شيرهايي با ساقه مخروطي 1-در جدول )ب

با ساقه موازي  ( محدوده گشتاور مورد نياز براي بستن شيرهايي2-و در جدول )ب

آورده شده است .گشتاور واقعي بستن شيرها به عواملي مانند رواداري و مواد آب 

 بندي رزوه بستگي دارد . 

پس از اينكه شير به مخزن وصل شد بايد از بسته شدن صحيح رزوه هاي شير در 

گلويي مخزن اطمينان حاصل گردد و همچنين نبايستي رزوه هاي شير تا انتها در 

 ي مخزن بسته شوند . گلوي

 18( اندازه گشتاور بستن شيرهايي كه داراي ساقه رزوه شده مخروطي  1-جدول ب

 رزوه اي باشند 25و 
 

اندازه ساقه  گشتاور شير

 شير

 

 
mm        

 مواد شير

 

 

 

مخازن 

آلومينيومي با 

 300فشار كار 

 بار

 

مخازن فولادي 

 35با فشار كار 

 بار 300تا 

 

مخازن 

ا  فولادي ب

 بار 35فشار 

 

حداك

ثر
N.m 

حداقل
N.m 

حداكثر
N.m 

حداقل
N.m 

حداكث

 N.mر

حداق

ل
N.m 

95 

110 

60 

80 

150 

380 

100 

250 

150 

240 

60 

110 

   18 T161 

/18 
25T      

40/25 

 آلياژ مس
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95 

110 

60 

80 

150 

380 

100 

270 

- 

- 

- 

- 

18T    
161/18 

25T    40/25 

روكش آلياژ 

 مس

95 

110 

60 

80 

150 

380 

135 

340 

150 

380 

135 

340 

18T   
161/18 

25T    40/25 

 فولاد كربني

110 80 380 340 135 120 25T   40/25 فولاد ضد زنگ 

95 

110 

60 

80 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

- 

18T   
161/18 

25T   40/25 

 آلياژ آلومينيوم

 

 ( اندازه گشتاور بستن شير براي ساقه رزوه موازي 2 –جدول ب 
 

 مواد شير اندازه ساقه شير شير گشتاور

مخازن آلومينيومي 

 بار 300با فشار كار 

مخازن فولادي با فشار 

 كار 

 بار 300

 حداكثر
N.m 

 حداقل
N.m 

 حداكثر
N.m 

 حداقل
N.m 

100 

130 

130 

 

- 

- 

- 

 

80 

100 

- 

60 

80 

- 

M18 

M25 

M30 

 آلياژ مس

100 

130 

130 

- 

75 

- 

- 

- 

- 

 

- 

- 

- 

 

M18 

M25 

M30 

 كش آلياژ مسرو
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100 

130 

130 

- 

- 

- 

 

- 

- 

- 

 

- 

- 

- 

 

M18 

M25 

M30 

 فولاد ضد زنگ

100 - 60 - M18 آلياژ آلومينيوم 

 پيوست پ

 )اطلاعاتي ( 

فهرست گازهاي قابل حمل در مخازن  كه داراي اتصالات خروجي هستند كه شامل 

 اين استاندارد نمي شوند : 

 پيوست ت

 )اطلاعاتي ( 

  آزمون حمل و نقل

سه عدد شير بعنوان نمونه انتخاب كرده و آنها را برروي سه مخزن ببنديد و مخازن 

را با فشار كاري آنها شارژ نماييد و شير هر مخزن را با گشتاور اسمي بستن شير ، 

 ببنديد.

اتصالات خروجي، رزوه اتصالات بين ساقه شير و گلويي مخزن و ساير اتصالات 

 وجود دارد را امتحان كنيد .ديگر كه امكان نشت در آنها 

مقدار جريان و ياد آوري: محلول آب صابون جهت اين آزمون پيشنهاد مي گردد 

storrlنشت نبايد بيش از  /10 3  . باشد 

محل قرار گرفتن ميله شير را روي بدنه شير و محل قرار گرفتن بدنه شير را روي 

نماييد تا تغيير مكان احتمالي قابل گلويي مخزن به هر نحو ممكن علامت گذاري 

 باشد .  و رد يابي  شناسايي

كيلومتر را در يك دوره  800ت فساممخازن را در ماشين حمل بارگيري نموده و 

ت نشتي شير را با محلول ياد شده در فسام اين پس از طي طي نماييد ،روزه  5زماني 

storrlفوق امتحان كنيد . حداكثر نشت نبايد از  /10 3  بيشتر باشد . جابجايي محل ميله
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شير نسبت به بدنه شير و ساقه شير نسبت به گلويي مخزن را تعيين نماييد . در اينجا 

 نبايد هيچگونه حركتي مشاهده گردد. 

مسبب  ، نشت گاز به سبب حركت ميله شير ، مهره گلويي يا بدنه شير گونههر

قرار  مجدد احي و روش ساخت مورد بررسيواهد بود و بايد طرخ   مردودي شير 

 تكرار شود .  "اگرفته و آزمون مجدد

 پيوست ث

 )اطلاعاتي ( 

 توصيه شده براي رزوه هاي مخروطي   1سنجه

 ( مقدمه 1-ث

مورد استفاده براي رزوه هاي مخروطي تعريف سنجه هاي اين پيوست انواع و ابعاد

ازه گيري رزوه هاي مخروطي بسيار شده در اين استاندارد را ارائه مي دهد . اند

مشكل تر از رزوه هاي موازي است . ايجاد يك سيستم اندازه گيري كه اندازه همه 

 اشكال رزوه هاي مخروطي را تعيين نمايد كاربردي نيست . 

توليد كننده و مصرف كننده رزوه هاي مخروطي بايد آگاه باشند كه تعيين اندازه هاي 

 مي باشند: موارد ذيل قابل بررسي ن

 كوچكترين قطر روي ساقه 

 بزرگترين قطر روي ساقه 

 بيضي بودن رزوه  

 سطح پرداخت كاري 

ي در گاز مصرف عبورك از موارد فوق مي تواند سبب ايجاد اشكال در يخطا در هر 

 شود .  شير

هاي سنجه شامل حداقل   در اين پيوستشده  توصيه سنجه هاي دو قسمتي  نوع

 اد رزوه هاي مخروطي است . بعين اكاربردي جهت تعي

  سنجه ها ( مواد 2-ث

                                           
Gauging

1  
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 .  باشنداز مواد مقاومت، پايدار و سخت بايدساخته شده سنجه ها تمام 

  شده رزوهسنجه هاي ( شكل رزوه هاي 3-ث

( 3-( تا )ث1-در شكلهاي )ثو سنجه هاي مطابقت ، بازرسي سنجه هاي شكل رزوه 

 نشان داده شده است . 

ن شكل رزوه ها شرايطي را فراهم مي آورند تا بتوان اندازه بيشترين و يادآوري: اي

كمترين قطر را بدست آورد . صرفاً طراحي انجام شده به جهت بازرسي ابعاد رزوه 

 ها مي باشد . 

 ( ابعاد 4-ث

در شكل  بقت ،اسنجه هاي مطتوپي و حلقه اي و همچنين  سنجه هاي بازرسيابعاد 

 ائه شده است . ( ار6-( تا )ث4-هاي )ث

 ( رواداري 5-ث

 به شرح زير است :  سنجه هارواداري در

 ميليمتر در تمام طولها  01.0الف( 

 بازرسي  سنجه هاي ميليمتر در قطرها  01.0ب( 

  ي مطابقتسنجه هاميليمتر روي قطر  02.0و  01.0پ ( 

يادآوري : فقط قطر مؤثر رزوه هاي سنجه ، ثابت هستند و براي تعيين كوچكترين و 

 ( مراجعه نمود. 3 –(تا) ث  1–بزرگترين قطر بايد به اشكال )ث 

 .دارد سنجه بستگي سازنده  انتخاب  بهابعاد  مشخص نشده  

 سنجه ها ( نشانه گذاري 6-ث

 بازرسي سنجه هاي ( 1-6-ث

 زير نشانه گذاري شوند: بر حسب شرايط بازرسي بايستي  سنجه هاي 

 شماره اين استاندارد ملّي

 قطر اسمي  

  ( I )حرف  

  سنجه هاي مطابقت(  2-6-ث

 زير نشانه گذاري شود:  بر حسب شرايط بايدسنجه هاي مطابقت 
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 شمارة اين استاندارد ملّي 

 قطر اسمي  

 ( C )حرف 

 سي بازرسنجه هاي ( استفاده از 7-ث

 1)روان (نرم  سنجه هاي ( 1-7-ث

نرم به سهولت در رزوه هاي  مورد نظر جهت اندازه گيري قرار مي  سنجه هاي 

 نيست .  هابه نيروي زياد براي استفاده از آن يگيرند و نياز

 سنجه هاي رزوه شده( 2-7-ث

ياز به در آن پيچانده و ن ،را براي اندازه گيري رزوه مورد نظر شده  رزوهسنجه هاي 

 نيروي زيادي براي استفاده از آن نيست . 

 توپي  سنجه هاي ( معيارهاي قبولي و مردودي براي 3-7-ث

سطح دهانه گلويي سيلندر نسبت به سطح  قرارگرفتن به وضعيت بستگيقبولي رزوه 

 سنجه دارد .آزمون 

واقع رزوه مورد قبول  (7-)شكل ثقرار گرفته است رزوه  در  "سنجه كاملاوقتي كه 

 . قرار گيردسنجه  تراز  يا بين سطح آزمون،  مي شود اگر اين سطح 

 حلقه اي سنجه هاي ( معيارهاي قبولي و مردودي براي 4-7-ث

  ساقه مخروطي پايه انتهاي سطح كوچك قرار گرفتن  وضعيت بستگي بهقبولي رزوه 

 دارد . سنجهنسبت به سطح آزمون 

واقع رزوه مورد قبول  (8-)شكل ثگرفته است  قراررزوه  در  "سنجه كاملاوقتي كه 

 . قرار گيردسنجه  تراز  يا بين سطح آزمون ،اگر اين سطح  مي شود 

 بازرسي  سنجه هاي ( نگهداري 8-ث

 ( كليات 1-8-ث

مي بايست از لحاظ فرسودگي و خرابي مورد ازرسي سنجه هاي بدر حين استفاده، 

 ه جهت  حصول اطمينان از لحاظ را  اسنجه هكاربر ميبايست بررسي قرار گيرند .

                                           
Smooth gauge

1  
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ابعاد تعيين شده مورد بررسي و مشخصات قرار داشتن در وضعيت رضايت بخش 

تواتر در زمانهاي بررسي سنجه ها بستگي به نوع فعاليت و كاربري قرار دهد . 

 استفاده كننده دارد .

 ( سنجه هاي توپي2-8-ث

طور مستقيم با روش اندازه گيري اندازه گيري سنجه هاي توپي بازرسي مي بايست ب

 نوري يا تجهيزات اندازه گيري مناسب ديگر انجام شود .

 ( سنجه هاي حلقه اي 3-8-ث

اندازه گيري سنجه هاي حلقه اي نمي تواند بصورت مستقيم انجام شود و بايستي دو 

( نشان داده شده است مورد استفاده 6-سنجه توپي آزمون كه ابعاد آنها در شكل ) ث

 رار گيرد .ق

 ( استفاده از سنجه مطابقت4-8-ث

بايد در سنجه حلقه بازرسي نرم قرار داده شود و سنجه  1سنجه توپي مطابقت نرم

مطابقت رزوه شده بايد در سنجه حلفه بازرسي رزوه شده پيچانده شود .سطح  توپي

 پله داخلي از سطح آزمون سنجه حلقه بازرسي بايد هم سطح يا بين دو سطح آزمون

 9-سنجه مطابقت قرار گيرد.اين عمل بايد  با نيروي كمي قابل انجام باشد) به شكل ث

 مراجعه شود ( .

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                           
Smooth check plug gauge
 1  
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