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  به نام خدا

 سازمان ملی استاندارد ايران با آشنايی

 استاندارد سازمان‌ملی تمقررا و قوانین اصلاح قانون 3مادۀ یک بند موجب به ایران صنعتی تحقیقات و استاندارد سازمان‌ملی‌

استانداردهای‌ نشر و تدوین تعیین، وظیفه که است کشور رسمی مرجع تنها 1331 ماه بهمن مصوب ایران، صنعتی و‌تحقیقات

 ‌.دارد عهده به را ملی‌)رسمی(‌ایران

بوه‌‌‌92/6/29ی‌موور ‌‌نام‌موسسه‌استاندارد‌و‌تحقیقات‌صنعتی‌ایران‌به‌موجب‌یکصد‌و‌پنجاه‌و‌دومین‌جلسه‌شورای‌عالی‌ادار

‌جهت‌‌اجرا‌ابلاغ‌شده‌است‌.‌‌92/3/29مور ‌‌33333/996سازمان‌ملی‌استاندارد‌ایران‌تغییر‌و‌طی‌نامه‌شماره‌

مؤسسوات‌‌ و مراکز نظران صاحب کارشناسان‌سازمان‌، از مرکب فنی های کمیسیون در مختلف های حوزه در استاندارد تدوین

تولیودی،‌‌ به‌شرایط توجه با و ملی مصالح با همگام وکوششی شود می انجام مرتبط و اهآگ اقتصادی و تولیدی پژوهشی، علمی،

کننودگان،‌‌مصور ‌ تولیدکننودگان،‌ شوام ‌ نفوع،‌ و حو ‌ صواحبان‌ منصوفان ‌ و آگاهانوه‌ مشوارکت‌ از کوه‌ اسوت‌ تجاری و فناوری

نویس‌ پیش‌ .شود می حاص  دولتی غیر و دولتی های سازمان نهادها، تخصصی، و علمی مراکز کنندگان، وارد و صادرکنندگان

از‌ پوس‌ و شوود‌موی‌ ارسوا ‌ مربوو ‌ فنوی‌ های کمیسیون اعضای و نفع ذی مراجع به نظرخواهی برای ایران ملی استانداردهای

ایوران‌‌ ملی‌)رسمی( استاندارد عنوان به تصویب صورت در و طرح رشته آن با مرتبط ملی کمیت  در پیشنهادها و نظرها دریافت

‌.شود می منتشر و چاپ

کننود‌‌ می تهیه شده تعیین ضوابط رعایت با نیز صلاح ذی و مند علاقه های سازمان و مؤسسات که استانداردهایی نویس پیش

بودین‌ترتیوب‌،‌‌‌‌ .شوود‌ موی‌ منتشور‌ و چواپ‌ ایوران‌ ملی استاندارد عنوان به تصویب‌، درصورت و بررسی و طرح ملی درکمیت 

ملوی‌‌ کمیتو ‌ در و تودوین‌ 3 شومارۀ‌ ایوران‌ ملی استاندارد در شده نوشته مفاد اساس بر که شوند می تلقی ملی استانداردهایی

‌.باشد رسیده تصویب به دهدمی سازمان‌ملی‌استاندارد‌ایران‌تشکی  مربو ‌که استاندارد

(ISO)اسوتاندارد‌‌ المللوی‌ بوین‌ سازمان اصلی اعضای از ایران سازمان‌ملی‌استاندارد
کنیوک‌‌المللوی‌الکتروت‌ بوین‌ ،کمیسویون‌‌1

9
(IEC)‌3قانونی شناسی اندازه المللی بین سازمان و‌

(OIML)2رابوط‌ تنهوا‌ بوه‌عنووان‌‌ و اسوت‌‌
 کودکس‌غویایی‌‌‌ کمیسویون‌ 

3
(CAC)خوا ‌ هوای‌ نیازمنودی‌ و کلی شرایط به توجه ضمن ایران ملی استانداردهای تدوین در‌.کند‌ می فعالیت کشور در 

‌ .شودمی گیریبهره المللی‌بین استانداردهای و هانج صنعتی و فنی علمی‌، پیشرفت‌های آخرین از کشور‌،

 کننودگان‌،‌حفو ‌‌ مصور ‌ از حمایوت‌ برای قانون‌، در شده بینی پیش موازین رعایت با تواند سازمان‌ملی‌استاندارد‌ایران‌می

 بعضیاجرای‌ اقتصادی‌، و محیطی زیست ملاحظات و محصولات کیفیت از اطمینان حصو  عمومی‌، و فردی ایمنی و سلامت

 استاندارد،‌اجباری عالی شورای تصویب با وارداتی، اقلام یا‌/و کشور داخ  تولیدی محصولات برای را ایران ملی استانداردهای از

و‌ صوادراتی‌ کالاهوای‌ اسوتاندارد‌ اجورای‌ کشوور‌،‌ محصولات برای المللی بین بازارهای حف  منظور به تواند می سازمان نماید.‌

 فعا  مؤسسات و سازمان‌ها خدمات از کنندگان استفاده به بخشیدن اطمینان برای همچنین نماید‌. اجباری را آن بندیدرجه

 محیطوی‌،‌زیسوت‌ مودیریت‌ و کیفیوت‌ مودیریت‌ هوای‌ سیسوت ‌ صدور‌گوواهی‌ و ممیزی بازرسی‌، آموزش‌، مشاوره‌، در‌زمین 

 را مؤسسات و ها سازمان گونه این ستاندارد‌ایرانسازمان‌ملی‌ا سنجش‌، وسای  کالیبراسیون‌)‌واسنجی‌( و‌مراکز ها آزمایشگاه

 ها آن به صلاحیت تأیید گواهینام  لازم‌، شرایط احراز صورت در و کند می ارزیابی ایران تأیید‌صلاحیت نظام ضوابط اساس بر

 تعیوین‌ سنجش‌، ی وسا کالیبراسیون‌)‌واسنجی‌( یکاها‌، المللی بین دستگاه ترویج‌.کند‌ نظارت‌می آن‌ها عملکرد بر و اعطا

‌.است‌ سازمان این وظایف دیگر از ایران ملی استانداردهای سطح ارتقای برای تحقیقات‌کاربردی انجام و گرانبها فلزات عیار

 

                                                 
1- International Organization for Standardization 

2 - International Electrotechnical Commission 

3-  International Organization of  Legal Metrology (Organisation Internationale de Metrologie Legale)  

4 - Contact point 

5 - Codex Alimentarius Commission 
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 ون فنی تدوين استانداردیکمیس

 " ويژگی هاي ساخت و روش آزمون -مخازن گازکلر و هاسیلندر"
 )تجديد نظر اول(

 
 سمت و/ يا نمايندگی                                                                        رئیس:

‌شرکت‌مهندسی‌و‌بازرسی‌فنی‌ناظرکاران‌مدیرعام ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌                          سربی،‌جلی ‌‌‌‌‌‌‌‌‌

‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌(‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌)دکترای‌‌مکانیک

‌‌‌‌‌‌‌‌

 دبیر:

‌شرکت‌مهندسی‌و‌بازرسی‌فنی‌ناظرکاران‌‌‌کارشناسآشتیانی،‌محمود‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌

‌)لیسانس‌مهندسی‌مکانیک(‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌

‌

                                )اسامی به ترتیب حروف الفبا(  ضاء:اع

 
‌شرکت‌آریاب‌اسکندری،‌مهدی‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌مدیر‌عام 

‌)لیسانس‌مهندسی‌مکانیک(‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌

‌

تامین‌و‌تصفیه‌آب‌و‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌رییس‌گروه‌پژوهش‌و‌بهبود‌مدیریت‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌خانجانی‌خانی،‌محمدحسین‌‌

‌)مهندس‌مکانیک(‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌فاضلاب‌تهران
‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌ 

‌

‌خوشحا ،‌هادی‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌کارشناس‌اداره‌ک ‌نظارت‌بر‌اجرای‌استاندارد

‌)لیسانس‌مهندسی‌شیمی‌صنایع‌گاز(‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌سازمان‌ملی‌استاندارد‌ایران‌

‌

‌شرکت‌پارس‌پرداز‌کلر‌مدیر‌عام ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌دیانی،‌حسین‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌

 )لیسانس‌صنایع‌غیائی(‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌

‌

‌شرکت‌رسوب‌گیری‌زندیه،‌رضا‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌مسئو ‌کنتر ‌کیفیت

‌هندسی‌شیمی(‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌)لیسانس‌م
‌

‌شرکت‌تصفیه‌آب‌نقش‌جهان زمانی،‌رضا‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌مدیر‌عام 

‌)لیسانس‌مهندسی‌شیمی(‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌

‌

‌شرکت‌رسوب‌گیری‌مدیر‌عام ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌                    ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌کی،‌برزویهاس

     مهندسی‌شیمی‌(‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌دکترای)



 د‌

 

‌شرکت‌آستامدیر‌عام ‌صالحی،‌امید‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌

‌سانس‌مکانیک(‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌)لی

‌

‌شرکت‌کلر‌پارس‌‌‌فرهنگ‌دوست،‌منوچهر‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌مدیر‌بهره‌برداری

 )لیسانس‌مهندسی‌شیمی(‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌

‌

‌سازمان‌ملی‌استاندارد‌ایران‌آبادی،‌ابراهی ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌کارشناس‌امور‌استانداردکریمی‌سعید

 )فوق‌لیسانس‌مهندسی‌متالورژی(‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌

‌

‌شرکت‌نتیکو‌مدیر‌عام کری ،‌حسن‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌

‌)لیسانس‌مهندسی‌متالوژی(‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌

‌

‌شرکت‌نیرو‌کلر‌نظامی،‌زهرا‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌مدیرکنتر ‌کیفیت‌و‌آزمایشگاه

 ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌)لیسانس‌مهندسی‌شیمی(‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌

‌‌

 شرکت‌نیرو‌کلر‌نعمت‌الهی،‌جواد‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌کارشناس‌بازرسی‌فنی
‌)لیسانس‌مهندسی‌مکانیک(‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌
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 فهرست مندرجات

 صفحه                                                                                                                    عنوان  
‌ب‌آشنایی‌با‌سازمان‌ملی‌استاندارد

‌ج کمیسیون‌فنی‌تدوین‌استاندارد

‌ح‌ ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌ ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌پیش‌گفتار

‌‌‌1 ‌‌‌‌ ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌هد ‌و‌دامنه‌کاربرد‌1

‌1   ‌‌‌‌ ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌مرجع‌الزامی‌9

‌‌3 ‌‌‌‌‌‌ ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌اصطلاحات‌و‌تعریف‌3

‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌3 ‌ ‌‌‌‌ ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌گاز‌کلر‌3-1

‌3  ‌‌‌ ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌سیلندر‌کلر‌3-9

‌3  ‌‌ ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌مخزن‌کلر‌3-3

‌‌3  ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌ ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌بازرس‌فنی‌‌‌3-2

‌‌‌2  ‌‌‌‌‌‌‌‌ شرکت‌شارژ‌کننده‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌3-3

‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌2 ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌ ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌آزمایشگاه‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌3-6
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‌‌‌‌6 ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌ ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌عدسی‌پایینی‌3-1-9
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‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌6 ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌ ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌مغروقلوله‌های‌‌3-1-2

‌‌‌‌6 ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌ ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌رینگ‌محاف ‌مخزن‌3-1-3

‌‌‌‌6 ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌ ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌طوقه‌محاف ‌3-1-6

‌‌‌‌6 ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌ ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌پایه‌مخزن‌3-1-3

‌‌‌‌‌‌6 ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌ ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌سورا ‌پایه‌ها‌3-1-3

‌‌‌‌‌‌6 ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌ ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌فلنج‌زیر‌3-1-2

‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌6 ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌ ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌فلنج‌رو‌3-1-19

‌‌‌6 ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌ ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌فلنج‌مثلثی‌3-1-11

‌‌‌‌‌3 ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌ ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌شیر‌مخزن‌3-1-19

‌‌‌‌‌‌3 ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌ ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌کلاهک‌3-1-13

‌‌‌‌‌3 ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌ ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌پیچ‌و‌مهره‌3-1-12

‌3 ‌واشر‌3-1-13



 و‌

 

‌‌3 لیتر‌1999لیتر‌تا‌‌139ا‌و‌رینگ‌محاف ‌ویژگی‌های‌طوقه،‌پایه،‌کلاهک‌محاف ‌شیره‌3-9

‌‌‌‌‌‌‌3 لیتر‌1999لیتر‌تا‌‌139محاسبه‌ضخامت‌ورق‌بدنه‌و‌عدسی‌های‌مخازن‌‌3-3

‌‌‌‌3 محاسبه‌ضخامت‌بدنه‌مخزن‌3-3-1

‌2 محاسبه‌ضخامت‌عدسی‌مخزن‌3-3-9

 ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌19 مواد‌مصرفی‌در‌ساخت‌مخازن‌کلر‌3-2

‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌11 کاری‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌جوش‌3-3

‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌11 ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌کارانآزمون‌جوش‌3-6

‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌19 ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌ عملیات‌حرارتی‌در‌ساخت‌مخازن‌کلر‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌3-3

‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌19 بازرسی‌حین‌فرآیند‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌6

 ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌19 مراح ‌بازرسی‌حین‌فرآیند‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌6-1

‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌13 ‌‌ ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌عیوب‌جوش‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌6-9

‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌13 ‌‌‌‌ ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌رنگ‌آمیزی‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌3

‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌13 های‌مخازن‌کلر‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌آزمون‌3

‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌13 ‌‌‌ آزمون‌فشار‌آب‌)هیدرواستاتیک(‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌3-1

 ‌‌‌13  ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌آزمون‌با‌فشار‌هوا‌)‌پنوماتیک(‌‌3-9

‌‌‌‌‌13 ‌ نشانه‌گیاری‌مخازن‌کلر‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌2

‌‌‌‌13 ‌ ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌بازرسی‌و‌آزمون‌دوره‌ای‌سیلندر‌و‌مخازن‌کلر‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌19

‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌13 ‌‌‌‌ مراح ‌بازرسی‌و‌آزمون‌دوره‌ای‌سیلندر‌و‌مخزن‌کلر‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌19-1

‌‌‌‌‌‌‌‌12 ‌‌‌‌‌‌ شناسایی‌سیلندر‌و‌مخزن‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌19-1-1

‌‌12 چشمی‌خارجی‌آزمون‌19-1-9

‌‌‌‌‌‌‌12 ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌ چشمی‌داخلی‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌آزمون‌‌19-1-3

‌‌‌‌‌‌12 ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌ آزمون‌گلویی‌سیلندر‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌19-1-2

‌‌‌‌‌‌99 ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌ های‌مخزن‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌بررسی‌فلنج‌‌19-1-3

‌‌99 ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌ آزمون‌انبسا ‌حجمی‌سیلندر‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌19-1-6

‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌91 ‌‌‌مخزن‌و‌تجهیزات‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌ آزمون‌فشار‌19-1-3

‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌91 بازرسی‌شیر‌و‌نظارت‌بر‌نصب‌آن‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌19-1-3

‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌91 کنتر ‌وزن‌و‌تعیین‌وزن‌خالص‌و‌معیار‌پییرش‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌19-1-2

‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌99 ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌آزمون‌نشتی‌‌‌‌‌19-1-19

‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌99 نشانه‌گیاری‌آزمون‌دوره‌ای‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌19-1-11

‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌99 ‌‌‌‌تجهیزات‌مورد‌نیاز‌بازرسی‌و‌آزمون‌دوره‌ای‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌11

‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌99 عملیات‌نهایی‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌19

‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌93 سواب ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌13

‌‌‌‌93 رد‌کردن‌و‌معدوم‌کردن‌سیلندر‌و‌مخازن‌‌12



 ز‌

 

‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌93 الزامات‌کلی‌بازرسی‌دوره‌ای‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌13

‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌92 تعویض‌قطعات‌و‌اصلاح‌تعمیر‌روی‌مخزن‌و‌سیلندر‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌16

 ‌92 ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌ ار‌پییرش‌عیوب‌در‌سیلندرها‌و‌مخازن‌کلر‌در‌بازرسی‌دوره‌ای‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌معی‌13

‌‌39 ‌‌‌‌‌‌‌ ثابت‌های‌فیزیکی‌گاز‌کلر‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌)اطلاعاتی(پیوست‌الف

 31               مسدود‌بودن‌مسیررویه‌ای‌که‌هنگام‌برداشتن‌شیر‌مخزن‌و‌یا‌هنگام‌‌)الزامی(پیوست‌ب

‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌یک‌شیر‌باید‌اتخاذ‌گردد‌

‌‌‌‌‌31 ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌ بررسی‌شیر‌مسدود‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌1-ب

‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌31 شیرهایی‌که‌مسیرشان‌مسدود‌نیست‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌9-ب

‌‌‌‌‌‌‌‌33 ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌ آزمون‌انبسا ‌حجمی‌مخازن‌گاز‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌)الزامی(پیوست‌پ

‌‌33 کلیات‌1-پ

‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌33 ن‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌تجهیزات‌آزمو‌‌9-پ

‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌32 آزمون‌انسا ‌حجمی‌ژاکت‌آب‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌3-پ

‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌32 ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌کلیات‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌1-‌3-پ

‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌32 روش‌بورت‌محرک‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌-آزمون‌انبسا ‌حجمی‌ژاکت‌آب‌9-3-پ

‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌36 آزمون‌انبسا ‌حجمی‌ژاکت‌آب‌روش‌بورت‌ثابت‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌3-3-پ

‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌33 ن‌ژاکت‌آب‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌آزمون‌انسا ‌حجمی‌بدو‌2-پ

‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌33 کلیات‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌1-‌2-پ

‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌33 ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌الزامات‌برای‌آزمون‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌9-2-پ

‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌33 روش‌آزمون‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌3-2-پ

‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌32 محاسبه‌قابلیت‌فشرده‌شدن‌آب‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌2-2-پ

‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌29 نمونه‌محاسبات‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌3-2-پ

‌‌‌21 روشهای‌پیشنهادی‌‌‌‌‌-بازرسی‌و‌سرویس‌و‌نگهداری‌شیرها‌مح ‌اتصا ‌آنها)اطلاعاتی(پیوست‌ت
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‌ ‌گازکلر"استاندارد ‌مخازن ‌و ‌روش‌آزمونو‌-سیلندرها ‌‌"یژگی‌های‌ساخت‌و ‌سا  ‌در ‌بار ‌1339نخستین

تدوین‌شد.‌این‌استاندارد‌بر‌اساس‌پیشنهادهای‌رسیده‌و‌بررسی‌توسط‌سازمان‌ملی‌استاندارد‌ایران‌و‌تایید‌

های‌مربو ‌برای‌اولین‌بار‌مورد‌تجدید‌نظر‌قرار‌گرفت‌و‌در‌هفتصد‌و‌شصتمین‌‌اجلاس‌کمیته‌کمیسیون

‌اینک‌این‌استاندارد‌به‌استناد‌بند‌یک‌‌16/6/1329یک‌و‌فلزشناسی‌مور ‌ملی‌استاندارد‌مکان تصویب‌شد.

به‌‌1331قانون‌اصلاح‌قوانین‌و‌مقررات‌موسسه‌استاندارد‌و‌تحقیقات‌صنعتی‌ایران،‌مصوب‌بهمن‌ماه،‌‌3ماده‌

‌شود.عنوان‌استاندارد‌ملی‌ایران‌منتشر‌می

های‌ملی‌و‌جهانی‌در‌زمینه‌صنایع،‌علوم‌و‌خدمات،‌تبرای‌حف ‌همگامی‌و‌هماهنگی‌با‌تحولات‌و‌پیشرف

استانداردهای‌ملی‌ایران‌در‌مواقع‌لزوم‌تجدید‌نظر‌خواهد‌شد‌و‌هر‌پیشنهادی‌که‌برای‌اصلاح‌و‌تکمی ‌این‌

‌بنابراین،‌ ‌ارائه‌شود،‌هنگام‌تجدید‌نظر‌در‌کمیسیون‌فنی‌مربو ‌مورد‌توجه‌قرار‌خواهد‌گرفت. استانداردها

‌آخرین‌تجدید‌نظر‌استانداردهای‌ملی‌استفاده‌کرد.باید‌همواره‌از‌

‌می‌شود.‌1339سا ‌‌6321این‌استاندارد‌جایگزین‌استاندارد‌ملی‌ایران‌شماره‌

‌منابع‌و‌ماخیی‌برای‌این‌استاندارد‌مورد‌استفاده‌قرار‌گرفته‌به‌شرح‌زیر‌است:

1- ‌ ‌شماره ‌ایران ‌ملی ‌‌:6321استاندارد ‌روش‌آزمون‌،1339سا  ‌و ‌ساخت ‌از‌‌ویژگیهای ‌برداری ‌بهره و

 مخازن‌گاز‌کلر سیلندرها‌و

‌‌1329سا ‌:های‌بازرسی‌فنی‌و‌شارژ‌کننده‌سیلندرهای‌گاز‌کلر‌تحقیقات‌و‌تجربیات‌شرکت -9

‌
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 آزمون  روش وساخت ي های ويژگ -مخازن گازکلرسیلندرها و  ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌

 
 هدف و دامنه کاربرد 6

 

کلر‌و‌همچنین‌تعیین‌‌گاز‌آزمون‌مخازنی‌هاروشو‌‌ساختی‌هاگیژیتعیین‌و‌،هد ‌از‌تدوین‌این‌استاندارد

‌فولادها ‌مشخصات ‌آنی ‌ساخت ‌در ‌استفاده ‌میمورد ‌استانداردها ‌این ‌‌،باشد. ‌دورهبرای ‌آزمون ی‌اروش

ی‌هاینشانه‌گیاربرای‌و‌‌اند‌که‌بصورت‌سه‌تکه‌جوشکاری‌و‌ساخته‌شده‌مخازن‌کلرو‌بدون‌درز‌‌یسیلندرها

‌.داردکاربرد‌ها‌آن

‌دارد.ن‌یکاربرد‌بدون‌درزسیلندر‌‌ساخت‌دربارهاین‌استاندارد‌

 
 ی مراجع الزام 2

 

ها‌ارجاع‌داده‌شده‌است.‌ملی‌ایران‌به‌آن‌است‌که‌در‌متن‌این‌استانداردی‌مقرراتی‌زیر‌حاوی‌مدارک‌الزام

‌شود.‌یمحسوب‌م‌بدین‌ترتیب‌آن‌مقررات‌جزئی‌از‌این‌استاندارد‌ملی‌ایران

‌اصلاحیهدر‌صورتی‌که‌ ‌و‌تجدیدنظرهای‌بعدی‌آن‌به‌مدرکی‌با‌ذکر‌تاریخ‌انتشار‌ارجاع‌داده‌شده‌باشد، ها

‌ارجاع‌داده‌در‌مورد‌مدارکی‌که‌بدون‌ذکر‌تاریخ‌انتشار‌به‌آن‌ایران‌نیست.‌مورد‌نظر‌این‌استاندارد‌ملی ها

‌های‌بعدی‌مورد‌نظر‌است.شده‌است،‌همواره‌آخرین‌تجدیدنظر‌و‌اصلاحیه

‌است‌:ی‌این‌استاندارد‌الزامی‌مراجع‌زیر‌برا‌استفاده‌از

فولادی‌بدون‌درز‌‌مخزنسیلندر‌ها‌و‌‌–گاز‌‌مخازنسیلندر‌و‌‌،3292-‌3استاندارد‌ملی‌ایران‌شماره‌‌2-6

‌سیلندرهای‌فولادی‌نرمالیزه‌شده:‌3قاب ‌پر‌کردن‌مجدد،‌قسمت‌

‌.گاز‌فولادی‌بدون‌درز‌ندرهایسیلبازرسی‌و‌آزمون‌دوره‌ای‌،‌‌6329استاندارد‌ملی‌ایران‌شماره‌‌2-2

:‌1قسمت‌‌-جوشکاری‌ذوبی‌-آزمون‌تایید‌جوشکاران‌-،‌جوشکاری3261-1استاندارد‌ملی‌ایران‌شماره 2-1

‌فولادها.

‌گاز.‌سیلندرهای،‌استاندارد‌رنگ‌319استاندارد‌ملی‌ایران‌شماره 2-4

‌.مصر ویژگیهای‌رنگ‌آلومینیومی‌آماده‌ب،‌1136استاندارد‌ملی‌ایران‌شماره 2-9

‌شماره 2-1 ‌ایران ‌ملی ‌11262استاندارد ‌العم ، ‌صلاحیت‌دستور ‌تائید ‌مواد‌های‌جوشمشخصات‌و کاری

‌.قواعد‌کلی‌-فلزی‌

های‌آزمون‌رنگ‌استری‌بر‌پایه‌کرومات‌روی‌اکسید‌ها‌و‌روشویژگی‌،1392استاندارد‌ملی‌ایران‌شماره 2-7

‌.آهن‌برای‌مصار ‌روی‌در‌و‌پنجره‌فلزی

-های‌آزمون‌رنگ‌آستری‌کرومات‌روی‌برای‌رنگویژگیها‌و‌روش‌،1622 ملی‌ایران‌شماره‌استاندارد 2-8

‌.های‌الکید‌سبز‌زیتونی‌مات
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2-9 Pamphlet 017: Packaging safety plant and operational guidelines cylinders and ton 

containers, Edition 3 (2000), the Chlorine Institute, INC. 

2-10 TRG: Gas Cylinders. 

2-11 DOT: U.S. Department of transportation part: 201, 208, 219, sec. 63. 

2-12 CGA (Compressed Gas Association) C_15: Procedures for cylinder design proof and 

service performance tests. 
2-13 ISO 11117: 1998, Gas cylinder-valve protection caps. 

2-14 ISO 7005, part1:1992 Steel flange.                                            

2-15 EN 287, Approval testing of welder’s _fusion welding.  

2-16 EN 288, Specification and approval of procedures for welding metallic materials.                                                                                 

2-17 EN 849, Transportable gas cylinders-Cylinder valves- Specification and type testing 

2-18 BS 5493, Code of practice for protective coating of iron and steel structures against 

corrosion. 

2-19 BS 5355, Specification for filling ratios and developed for liquefiable and permanent 

gases.    

2-20 BS EN 10204, Metallic materials, Types of inspection documents. 
2-21 DIN 267-13, Fasteners technical delivery conditions for bolt/nut assemblies with specific 

mechanical properties, for service temperatures from -200˚C to +700˚C.‌‌ 
2-22 BS 5500, Specification for Unfired fusion welded pressure vessels.  
2-23 BS EN ISO 5817, Welding- Fusion-welded joints in steel, nickel, titanium and their 

alloys (beam welding excluded)- Quality levels for imperfections (2003). 

2-24 EN 14208, Transportable gas cylinders- specification for welded pressure drums up to 

1000 litre capacity for the transport of gases- design & construction. 

2-25 ISO 13341, Gas cylinders- fitting of valves to gas cylinders. 
2-26 EN ISO 11114-1:1997, Transportable gas cylinders- Compatibility of cylinder & valve 

materials with gas contents- part1: Metallic materials. 
2-27 EN ISO 11114-2:2000, Transportable gas cylinders- Compatibility of cylinder & valve 

materials with gas contents- part2: Non-Metallic materials. 
2-28 API 510, Pressure Vessel Inspection Code: In-Service Inpection, Rating, Repaire and 

Alteration 

2-29 ASTM A320/A320M, Standard Specification for Alloy-Steel and Stainless Steel Bolting 

for Low-Temperature Service 

2-30 ASTM A194/A194M, Standard Specification for Carbon and Alloy Steel Nuts for Bolts  

for High Pressure or High Temperature Service, or Both 

2-31 BS EN 1505, Ventilation for buildings. Sheet metal air ducts and fittings with 

rectangular cross-section. Dimensions 

2-32 BS EN 10028-1+A1,Flat products made of steels for pressure purposesGeneral 

requirements 

2-33 BS EN 10028-2, Flat products made of steels for pressure purposesNon-alloy and alloy 

steels with specified elevated temperature properties 

2-34 BS EN 10028-3, Flat products made of steels for pressure purposesWeldable fine grain 

steels, normalized 

2-35 BS EN 10028-4, Flat products made of steels for pressure purposesNickel alloy steels 

with specified low temperature properties 
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2-36 BS EN 10028-5, Flat products made of steels for pressure purposesWeldable fine grain 

steels, thermomechanically rolled 
 

 اصطلاحات و تعاريف  1

‌رود:تعاریف‌زیر‌به‌کار‌می‌واصطلاحات‌‌،انداردتدر‌این‌اس

 

1-6  

 6رگاز کل

لیکن‌مانند‌اکسیژن‌قابلیت‌ترکیب‌با‌‌باشد،عا ‌و‌انفجار‌میتیر‌قاب ‌اشغ‌،است‌که‌تحت‌فشاری‌گاز‌کلر‌گاز

باشد.‌گاز‌کلر‌تحت‌فشار‌در‌مخزن‌کلر‌به‌می‌Cl2آن‌ی‌یمیای.‌فرمو ‌شاستا‌را‌داری‌ا ‌زایعتمواد‌دیگر‌و‌اش

ی‌ایمنبوده‌و‌به‌لحاظ‌ی‌بالایی‌ضریب‌انبسا ‌حرارتی‌گردد.‌کلر‌مایع‌دارامیی‌صورت‌کلر‌مایع‌ذخیره‌ساز

مشخصات‌‌باشد.حج ‌یا‌مخزن‌قاب ‌شارژ‌می39حداکثر‌تا‌%‌)درجه‌حرارت‌محیط(ی‌بسته‌به‌شرایط‌محیط

‌است.‌نوشته‌شده‌در‌پیوست‌)الف(‌گاز‌کلری‌فیزیکی‌هاو‌ثابت

 

1-2  

 2سیلندر کلر

سهولت‌ی‌برا‌باشد.می اتمسفر‌99آن‌ی‌که‌فشار‌طراح‌،بدون‌درز‌با‌قابلیت‌پرشدن‌مجدد‌استی‌سیلندرها

‌جا ‌به ‌این‌استاندارد ‌میی‌در ‌استفاده ‌سیلندر ‌کلمه ‌از ‌کلر ‌ساخت‌اینگونه‌‌.گرددسیلندر جهت‌طراحی‌و

 مراجعه‌شود.‌3292-3تاندارد‌ملی‌ایران‌به‌شماره‌سیلندرها‌به‌اس

 

1-1 

 1مخزن کلر

‌ی‌کارمخزن‌جوش ‌قابلیت‌پرشدن‌مجدد ‌با ‌طراح‌با‌وشده ‌مخازن‌یم اتمسفر‌‌99یفشار ‌این‌نوع باشند.

در‌این‌استاندارد‌نحوه‌ساخت‌و‌مشخصات‌‌.شوندلیتر‌ساخته‌می‌‌‌1999تالیتر‌‌139ی‌معمولا‌با‌ظرفیت‌آب

‌داده‌شده‌است.‌شرحها‌رفته‌در‌آن‌فولاد‌به‌کار

‌

3-2  

بازرس فنی   

گرفته‌و‌‌ایراناستاندارد‌ملی‌مرجعی‌گفته‌می‌شود‌که‌برای‌بازرسی‌مخازن‌کلر‌مجوز‌بازرسی‌را‌از‌سازمان‌به

 در‌اختیار‌دارد.

                                                 
1
- Chlorine gas  

2
- Chlorine cylinder 

3
- Chlorine vessel  



2 

 

1-9‌  

 شرکت شارژ کننده

مراجع‌و‌مورد‌تایید‌را‌بعهده‌دارند‌‌و‌سیلندر‌خدمات‌شارژ‌مخازنگفته‌می‌شود‌که‌‌حقوقی‌به‌اشخاصی

.دنمی‌باش‌ذیصلاح  

 

آزمايشگاه  1-1  

.باشد‌تایید‌شدهایران‌استاندارد‌‌ملی‌به‌اشخا ‌حقوقی‌گفته‌می‌شود‌که‌صلاحیت‌آن‌توسط‌سازمان  

‌

‌

 کلري سیلندرهای ويژگ 4

‌باشد.‌3292-3با‌استاندارد‌ملی‌ایران‌شماره‌‌مطاب ویژگی‌ها‌و‌شرایط‌ساخت‌این‌گونه‌سیلندرها‌باید‌

‌

 مخازن کلري هاويژگی 9
در‌این‌مخازن‌از‌دو‌شیر‌در‌‌.شوندمیساخته‌ی‌پرس‌شده‌و‌یک‌استوانه‌میان‌عدسیاین‌نوع‌مخازن‌از‌دو‌

‌میی‌بالائقسمت‌ ‌یکاستفاده ‌برای‌گردد. ‌شیرها ‌دیگری‌از ‌و ‌کلر ‌مورد‌ی‌برای‌خروج‌گاز ‌کلر ‌مایع خروج

ی‌هاشوند.‌لولهقرار‌دارند‌بسته‌می‌روفلنج‌ی‌که‌بر‌روی‌لثمثی‌هافلنجی‌د.‌شیرها‌بر‌رونریگقرار‌می‌استفاده

ی‌فولادهابدون‌درز‌ی‌هامغروق‌از‌جنس‌لولهی‌هالوله‌شوند.می‌داده‌جوشی‌مثلثی‌هابه‌فلنج‌نیز‌مغروق

خ ‌لف‌ادر‌دو‌جهت‌مخ‌مخزندرون‌ی‌مثلثی‌هاو‌با‌توجه‌به‌جهت‌فلنج‌بودهمقاوم‌در‌برابر‌کلر‌ی‌ساده‌کربن

فلنج‌.‌روندبه‌کار‌می‌مایع‌خروج‌کلری‌برای‌و‌دیگر‌خروج‌گاز‌کلری‌براهمواره‌ی‌یک‌کهی‌به‌صورت‌،اندشده

شده‌ی‌کارشود‌و‌ما‌بین‌فلنج‌جوشبسته‌میی‌بالایی‌به‌وسیله‌پیچ‌و‌مهره‌به‌فلنج‌جوش‌داده‌شده‌عدس‌رو

ی‌مثلثی‌هاو‌فلنج‌شودداده‌میقرار‌‌زگار‌با‌گاز‌کلراو‌س‌یمقاوم‌به‌خوردگواشر‌‌،فلنج‌روو‌ی‌بالائی‌به‌عدس

استفاده‌ی‌بندآب‌به‌منظورمخصو ‌ی‌از‌واشرها‌اتصالات‌متص ‌و‌ما‌بین‌رونیز‌توسط‌پیچ‌و‌مهره‌به‌فلنج‌

از‌مخازن‌کلر‌را‌ی‌انمونه‌‌1شک ‌.گیرندگونه‌مخازن‌به‌صورت‌خوابیده‌مورد‌استفاده‌قرار‌میایند.‌گردمی

‌برداری‌ دهد.نشان‌می ‌دستورالعم ‌های‌شرکت‌روش‌های‌بهره ‌نق ‌این‌گونه‌مخازن‌مطاب ‌با و‌حم ‌و

‌سازنده‌می‌باشد.

‌

‌

‌
 

‌

‌

‌
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 راهنما:         
 بدنه مخزن - 1

 پائینیعدسی  - 2

 عدسی بالايی - 3

 هاي مغروقلوله - 4

 رينگ محافظ مخزن - 5

 طوقه محافظ - 6  

 پايه مخزن - 7  

  هاي پايه    سوراخ - 8  

 فلنج زير - 9

 فلنج رو - 10 

 هاي مثلثیفلنج - 11 

 مخزن هايشیر - 12 

 محافظ شیر کلاهک - 13 

         پیچ و مهره - 14 

 

 

 از مخازن کلري انمونه - 6شکل 
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 قطعات متشکله مخازن کلر 9-6

‌گونه‌مخازن‌نشان‌داده‌شده‌است.دهنده‌ایناجزا‌و‌قطعات‌تشکی ‌‌‌1در‌شک 

 مخزنبدنه  9-6-6

‌قرار‌دارد.‌و‌عدسی‌بالائی‌مخزن‌پایینیعدسی‌مخزن‌است‌که‌بین‌ی‌قسمت‌میان

 عدسی پائینی 9-6-2

 قسمت‌شبه‌کروی‌است‌که‌در‌قسمت‌انتهایی‌مخزن‌قرار‌دارد.

 بالائیی عدس 9-6-1

-آن‌نصب‌میی‌بر‌روی‌و‌فلنج‌مثلث‌رومخزن‌قرار‌دارد‌و‌فلنج‌ی‌بالائاست‌که‌در‌قسمت‌ی‌قسمت‌شبه‌کرو

  د.ندگر

 هاي مغروقلوله 9-6-4

به‌فلنج‌کلر‌درجه‌در‌دو‌جهت‌مخالف‌بوده‌و‌برای‌خروج‌گاز‌کلر‌و‌مایع‌‌29های‌های‌مغروق‌دارای‌خ لوله‌

‌‌درجه‌برش‌داده‌شود.‌23ها‌باید‌تحت‌زاویه‌د.‌قسمت‌انتهایی‌این‌نوع‌لولهنشومثلثی‌متص ‌می

 رينگ محافظ مخزن 9-6-9

است‌که‌بر‌روی‌بدنه‌مخزن‌به‌طور‌‌cm6یا‌ناودانی‌‌cm2با‌حداق ‌ارتفاع‌‌بنیفولاد‌کرتسمه‌ای‌از‌جنس‌

‌ ‌نق ‌به‌کام ‌جوشکاری‌می‌شوند. ‌برخورد‌مستقی ‌بدنه‌مخازن‌در‌هنگام‌حم ‌و رینگ‌محاف ‌مخزن‌از

‌‌کنند.یکدیگر‌و‌ه ‌چنین‌از‌قرار‌گرفتن‌بدنه‌مخزن‌در‌مجاورت‌زمین‌در‌هنگام‌استفاده‌جلوگیری‌می

 وقه محافظط 9-6-1

گردد‌و‌اگر‌مخزن‌در‌هر‌می‌جوشکاری‌ای‌شک ‌عدسیو‌قسمت‌استوانه‌بالای‌مخزن‌ای‌است،‌که‌بهطوقه

  نماید.جهتی‌با‌سطح‌صا ‌و‌محک ‌برخورد‌نماید‌از‌صدمه‌دیدن‌شیرها‌جلوگیری‌می

 پايه مخزن 9-6-7

ای‌شک ‌عدسی‌قسمت‌استوانهشود‌که‌به‌استفاده‌می‌مخزنای‌است،‌که‌به‌عنوان‌محافظت‌از‌عدسی‌طوقه

 گردد.جوشکاری‌می

 پايههاي سوراخ 9-6-8

‌گردد.جهت‌جلوگیری‌از‌تجمع‌سیا ‌در‌پایه‌ایجاد‌می‌هایی‌که‌در‌پایهسورا 

 فلنج زير‌9-6-5

با‌‌مطاب ‌بایدطراحی‌و‌ساخت‌آن‌‌شود.میی‌کارجوشی‌بالائی‌عدسی‌که‌بر‌روی‌ادایره‌استی‌اصفحه 

‌انجام‌گیرد.‌BS 5500استاندارد‌

 فلنج رو 9-6-61

‌باید‌طراحی‌و‌ساخت‌آن‌شود.عدد‌پیچ‌و‌مهره‌نصب‌می‌19ای‌که‌بر‌روی‌فلنج‌زیر‌با‌ای‌است‌دایرهصفحه

‌انجام‌گیرد.‌BS 5500مطاب ‌با‌استاندارد‌

 فلنج مثلثی 9-6-66

‌گردند.ها‌نصب‌میای‌است‌مثلثی‌که‌با‌سه‌عدد‌پیچ‌و‌مهره‌به‌فلنج‌رو‌متص ‌شده‌و‌بر‌روی‌آن‌شیرقطعه

 شیرمخزن 9-6-62
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باید‌گیرد‌که‌جهت‌بازکردن‌و‌بستن‌جریان‌گاز‌و‌مایع‌کلر‌از‌مخزن‌مورد‌استفاده‌قرار‌میکه‌ای‌است‌قطعه

 ‌باشد.‌EN 849مطاب ‌با‌استاندارد‌

 کلاهک 9-6-61

 شود.ای‌است‌که‌بر‌روی‌فلنج‌برای‌محافظت‌از‌شیرها‌بسته‌میاستوانه

 پیچ و مهره 9-6-64

 gradeجهت‌پیچ‌‌DIN267-13استاندارد‌‌مطاب ‌با‌دهای‌مورد‌استفاده‌در‌ساخت‌مخازن‌کلر‌بایمهره‌و پیچ

‌جهت‌مهره‌باشد.‌ASTM A194 (grade 4)جهت‌پیچ‌و‌‌ASTM A320 (grade L7M)و‌‌ 8.8

 واشر 9-6-69

‌ ‌استفاده ‌مورد ‌واشر ‌باید ‌کلر ‌مخازن ‌ساخت ‌خوردگیدر ‌به ‌مقاوم ‌جنس‌تفلون ‌فی از ‌مقاوم‌یا ‌فشرده بر

‌باشد.‌‌و‌سازگار‌با‌گاز‌کلر‌1غیرآسبستی

 لیتر 6111 تالیتر  691طوقه، پايه، کلاهک محافظ شیرها و رينگ محافظ مخازن ي هاويژگی    9-2

ی‌طراح‌باشد.ی‌کارو‌قاب ‌جوش‌فولاد‌کربنیجنس‌به‌کار‌رفته‌در‌پایه‌و‌طوقه‌محاف ‌شیر‌باید‌از‌جنس‌

که‌از‌ی‌مخزن‌در‌صورتی‌بالائو‌ی‌پائینی‌هاخسارت‌به‌قسمت‌که‌از‌وارد‌آمدن‌،باشدی‌اها‌باید‌به‌گونهآن

باشد‌که‌در‌ی‌ایستایی‌چنین‌پایه‌مخزن‌باید‌دارابه‌عم ‌آورد.‌ه ی‌جلوگیر‌،انداخته‌شوندی‌ارتفاع‌یک‌متر

ه‌و‌اگر‌مخزن‌را‌نگاه‌داشتن‌مخزن‌باشد‌بتوان‌آن‌را‌در‌این‌حالت‌ثابت‌نگاه‌داشتی‌که‌نیاز‌به‌عمودی‌صورت

در‌پایه‌ی‌هایجود‌سورا و‌خارج‌کرده‌و‌رها‌کنی ‌به‌حالت‌اولیه‌باز‌گردد.ی‌درجه‌از‌حالت‌عمود‌93به‌اندازه‌

‌است.ی‌که‌هوا‌در‌کف‌مخزن‌جریان‌داشته‌باشد‌الزامی‌به‌صورت

مخزن‌را‌در‌که‌بدنه‌ی‌ابعاد‌مناسب‌باشد‌به‌صورتی‌بدنه‌باید‌دارای‌شده‌روی‌کارگ‌محاف ‌مخزن‌جوشنری

‌به‌راحت‌و‌،حالت‌خوابیده‌بالاتر‌از‌سطح‌زمین‌نگاه‌داشته از‌زیر‌مخزن‌عبور‌نموده‌و‌رطوبت‌ی‌جریان‌هوا

‌.بدنه‌نشودی‌حاص ‌از‌زمین‌باعث‌پوسیدگ

-جوش‌به‌طور‌کام ‌بدنهی‌از‌قسمت‌وسط‌بدنه‌مخزن‌بر‌روی‌محاف ‌مخزن‌باید‌به‌فاصله‌مساوی‌هارینگ

 .دنمخزن‌را‌در‌حالت‌خوابیده‌ایجاد‌نمایی‌ایستای‌داف ‌بایمحی‌هارینگ‌.شوندی‌کار

و‌از‌‌شودبسته‌توسط‌دو‌پیچ‌ی‌به‌صورت‌یک‌استوانه‌ساخته‌شده‌و‌به‌فلنج‌اصلباید‌‌کلاهک‌محاف ‌شیر

‌خارج ‌اجسام ‌برخورد ‌حالتی ‌در ‌شیرها ‌به ‌نمیی ‌استفاده ‌مخزن ‌از ‌نق که ‌و ‌حم  ‌هنگام ‌در ‌یا ‌و ،‌شود

 .نمایدمحافظت‌

سر‌و‌ته‌مخزن‌باید‌به‌طر ‌بیرون‌و‌محدب‌باشد‌و‌قوس‌به‌طر ‌داخ ‌به‌هیچ‌وجه‌مجاز‌ی‌دسقوس‌ع

‌.نیست

‌

‌
 

 

                                                 
1- Nonasbestos  
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 لیتر 6111 تالیتر  691مخازن ي هامحاسبه ضخامت ورق بدنه و عدسی 9-1

 ضخامت بدنه مخزنمحاسبه  9-1-6

 :آیدزیر‌به‌دست‌میی‌هافرمو ضخامت‌بدنه‌مخزن‌از‌

(1)                                                         
d

1 2

1 d

P ×D
a= +C +C

200f V+P
 

‌ ‌فشار ‌صورتی‌که ‌‌آزموندر ‌بالا‌‌3/1از ‌فرمو  ‌در ‌دست‌آمده ‌ضخامت‌به ‌باشد، ‌طراحی‌بیشتر ‌فشار برابر

‌هر‌کدام‌که‌بزرگ ‌نهایتا ‌فرمو ‌زیر‌مقایسه‌گردد‌و ‌از تر‌است‌به‌عنوان‌بایستی‌با‌ضخامت‌به‌دست‌آمده

‌بدنه‌مخزن‌مورد‌استفاده‌قرار‌گیرد.ت‌مضخا

‌

     (2)      
h

1 2

2 h

P ×D
a= +C +C

200f V+P
 

      که‌در‌آن:

aمترضخامت‌بدنه‌مخزن‌بر‌حسب‌میلی‌(mm)؛ 
Pdداده‌شده‌در‌این‌بخش‌جهت‌محاسبه‌ی‌هاکه‌در‌فرمو ی‌فشار‌عبارت‌است‌از‌مخزن‌که‌یفشار‌طراح‌

آن‌ی‌مخزن‌نباید‌از‌فشار‌کاری‌فشار‌طراح‌رود.به‌کار‌می‌(bar)‌بار‌بر‌حسبتحت‌فشار‌ضخامت‌قطعات‌

‌تر‌باشد.‌ک 

Dمترمیلیمخزن‌بر‌حسب‌ی‌قطر‌خارج‌ (mm)؛‌

f1متر‌مربعکیلوگرم‌بر‌میلی‌بر‌حسب‌طراحیمجاز‌تنش‌‌‌(kg/mm
2
به‌دست‌‌‌2و‌3ی‌فرمو ‌هاکه‌از‌‌(

‌.‌دشوقرار‌داده‌می‌‌1فرمو تر‌باشد‌در‌و‌هر‌کدام‌که‌کوچک‌آیندمی

                                    (3)                                                     
1.5

tE
 

‌
‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌ (4)‌‌ 

 

 که‌در‌آن:

Etمتر‌مربعکیلوگرم‌بر‌میلی‌ه‌بر‌حسبتنش‌تسلی ‌فولاد‌به‌کار‌رفت‌(kg/mm
2
‌؛ (

Rmمتر‌مربعکیلوگرم‌بر‌میلی‌فولاد‌به‌کار‌رفته‌بر‌حسب‌استحکام‌کششی‌‌(kg/mm
2
‌؛(

 f2متر‌مربعبر‌حسب‌کیلوگرم‌بر‌میلیی‌طراحتنش‌(kg/mm
2
‌.شودحاص ‌می‌زیر‌فرمو از‌که‌‌ (

2

3

4

tE
f  درآن:که‌                          (              5)     

 Phبار‌بر‌حسب‌هیدروتست‌فشار(bar)؛‌

C1متر؛میلی‌33/9فاکتور‌خوردگی‌برابر‌با‌‌‌

C2متر.میلی‌33/9ورق‌برابر‌با‌‌رواداری‌‌

2.4

mR



2 

 

‌ ‌جوش ‌مح  ‌تنش‌در ‌کاهنده ‌سم(V)ضریب ‌به ‌توجه ‌با :‌ ‌ی ‌کلر ‌گاز ‌پرتونگار‌بایدبودن ‌عملیات به‌ی

برابر‌‌Vضریب‌،‌بنابراین‌.انجام‌شودی‌محیطی‌هاجوشی‌بر‌رو‌19%و‌ی‌طولی‌هاجوشی‌بر‌رو‌199صورت%

‌‌شود.رفته‌میگدر‌نظر‌‌یکبا‌

‌‌.استباشند،‌قاب ‌استفاده‌را‌دارا‌می‌≥ D / Di ‌‌‌1.2که‌نسبت‌ی‌مخازن‌کلری‌برا‌یاد‌شدهی‌فرمو ‌ها

Diمترمیلیبر‌حسب‌مخزن‌ی‌قطر‌داخل‌ (mm).‌‌

 مخزن یمحاسبه ضخامت عدس  9-1-2

‌:آیدزیر‌به‌دست‌می‌هایفرمو مخزن‌از‌ی‌ضخامت‌عدس

 (6)  
d a

1 2

1 d

P ×D
a= +C +C

400f +P
‌

        (7)                                              

‌که‌در‌آن‌:

Da؛عدسیی‌خارج‌قطر‌‌

R عبارتند‌از‌شعاع‌کره‌فرضی‌برابر‌با‌‌(a+Da) 

Pdبر‌حسب‌بارمخزن‌ی‌فشار‌طراح‌(bar).‌‌

f1متر‌مربعبر‌حسب‌کیلوگرم‌بر‌میلیی‌تنش‌طراح‌(kg/mm
2
‌فشار‌‌( به‌‌2و‌‌3ی‌فرمو ‌هاکه‌از‌‌Pdدر

‌شود.‌قرار‌داده‌می‌فرمو تر‌باشد‌در‌آیند‌و‌هر‌کدام‌که‌کوچکدست‌می

 f2متر‌مربعتنش‌طراحی‌بر‌حسب‌کیلوگرم‌بر‌میلی(kg/mm
2
‌آید.به‌دست‌می‌3که‌از‌فرمو ‌‌ (

Et‌‌ متر‌مربع‌کیلوگرم‌بر‌میلی‌بر‌حسب‌فولاد‌به‌کار‌رفتهتنش‌تسلی(kg/mm
2
‌؛(

C1متر؛میلی‌33/9فاکتور‌خوردگی‌برابر‌با‌‌‌

C2متر.میلی‌33/9ورق‌برابر‌با‌‌رواداری‌‌

ته‌شهر‌کدام‌شرایط‌زیر‌را‌دارا‌دا‌دکه‌بای‌کرد،مخازن‌کلر‌تعریف‌ی‌توان‌برامیی‌دو‌نوع‌عدسی‌طور‌کل‌به

 :باشند

‌رویشبه‌کی‌عدس -
R = Da 

r = 0.1Da 

h2 = 0.1935Da-0.455a 

h2 = 0.1935Da-0.455a 

h1 ≥  3.5a‌

‌
 عدسی شبه کروي  -2شکل 

h a
1 2

2 h

P ×D
a= +C +C

400f +P
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 نی ‌بیضویی‌عدس -

0/005 Da<S<0/08 Da 

H ≥ 0/18 Da‌
‌

 

‌

‌

‌

‌

                                                         

 بیضوي عدسی -1شکل 

 

 کلر در ساخت مخازنی مواد مصرف 9-4

‌نوع‌‌،شودساخت‌مخازن‌کلر‌استفاده‌میی‌که‌برای‌فولادی‌هاورق ‌دارا‌فولاد‌کربنیباید‌از ساختمان‌ی‌و

‌عار ‌یکنواخت‌و ‌فرورفتگی ‌حفره، ‌درز، ‌هرگونه ‌از ‌باشند.ی ‌شدن ‌لایه ‌لایه ‌تعمیرات‌برا‌و ‌هرگونه ی‌انجام

‌تایید‌شده‌ملی‌یا‌بین‌المللی‌باشند.فولادهای‌این‌نوع‌فولادها‌باید‌‌ممنوع‌است.‌فوق‌برطر ‌نمودن‌معایب

از‌انتخاب‌فولاد‌و‌طراحی،‌موافقت‌‌پیشباشند،‌خصوصیات‌فوق‌نمیی‌که‌دارای‌در‌صورت‌استفاده‌از‌مواد

‌د‌دریافت‌شود.یباتایید‌صلاحیت‌شده‌ی‌مرجع‌بازرس

‌مهره ‌ساخت‌مخازن‌کلر‌جنس‌پیچ‌و ‌در ‌همچنین‌خصوصیات‌مکانیکی‌آنهای‌قاب ‌استفاده ‌و ‌دها ‌بندر

‌است.‌3-1-12 ‌شده ‌استانداردهای‌تعیین ‌از ‌یکی ‌با ‌باید ‌کلر ‌مخزن ‌ساخت ‌در ‌استفاده ‌مورد ‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌ فولاد

BS 1505و‌‌ EN 10028-1تا‌EN 10028-5‌.مطابقت‌داشته‌باشد 
‌ ‌استاندارد ‌با ‌مطاب  ‌کلر ‌خورنده ‌گاز ‌با ‌مناسبی ‌سازگاری ‌باید ‌فولادها ‌و‌EN ISO 11114-1همچنین

‌EN ISO 11114-2‌.داشته‌باشند‌

 کاريجوش 9-9

‌مخازنهمان ‌شد، ‌اشاره ‌که ‌قسمت‌اصل‌گاز‌طور ‌سه ‌از ‌تشکی ‌شدهی‌کلر ‌وسیلهاند‌که به‌ی‌کارجوش‌به

9و‌تاییدیه‌آن‌‌(WPS)‌1یکارباید‌مطاب ‌با‌روش‌جوشی‌کارعملیات‌جوش‌.گردندمییکدیگر‌متص ‌
PQR‌

تهیه‌ی‌برا‌د.گردتایید‌ی‌تهیه‌و‌توسط‌مرجع‌بازرسسازنده‌مخزن‌باید‌توسط‌ی‌کارانجام‌شود.‌روش‌جوش‌ 

‌این ‌مستندات‌به ‌ملگونه ‌ی‌استاندارد ‌استاندارد‌11262ایران‌شماره ‌یا ‌‌ EN 288و ‌شود. عملیات‌مراجعه

‌ی‌کارجوش ‌استفاده ‌ساخت‌این‌گونه‌مخازن‌مورد ‌در ‌میکه قوس‌ی‌کارجوش‌،از‌ستا‌د‌عبارتنگیرقرار

‌:باشدمی‌زیری‌هاکه‌شام ‌روشی‌الکتریک

‌‌.3ربا‌الکترود‌روپوش‌دای‌قوسی‌کارجوش‌-

                                                 
1- Welding Procedure Specification (WPS) 

2- Procedure Qualification Record(PQR) 

3- Shielded metal arc welding 
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‌.1با‌گاز‌محاف ی‌قوسی‌کارجوش‌-

 .9زیرپودریی‌قوسی‌کارجوش‌-

در‌ساخت‌این‌نوع‌مخازن‌د.‌ننیز‌تایید‌گرد‌از‌لحاظ‌کیفی‌‌دبای‌،تکنیکی‌مواردعلاوه‌بر‌ی‌کارجوشی‌هاروش

باید‌ی‌طولی‌هاباشند.‌جوشقاب ‌قبو ‌میی‌محیطو‌ی‌طولی‌درزهای‌با‌نفوذ‌کام ‌برا‌3لب‌به‌لبی‌هاجوش

‌یک ‌وسیله ‌روشی‌به RT)‌2غیرمخربهای‌آزمونی‌هااز
3‌‌ UTیا

‌صورت‌ (‌6 ‌جوش‌آزمون‌199%به ‌شود.

ها‌اطمینان‌حاص ‌آن‌بکیفیت‌مناس‌مخرب‌قرار‌گیرند‌تا‌ازمورد‌آزمون‌غیر‌19%به‌میزان‌‌دنیز‌بایی‌حیطم

‌د.گرد

 
 کارانآزمون جوش 9-1

ی‌کارباید‌علاوه‌بر‌مهارت‌در‌انجام‌جوش‌،گیرندکه‌در‌ساخت‌مخازن‌کلر‌مورد‌استفاده‌قرار‌میی‌کارانجوش

‌شوند. ‌تایید ‌و ‌گیرند ‌قرار ‌لازم ‌آزمون ‌مورد ‌شده، ‌تایید ‌و ‌روش‌تعیین ‌‌به ‌آزمون ‌طب ‌جوشتایید کاران

این‌آزمون‌در‌سه‌مرحله‌تئوری،‌‌انجام‌گیرد.‌دبای‌‌EN287و‌یا‌استاندارد‌‌3261ملی‌ایران‌شماره‌استاندارد

ی‌نسبت‌به‌روش‌مورد‌استفاده‌آگاهی‌از‌نظر‌تئور‌بایدکار‌جوش‌گردد.و‌آزمون‌غیر‌مخرب‌انجام‌میی‌عمل

مورد‌تایید‌قرار‌گرفته‌و‌در‌ی‌و‌عینی‌ر‌عملیاتظانجام‌شده‌توسط‌بازرس‌از‌نی‌کارداشته‌باشد.‌سپس‌جوش

‌گردد.کار‌صادر‌میشخص‌جوشی‌گواه‌،غیرمخربی‌هاتایید‌شدن‌در‌آزمونصورت‌

 

 در ساخت مخازن کلری عملیات حرارت 9-7

‌به‌حالت‌میاب‌‌ایجاد‌تنش‌موجبتواند‌است‌که‌میی‌عملیاتی‌کارجوش ‌ناحیه‌جوش‌که ‌قطعه‌شود. در

دارد‌ی‌نسبتا‌کمی‌پییرکه‌فلز‌پایه‌سرد‌بوده‌و‌انعطا ‌ی‌یشود.‌از‌آنجادرآمده‌در‌ضمن‌انجماد‌منقبض‌می

‌فلز‌ناحیه‌جوش‌که‌در‌دما)د از‌انقباض‌ناحیه‌ی‌قرار‌دارد(‌در‌برابر‌تغییر‌شک ‌ناشی‌بالاتری‌ر‌مقایسه‌با

-دهد.‌تنشقرار‌میی‌مجاور‌آن‌را‌تحت‌تنش‌کششی‌نواحی‌جوش‌مقاومت‌کرده‌و‌ناحیه‌جوش‌و‌تا‌حدود

‌تنشحاص ‌میی‌داخلی‌ها ‌در ‌قطعه ‌انهدام ‌و ‌ترک‌خوردن ‌به ‌منجر ‌مری‌هایتواند ‌تنش‌اتب‌ک به ‌از تر

-به‌منظور‌به‌حداق ‌رساندن‌تنش‌بایدشده‌ی‌کارمخازن‌کلر‌جوش‌،بنابراین‌قطعه‌باشد.ی‌شده‌برای‌طراح

‌انجام‌گیرد.‌C˚699تا‌‌C˚699ی‌باید‌در‌محدوده‌دمایی‌گیرشوند.‌تنش‌3یگیرایجاد‌شده‌تنشی‌ها

‌بایدی‌گیرتنشی‌یا‌سرد‌کردن‌از‌دما‌حرارت‌دادن‌و‌،جدیدی‌حرارتی‌هااز‌ایجاد‌تنشی‌به‌منظور‌جلوگیر

‌گیرد.‌انجامآهسته‌ی‌خیل

                                                 
1- Gas metal arc welding  

2- Sumeged arc welding 

3-Butt weld 

4- Non Destructive Test (NDT)  

5- Radiography Test  

6-Ultrasonic Test  

7- Stress relieving  
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 حین فرآيندی بازرس   1

‌بایدمخازن‌کلری‌به‌دلی ‌حساسیت‌و‌ایمن تایید‌صلاحیت‌شده‌از‌‌عمرجمخازن‌ساخته‌شده‌توسط‌یک‌‌،

‌وناخت‌و‌آزمبه‌منظور‌اطمینان‌از‌اینکه‌مواد،‌س‌قرار‌گیرند.ی‌مورد‌بازرس‌ایران‌استانداردسازمان‌ملی‌طر ‌

‌تمام ‌بازرسیی‌از ‌باشند، ‌این‌استاندارد ‌گیرد.ی‌کافی‌هاجهات‌مطاب ‌با ‌انجام ‌تایید‌صلاحیت‌‌باید مرجع

ی‌مرجع‌معتبر‌بازرس‌این‌استاندارد‌باشد.‌ها‌بااین‌آزمونبر‌انطباق‌دا ‌ی‌ح ‌دارد‌که‌خواهان‌شواهدی‌بازرس

ی‌داشته‌باشد‌و‌در‌بازرسی‌سنجام‌یافتن‌است،‌دسترکه‌کار‌در‌حا ‌ای‌سازنده‌مخزن‌مادامی‌باید‌به‌کارها

‌این‌استاندارد‌مطابقت‌نمیی‌خود‌از‌مراح ‌ساخت‌و‌در‌رد‌هر‌قسمت تولید‌کننده‌‌آزاد‌باشد.‌،نمایدکه‌با

را‌در‌اختیار‌‌زیرو‌مدارک‌‌را‌مطلع‌نماید‌و‌اقداماتی‌به‌ساخت،‌مرجع‌معتبر‌بازرس‌آغازاز‌‌پیشمخزن‌باید‌

‌:دهند‌قراری‌مرجع‌بازرس

 .سازنده‌ساختی‌انجام‌شده‌از‌تولیدات‌و‌توانایی‌ارزیاب‌-الف‌‌‌‌‌‌‌‌‌

 .نقشه‌تایید‌شده‌ساخت‌مخزن -‌ب

 .سازندهاستفاده‌توسط‌مورد‌ی‌کارروش‌جوش -‌ت

 .مورد‌نظر‌کاریتایید‌روش‌جوش -‌ث

 

 حین فرآيندی مراحل بازرس   1-6

 مراح ‌بازرسی‌حین‌فرآیند‌مخازن‌کلر‌عبارتند‌از:

‌.به‌ساخت‌آغازاز‌‌پیش‌و‌انطباق‌آن‌با‌گواهینامه‌ورق‌مخازن‌ی‌هاورق‌یچشم‌یبازرس‌-

‌.دهیاز‌شک ‌پسها‌پوسته‌و‌عدسیی‌بازرس‌-

‌.کنتر ‌ابعادی‌-

‌.و‌محیطیی‌طولهای‌جوشی‌کارو‌پس‌از‌پایان‌جوشی‌کارجوش‌در‌حین‌فرآیند‌جوشعینی‌ی‌بازرس‌-

‌.19%‌میزانبه‌ی‌و‌از‌جوش‌محیط199%‌به‌میزانی‌از‌جوش‌طول‌فراصوتییا‌‌پرتونگاریانجام‌آزمون‌‌-

‌.19به‌میزان‌%‌‌فراصوتییا‌‌پرتونگاریدوم‌و‌انجام‌آزمون‌ی‌عدسی‌کاراز‌جوشی‌عینی‌بازرس‌-

 .در‌تکمی ‌ساخت‌مخزن‌و‌کنتر ‌سواب ‌بازرسی‌نظارت -

‌.پس‌از‌تکمی ‌مراح ‌ساختی‌نظارت‌بر‌عملیات‌حرارت‌-

‌.دقیقه‌39به‌مدت‌زمان‌حداق ‌‌اتمسفر‌‌23ا‌فشاربر‌آزمون‌هیدرواستاتیک‌ب‌نظارت‌-

‌‌.319ایران‌شماره‌ی‌رنگ‌مطاب ‌با‌استاندارد‌ملی‌بازرس‌-

 

 6عیوب جوش 1-2

عدم‌ذوب،‌ها،‌که‌در‌جوش‌وجود‌دارند‌عبارتند‌از‌:‌ترک،‌حفره،‌تخلخ ،‌سرباره‌و‌ناخالصیی‌عیوب‌متداول

‌ ‌گرده‌عدم‌ه عدم‌نفوذ، ‌جوش‌و‌تقعر‌در‌ریشه‌جوش.‌بریدگی‌پای‌،ر‌ریشهدی‌اضافی،‌جوش‌اضافترازی،

                                                 
1
- Weld defects  
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‌ی‌پییرش‌برا‌یهامحدوده‌‌1جدو در ‌است.‌نوشتهعیوب‌انواع ‌محدوده‌شده پییرش‌خصوصیات‌ی‌هادر

‌اند:جوش‌به‌صورت‌زیر‌تعریف‌شده

b؛عرض‌گرده‌جوش‌‌

d؛قطر‌حفره‌‌

h؛عیبی‌پهناارتفاع‌یا‌‌‌‌

tجوش‌شده‌ضخامت‌ورق‌. 
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 کاريهاي پذيرش براي انواع عیوب به وجود آمده در اثر جوشمحدوده -6جدول

‌حد مجاز‌توضیحات‌نوع عیب

 غیر‌مجاز هاکلیه‌ترک ترک

 غیر‌مجاز‌جوشی‌چاله‌انتها‌هایکلیه‌ترک‌جوشی‌ترک‌چاله‌انتها

ی‌تخلخ ‌و‌حفره‌ها

‌سطحی

 d=2mm        ‌ منفرد  حفره‌-1

‌مجاز‌‌‌d≤0/8t ‌‌‌‌‌max0/5mmحفره‌منفرد‌‌-9

 0/3tدر‌سطح‌‌‌max d=2mmتجمع‌حفره‌-3

‌

‌غیرمجاز

‌مجاز

 غیرمجاز

ی‌حفره‌چاله‌انتهای

‌جوش
‌

 غیر‌مجاز

 h برای‌هر‌مقدار

‌نفوذعدم‌

 

 غیر‌مجاز

‌h برای‌هر‌مقدار

‌عدم‌ذوب

 

 غیر‌مجاز

‌h برای‌هر‌مقدار

‌

‌بریدگی‌پای‌جوش
 

 

h ≤ 0.05t 

 mm 0.5اما‌حداکثر
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    6ادامه جدول

‌حد مجاز‌توضیحات‌نوع عیب

‌انقباض‌ریشه

 

h ≤ 0.05t 

 mm 0.5اما‌حداکثر‌‌‌

‌ارتفاع‌گرده‌جوش

 

h ≤ 0.05t 

‌mm 0.5اما‌حداکثر‌

‌

‌نفوذ‌اضافی

‌
 

‌
h ≤ 1mm+0.2b‌

‌3mmاما‌حداکثر‌

‌زاویه‌جوش‌نامناسب

 

150  ≤ ‌α‌

انحرا ‌گرده‌جوش‌

‌)شره‌کردن(

 

‌

‌غیر‌مجاز

‌

‌کام ‌نبودن‌گرده‌جوش

‌

 

‌
h ≤ 0.05t 

‌0.5mm اما‌حداکثر‌

‌بریدگی‌پای‌جوش‌در

‌ریشه
‌غیر‌مجاز -----

‌

‌ریشه‌تقعر‌در‌جوش

 
 

 

  

 
 

‌
h ≤ 0.05t 

‌0.5mmاما‌حداکثر‌



16 

 

 6 ادامه جدول

‌حد مجاز‌توضیحات‌نوع عیب

‌غیر‌مجاز ----- آغاز‌ضعیف

‌غیر‌مجاز ----- لکه‌قوس

‌یر‌مجازغ ----- پاشش

‌

‌

‌ترازیعدم‌ه 

‌

‌

 

 

‌:جوش‌طولی
h ≤ 0.1t‌

 3mmاما‌حداکثر‌

 

 

 

 

‌:جوش‌محیطی
h ≤ 0.5t‌

‌2mm اما‌حداکثر‌

‌اختلا ‌زاویه‌ای

 

º1‌ ≤ ‌β‌

 
  يرنگ آمیز  7

‌جلوگیر ‌منظور ‌زنگی‌به ‌خوردگی‌زدگاز ‌بدنهی‌و ‌کل‌در ‌مخزن ‌بیرون‌بایدر، ‌رنگ‌آنی‌سطح ‌وسیله ‌به ها

و‌یا‌برس‌ی‌پاشمخازن‌به‌وسیله‌عملیات‌ماسهی‌سطح‌بیرون‌بایدی‌کاراز‌اقدام‌به‌رنگ‌پیشپوشیده‌شوند.‌

‌‌کاملا‌پاک‌شوند.ی‌شده‌و‌از‌سایر‌عوام ‌خارجی‌زدایی‌و‌چربی‌زنی،‌زنگ‌زدای

‌:شوندبه‌شرح‌زیر‌توصیه‌میی‌آمیز‌دو‌آستر‌مناسب‌جهت‌رنگ

‌با‌پایه‌الکیدیی‌آستر‌سرنج‌-الف

‌با‌پایه‌الکیدیی‌کرومات‌روی‌آسترها‌-ب

‌.مراجعه‌شود‌‌1622شماره‌و‌1392ایران‌شماره‌ی‌ملی‌هابیشتر‌به‌استاندارد‌اتاطلاع‌کسب‌جهت

‌کلر‌عبارتند‌از:‌مخازنی‌آمیز‌مناسب‌جهت‌رنگی‌سازرویهی‌هادو‌نمونه‌از‌رنگ
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‌.درصد‌حجمی‌23با‌حداکثر‌میزان‌ذرات‌معل ‌ی‌رنگ‌با‌پایه‌الکید‌-الف

‌استاندارد‌ملی‌رنگ‌آلومینیوم -‌ب ‌پایه‌الکید‌‌1136ایران‌شمارهی‌مطاب ‌با ‌23و‌میزان‌ذرات‌معل ‌ی‌با

 .درصد‌حجمی

استفاده‌‌از‌سازنده‌رنگ‌بوده‌وی‌ها‌باید‌از‌نوع‌پیشنهادها‌و‌آستریبه‌کاررفته‌در‌کلیه‌رنگی‌هارقی ‌کننده

‌.شود‌پرهیزمتفرقه‌باید‌ی‌هاهاز‌رقی ‌کنند

مطاب ‌با‌موارد‌‌بایدو‌رنگ‌ی‌انجام‌گردد‌و‌ضخامت‌آستر‌یباید‌به‌روش‌اسپری‌آمیز‌و‌رنگی‌پوشش‌آستر

 .سطح‌بیرونی‌مخازن‌کلر‌باید‌زرد‌رنگ‌باشد.بوده‌و‌‌319ایران‌شماره‌ی‌شده‌در‌استاندارد‌مل‌نوشته

‌

 مخازن کلرحین ساخت ي هاآزمون  8 

 

 فشار آب )هیدرواستاتیک( آزمون 8-6

به‌و‌نصب‌شیر‌ی‌از‌رنگ‌آمیز‌پیشو‌ی‌در‌این‌آزمون‌کلیه‌مخازن‌خط‌تولید‌پس‌از‌انجام‌عملیات‌حرارت

و‌ی‌قرار‌گیرند‌و‌از‌نظر‌وجود‌نشت‌اتمسفر‌‌23دقیقه‌تحت‌فشار‌39حداق ‌‌زمان‌باید‌به‌مدتصورت‌ایستاده‌

در‌ی‌قرار‌داده‌شوند‌و‌در‌صورت‌مشاهده‌نشتی‌بررس‌موردی‌و‌تغییر‌شک ‌ظاهری‌کاربروز‌نواقص‌در‌جوش

‌هرگونه‌نقصی‌کارنقا ‌جوش ‌یا ‌باشد‌باید‌ی‌شده زیر‌نظر‌‌براساس‌ضوابط‌استاندارد‌وکه‌تعمیر‌آن‌مجاز

 ها‌را‌تحت‌آزمون‌فشار‌آب‌قرار‌داد.‌و‌پس‌از‌رفع‌نقص‌و‌انجام‌عملیات‌حرارتی،‌مجددا‌آن‌بازرس‌انجام‌گردد

‌

 هوای‌گرم‌یا‌خشک،‌خشک‌شود.‌توسطانجام‌آزمون‌هیدرواستاتیک،‌مخزن‌باید‌کاملاً‌از‌داخ ‌‌پس‌از‌-يادآوري 

‌

‌

 وماتیک(پنآزمون با فشار هوا )  8-2

در‌این‌آزمون‌با‌‌.‌قرار‌گیرنداتمسفر‌‌3پس‌از‌نصب‌کلیه‌متعلقات‌آنها‌باید‌به‌وسیله‌هوا‌تحت‌فشار‌‌مخزن

گونه‌در‌این‌حالت‌نباید‌هیچ‌.گیرندظر‌نشتی‌مورد‌ارزیابی‌قرار‌میمخازن‌از‌ن‌اتصالاتاستفاده‌از‌کف‌صابون،‌

‌مشاهده‌شود.‌ی‌نشت

‌

‌

 نشانه گذاري مخازن کلر 5

‌بر‌روی‌هر‌مخزن‌باید‌اطلاعات‌زیر‌بطور‌واضح‌و‌دائمی‌نشانه‌گیاری‌شود:

‌مخزننام‌یا‌علامت‌تجاری‌ثبت‌شده‌سازنده‌‌-الف

س‌از‌اخی‌پروانه‌کاربرد‌علامت‌استاندارد‌از‌سازمان‌ملی‌استاندارد‌علامت‌استاندارد‌)تولید‌کننده‌تنها‌پ‌-پ

‌ایران‌مجاز‌به‌تولید‌و‌استفاده‌از‌علامت‌استاندارد‌است‌و‌لاغیر(

‌وزن‌خالص‌مخزن‌بدون‌شیر‌-ت

‌شماره‌سریا ‌مخزن‌-ث



13 

 

‌بصورت‌ماه‌و‌سا (‌تاریخ‌ساخت‌)...........و‌............‌-ج

‌فشار‌کار‌مخزن‌-چ

‌مخزن‌مونفشار‌آز‌-ح

‌نام‌و‌علامت‌شیمیایی‌گاز‌محتوی‌مخزن‌- 

بصورت‌بادوام‌و‌خوانا‌و‌در‌محلی‌که‌‌نشانه‌گیاری‌مخازن‌کلر‌برروی‌یک‌پایه‌ای‌که‌بر‌روی‌عدسی‌بالایی

.‌تولید‌کننده‌باید‌برای‌هر‌مخزن‌نصب‌می‌گردد‌مهار‌نشتی‌ایجاد‌نکند‌ک‌ایمنیهمزاحمتی‌برای‌نصب‌کلا

‌یک‌شناسنام ‌ساخت ‌پس‌از ‌آن ‌سریا  ‌شماره ‌با ‌مطاب  ‌و ‌بازرسی ‌مرجع ‌طر  ‌از ‌شده ‌صادر کلیه‌‌باه

‌در‌هنگام‌فروش‌یا‌واگیاری‌به‌خریدار‌تحوی ‌نماید.‌شده‌است‌رادر‌آن‌ذکر‌‌کهمشخصات‌مخزن‌

‌سانتی‌متر‌از‌لبه‌فلنج‌رو‌فاصله‌داشته‌باشد.‌9لبه‌پایینی‌پایه‌نشانه‌گیاری‌باید‌حداق ‌‌-يادآوري

‌‌

 مخازن کلر سیلندر و ايدوره زمونو آ بازرسی 61

از‌سوی‌سازمان‌شده‌صلاحیت‌مخازن‌کلر‌باید‌توسط‌شرکت‌های‌تایید‌‌سیلندر‌و‌دوره‌ایو‌آزمون‌بازرسی‌

 هر‌دو‌سا ‌یکبار‌انجام‌شود.‌،ایران‌استاندارد‌‌ملی‌

‌

‌بازرسی ‌آزمون‌چنانچه‌قب ‌از‌دوره ‌بر‌یامالک‌‌وارد‌شود‌و‌سیلندر‌آسیبی‌به‌مخزن‌و دار‌موظف‌می‌بهره

‌د‌بلافاصله‌شرکت‌های‌بازرسی‌تایید‌صلاحیت‌شده‌را‌مطلع‌نماید.نباش

 

 مخزن کلر و سیلندر دوره اي و آزمون مراحل بازرسی 61-6

 شناسایی‌‌-19-1-1

‌چشمی‌خارجی‌‌آزمون‌19-1-9

‌چشمی‌داخلی‌‌آزمون‌19-1-3

‌سیلندرگلوئی‌آزمون‌‌19-1-2

‌فلنج‌های‌مخزن‌ررسیب‌19-1-3

‌‌پیوست‌پ‌طب ‌در‌آزمایشگاه‌مورد‌تایید‌‌سیلندر‌انبسا ‌حجمی‌زمونآ‌19-1-6

‌و‌معیار‌پییرشآزمون‌فشار‌‌19-1-3

‌تطب ‌پیوست‌‌شیر‌و‌نصب‌آن‌ررسیب‌19-1-3

‌مخزن‌وثبت‌آن‌سیلندر‌و‌تعیین‌وزن‌خالص‌19-1-2

‌آزمون‌نشتی‌19-1-19

‌‌سیلندر‌و‌مخزننشانه‌گیاری‌روی‌‌19-1-11

‌تکمیل‌19-1-19 ‌آزمونهای ‌قبی  ‌از ‌مغناطیسی‌سختیی ‌ذرات ‌نافی‌،سنجی، ‌‌مایعات میتواند‌‌UTو

‌درخواست‌و‌انجام‌گیرد.
‌ 
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 مخزن  سیلندر و شناسايی 61-6-6

آن‌شناسایی‌‌ا‌بهره‌برداری‌مخزن‌کلر‌و‌مالک‌سیلندر‌و‌قب ‌از‌هرگونه‌عملیات‌بازرسی‌باید‌اطلاعات‌کام 

اید‌بررسی‌بیشتری‌روی‌سیلندر‌و‌مخزن‌ب‌نسیلندر‌و‌مخزشود.‌در‌صورت‌عدم‌دسترسی‌به‌اطلاعات‌کام ‌

 انجام‌شود.

‌

 چشمی خارجی آزمون  61-6-2

‌مخزن‌بایستی‌از‌نظر‌این‌عیوب‌ارزیابی‌شوند.سیلندر‌و‌سطح‌خارجی‌

‌محلهای‌‌-الف ‌مخازن ‌در ‌مجاز، ‌حد ‌از ‌بیش ‌فرسودگی ‌یا ‌ترک ‌برآمدگی، ‌شیار، ‌بریدگی، ‌رفتگی، فرو

‌جوشکاری‌شده‌

‌،‌شعله‌یا‌سوختگی‌قوس‌برقآسیب‌ناشی‌از‌حرارت‌-ب

‌های‌مخازنج‌نپایه‌محلهای‌جوشکاری‌و‌فلو‌مخازن‌خوردگی‌در‌بدنه،‌عدسی‌‌-پ

‌بودن‌علائ ‌نمخزن‌از‌نظر‌خوانا‌بودن،‌مخدوش‌سیلندر‌و‌ارزیابی‌نشانه‌گیاری‌روی‌‌-ث

‌ید‌کنندهلمتعلقات‌و‌سلامت‌یکپارچگی‌آن‌با‌توجه‌به‌دفترچه‌راهنمای‌تو‌بررسی‌-ج
 

 چشمی داخلی   زمونآ61-6-1

‌هر‌گونه‌شیاری‌‌باید‌به‌منظورمخزن‌‌سلیندر‌و‌سطح‌داخ ‌ررسیب ‌فرورفتگی‌یا انجام‌میزان‌خوردگی‌یا

‌)این‌آزمون‌باید‌پس‌از‌شستشو‌و‌رسوب‌زدایی‌داخ ‌مخزن‌یا‌سیلندر‌انجام‌شود(‌گردد.

‌

 سیلندرگلويی  بررسی 61-6-4

‌رسی‌شود.رپس‌از‌باز‌نمودن‌شیر‌آن‌باید‌ب‌سیلندرگلویی‌

عاری‌از‌پلیسه‌باشند،‌هیچگونه‌ترک‌در‌آنها‌مشاهده‌‌و‌رزوه‌ها‌باید‌هیچگونه‌تغییر‌شکلی‌نداشته‌باشند‌-

نشود.‌ترک‌ها‌خطوطی‌هستند‌که‌بطور‌عمودی‌به‌سمت‌پایین‌رزوه‌ها‌‌و‌متقاطع‌با‌سطح‌رزوه‌ها‌امتداد‌

‌قسمت‌انت ‌نمود، ‌اشتباه ‌قلاویز ‌اثر ‌با ‌را ‌آنها ‌نباید ‌و ‌در‌دارند ‌دقت‌بیشتری‌دارد، ‌به ‌احتیاج ‌ها هایی‌رزوه

‌روی‌ ‌بر ‌گلویی ‌حلقه ‌‌سیلندرمواردی‌که ‌روی ‌بر ‌آن ‌ثابت‌بودن ‌نسبت‌به ‌است‌باید ‌سیلندرنصب‌شده

‌.اطمینان‌حاص ‌نمود

‌

 فلنج هاي مخزن ررسیب 61-6-9

قرار‌گیرند‌‌رسیرج‌های‌زیر‌و‌رو‌باید‌از‌نظر‌خوردگی‌و‌سایش‌مورد‌بنفلنج‌های‌مثلثی‌شک ‌و‌همچنین‌فل

و‌این‌اقلام‌باید‌عاری‌از‌هر‌گونه‌فرو‌رفتگی‌و‌یا‌خوردگی‌و‌یا‌ترک‌باشند‌لوله‌های‌مغروق‌نیز‌از‌نظر‌فرم‌و‌

‌گردد.‌ررسیخ ‌شدن‌و‌خوردگی‌ب
 

 

‌
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  سیلندرآزمون انبساط حجمی  61-6-1

تمسفر‌باشد‌ا‌23کمتر‌از‌نباید‌‌ که‌تا‌رسیدن‌به‌فشار‌آزمون‌سیلندردر‌این‌آزمون‌لازم‌است‌که‌فشار‌درون‌

ثانیه‌در‌فشار‌آزمون‌‌39باید‌به‌مدت‌حداق ‌‌سیلندر‌و‌روی‌سیلندر‌حک‌شده‌است،‌بتدریج‌افزایش‌یابد،

نباید‌به‌منبع‌فشار‌مرتبط‌باشد‌و‌همچنین‌نباید‌کاهش‌در‌فشار‌یا‌‌سیلندرنگه‌داشته‌شود‌و‌در‌این‌مدت‌

ب‌باید‌در‌مدت‌آزمون‌انجام‌پییرد‌و‌در‌صورت‌متناس‌علایمی‌از‌نشتی‌مشاهده‌گردد.‌پیشگیری‌های‌ایمنی

‌(‌.پ)پیوست‌‌سیلندر‌مردود‌خواهد‌شد‌،مشاهده‌عدم‌انطباق

گاز‌فولادی‌بدون‌درز‌بوا‌‌‌سیلندرروشی‌برای‌اجرای‌این‌آزمون‌و‌جزییات‌تعیین‌انبسا ‌حجمی‌‌پ:‌پیوست‌

نوان‌نمونه‌ارایه‌می‌دهد.‌روش‌آزمون‌که‌ارجح‌هستند‌را‌به‌ع‌2یا‌بدون‌ژاکت‌آب‌1استفاده‌از‌روش‌ژاکت‌آب

،‌تجهیزات‌و‌دستورالعم ‌انتخاب‌شده‌باید‌توسط‌مرجع‌صلاحیت‌دار‌تأئید‌گوردد.‌آزموون‌انبسوا ‌حجموی‌‌‌‌‌

‌یا‌ظر ‌توزین‌است‌انجام‌پییرد.‌2بورت‌ثابت‌3ژاکت‌آب‌باید‌با‌دستگاهی‌که‌دارای‌بورت‌متحرک‌

بدون‌وجود‌حباب‌مبیو ‌گردد.‌مقدار‌انبسوا ‌‌‌سیلندردقت‌لازم‌برای‌اطمینان‌از‌خیس‌بودن‌تمامی‌سطح‌

به‌مودت‌حوداق ‌سوی‌‌‌‌‌سیلندر‌که‌بر‌حسب‌درصد‌بیان‌می‌شود،‌‌نباید‌پس‌از‌اینکه‌سیلندرحجمی‌دایمی‌

در‌فشار‌آزمون‌بیشوتر‌شوود.‌اگور‌انبسوا ‌‌‌‌‌‌سیلندر‌انبسا ‌کلی‌19%ثانیه‌در‌فشار‌آزمون‌نگه‌داشته‌شد،‌از‌

باشود‌‌‌19% توا‌‌3%باید‌معدوم‌گردد.‌در‌شرایطی‌که‌این‌عدد‌بوین‌‌‌سیلندر‌د،حجمی‌از‌این‌مقدار‌بیشتر‌شو

‌صورت‌گیرد.‌سیلندربهتر‌است‌آزمون‌های‌تکمیلی‌و‌کنتر ‌تورم‌روی‌

‌

 

 و تجهیزات مخزن آزمون فشار 61-6-7

جموعه‌کلیه‌لوله‌های‌غیرقاب ‌انعطا ‌و‌قاب ‌انعطا ‌،‌شیرها‌،‌اتصالات‌و‌اجزایی‌که‌سیست ‌تأمین‌فشار‌م‌-

برابر‌حداکثر‌‌3/1آزمون‌را‌تشکی ‌می‌دهند‌باید‌به‌گونه‌ای‌طراحی‌شوند‌که‌بتوانند‌حداق ‌فشاری‌معاد ‌

 فشار‌آزمون‌مخزن‌مورد‌آزمون‌را‌تحم ‌نماید.‌

‌را‌نشان‌دهد‌و‌کالیبره‌باشد.‌آزمون‌برابر‌فشار‌‌3/1سنجه‌فشار‌مورد‌استفاده‌باید‌حداق ‌فشار‌معاد ‌‌ -

 لات‌موجود‌در‌سیست ‌باید‌آب‌بندی‌شده‌باشند.تمامی‌اتصا‌ -

‌.هر‌مخزن‌را‌به‌صورت‌جداگانه‌مورد‌آزمون‌قرار‌داد‌-

چند‌مخزن‌را‌میتوان‌بطور‌همزمان‌مورد‌آزمون‌قرار‌داد‌به‌شر ‌آن‌که‌فشار‌آزمون‌یکسان‌باشود،‌چنانچوه‌‌‌

جداگانه‌هور‌کودام‌موورد‌‌‌‌‌فشار‌یکسان‌برای‌همه‌مخازن‌اعما ‌گردد‌در‌صورتی‌که‌نشتی‌مشاهده‌شود‌باید

 آزمون‌قرار‌گیرند.‌قب ‌از‌اعما ‌فشار‌سطح‌خارجی‌باید‌کاملا‌خشک‌باشد.

دقیقوه‌نگوه‌‌‌‌39با‌رسیدن‌فشار‌به‌فشار‌آزمون‌باید‌ارتبا ‌با‌پمپ‌تغییه‌قطع‌شود‌و‌فشار‌بوه‌مودت‌حوداق ‌‌‌

‌.مراجعه‌شود(‌API 510)به‌‌نداشته‌باشد‌فشار‌داشته‌شود‌و‌هیچگونه‌کاهش

                                                 
1-Water Jacket Method 

2- Non – Water jacket Method 

3-Leveling Burette 

4- Fixed Burette 
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‌

 بازرسی شیر و نظارت بر نصب آن 61-6-8

 انجام‌میشود.‌تبازرسی‌شیر‌مطاب ‌پیوست‌شماره‌

 ن  وزن خالص و معیار پذيرشیکنترل وزن و تعی‌61-6-5

مربوو ‌‌سیلندر‌و‌مخزن‌توسط‌ترازویی‌که‌طب ‌استاندارد‌ملی‌‌برای‌تعیین‌وزن‌خالص‌باید‌با‌وزن‌کردن‌هر

.‌ترازوها‌باید‌بر‌مبنوای‌‌شود‌نتوزی‌،‌شده‌آزمایشگاه‌تایید‌صلاحیتاز‌‌دارای‌گواهی‌کالیبراسیون‌قاب ‌ردیابی

‌یک‌برنامه‌روزانه‌کنتر ‌شوند.‌ظرفیت‌ترازوی‌توزین‌باید‌با‌وزن‌خالص‌متناسب‌باشد.‌

وزن‌خالص‌عبارت‌است‌از‌وزن‌سیلندر‌و‌مخزن‌خالی‌به‌علاوه‌وزن‌رنگ‌یا‌هر‌نوع‌پوشش‌دائموی‌آن‌بودون‌‌‌

‌حاف ‌شیر.شیر،‌پلاک‌فیوز‌و‌کلاهک‌م

برای‌تعیین‌تفاوت‌بین‌وزن‌واقعی‌و‌وزن‌اولیه‌حک‌شده‌بر‌روی‌شانه‌سیلندر‌و‌مخزن‌باید‌سیلندر‌و‌مخزن‌

‌توزین‌گردد.

نشان‌دهود،‌آن‌سویلندر‌و‌مخوزن‌‌‌‌‌3چنانچه‌نتیجه‌حاص ‌از‌توزین‌سیلندر‌و‌مخزن،‌کاهش‌وزنی‌بیش‌از‌%‌

‌های‌تکمیلی‌قرار‌گیرد.باید‌مورد‌آزمون

نشان‌دهد،‌آن‌سیلندر‌و‌مخوزن‌بایود‌‌‌‌19اص ‌از‌توزین‌سیلندر‌و‌مخزن‌کاهش‌وزنی‌بیش‌از‌%‌اگر‌نتایج‌ح

‌بدون‌توجه‌به‌کافی‌بودن‌ضخامت‌دیواره‌آن،‌از‌چرخه‌مصر ‌خارج‌گردد.

های‌آکرودیته‌مجواز‌هسوتند‌‌‌در‌صورتی‌که‌وزن‌سیلندر‌ومخزن‌بیش‌از‌وزن‌خالص‌آن‌باشد‌فقط‌آزمایشگاه

اقعی‌را‌روی‌شانه‌سیلندر‌و‌مخزن‌حک‌کنید‌و‌وزن‌قبلی‌را‌با‌رعایت‌حف ‌ضوخامت‌‌که‌پس‌از‌توزین‌وزن‌و

نامه‌صادر‌کننود‌بنوابراین‌هرگونوه‌‌‌‌های‌ناشی‌از‌حک‌مخدوش‌نموده‌یا‌از‌بین‌ببرند‌و‌برای‌آن‌گواهیو‌تنش

شده‌باشد‌‌ای‌که‌از‌یک‌آزمایشگاه‌آکرودیته‌صادرنامهدستکاری‌و‌تغییر‌در‌وزن‌سیلندر‌و‌مخزن‌بدون‌گواهی

‌غیر‌مجاز‌خواهد‌بود.

‌

 تینشآزمون  61-6-61

‌و‌ملحقات‌تحت‌فشار‌هیچگونه‌نشتی‌از‌بدنه‌و‌آتمسفر‌‌3و‌در‌فشار‌کاری‌با‌هوا‌پر‌شده‌مخزن‌و‌سیلندر

‌.باشدبرابر‌آن‌‌9برابر‌فشار‌کاری‌و‌حداکثر‌‌‌3/1حداق فشار‌باید‌‌سنجششیر‌نباید‌مشاهده‌شود.‌

‌

 ون دوره اي نشانه گذاري آزم 61-6-66

 کلیات 

مخزن‌باید‌مطاب ‌بوا‌مووارد‌زیور‌نشوانه‌‌‌‌‌سیلندر‌وپس‌از‌تکمی ‌موفقیت‌آمیز‌بازرسی‌و‌آزمون‌دوره‌ای‌،‌هر‌

‌گیاری‌شود‌:

 تاریخ‌انجام‌آزمون‌)‌به‌ماه‌و‌سا ‌(‌.‌–الف‌

‌نام‌شرکت‌و‌/‌یا‌علامت‌شناسایی‌آزمون‌کننده‌.‌–ب‌

‌
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 ره ايدوآزمون  و تجهیزات مورد نیاز بازرسی 66

 تجهیزات‌مورد‌نیاز‌بازرسی‌که‌باید‌شرکت‌بازرسی‌در‌اختیار‌داشته‌باشد‌شام :

‌دستگاه‌ضخامت‌سنج‌-

‌عم ‌سنج‌‌-

‌بدنه‌ خط‌کش‌اندازه‌گیری‌شیار‌روی-

‌قبی ‌- ‌از ‌رویت‌نمود ‌مخزن‌را ‌و ‌آینه‌بازرسی‌تجهیزات‌مناسبی‌که‌بتوان‌داخ ‌سیلندر ویدئو‌‌و‌لامپ‌و

‌اسکوپ

‌و‌سیلندر‌مخزن‌درین‌عیوب‌یجهت‌تع‌دستگاه‌فراصوتی-

‌ین‌وزن‌مخزنیباسکو ‌برای‌تع‌-

‌پمپ‌آب‌برای‌اعما ‌فشار‌آزمون‌هیدرو‌استاتیک‌-

‌تجهیزات‌اندازه‌گیری‌انبسا ‌حجمی‌مخزن‌-

‌کمپرسور‌هوا‌-

‌دستگاه‌خنثی‌سازی‌و‌جیب‌کلر‌-

‌

 عملیات نهايی‌62

‌ی‌باشد.عملیات‌نهایی‌شام ‌تمیزکاری،‌خشک‌کردن‌و‌رنگ‌آمیزی‌م

پس‌از‌آزمون‌فشار‌هیدرواستاتیک‌برای‌مخزن‌و‌انبسا ‌حجمی‌سیلندر،مخزن‌و‌سیلندر‌باید‌کواملا‌تمیوز‌و‌‌‌

خشک‌شود‌بطوریکه‌اثری‌از‌آب‌و‌رسوب‌داخ ‌آنها‌نماند،‌داخ ‌سیلندر‌و‌مخوزن‌بورای‌اطمینوان‌از‌اینکوه‌‌‌‌‌

گونه‌ای‌صوورت‌گیورد‌کوه‌نشوانه‌‌‌‌‌خشک‌و‌عاری‌از‌هر‌گونه‌آلودگی‌است‌باید‌بازرسی‌شود.‌رنگ‌آمیزی‌به‌

و‌پس‌از‌نصب‌شیر‌روی‌مخوزن‌و‌‌‌گیاری‌حک‌شده‌روی‌سیلندر‌و‌مخازن‌همچنان‌قاب ‌رویت‌و‌خوانا‌باشد

‌.سیلندر‌مجددا‌کاملا‌خشک‌گردد

‌

 سوابق  13

آزمون‌ثبت‌شوده‌و‌اطلاعوات‌زیور‌نیوز‌بورای‌‌‌‌‌‌‌بازرسی‌و‌بازرسی‌و‌آزمون‌دوره‌ای‌‌باید‌توسط‌کارکنان‌واحد

‌ر‌دسترس‌باشد:‌بررسی‌د

 نام‌مالک‌‌‌-الف

‌‌و‌مخزن‌سیلندرشماره‌سریا ‌‌-ب

‌وزن‌)وزن‌خالی(‌،‌یا‌وزن‌خالص‌‌-پ‌

 نوع‌اجرای‌بازرسی‌و‌آزمون‌‌-ت‌

 فشار‌آزمون‌‌-ث‌

 نتایج‌بازرسی‌و‌آزمون‌)قبو ‌یا‌رد‌(‌،‌در‌صورت‌رد‌شدن‌،‌نتایج‌باید‌ثبت‌شود.‌‌-ج‌

 (‌تاریخ‌انجام‌آزمون‌)‌سا ‌/ماه/روز‌-چ‌
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 و‌شرکت‌بازرسینشان‌شناسایی‌سازمان‌آزمون‌کننده‌‌‌-ح‌

بر‌روی‌عیوب‌انجام‌می‌شود.‌مضافاً‌باید‌امکان‌دسترسی‌‌"ب"جزئیات‌هر‌گونه‌تعمیری‌که‌طب ‌پیوست‌‌- 

را‌بتواننود‌بوه‌‌‌‌سویلندر‌به‌اطلاعات‌که‌لزوماً‌باید‌در‌یک‌پروژه‌واحد‌نگهداری‌شود‌و‌باعث‌می‌شود‌که‌یوک‌‌

 مود.‌خوبی‌ردیابی‌ن

 

 مخازنسیلندر و رد کردن و معدوم کردن  64

‌مخوزن‌گرفوت.‌اگور‌بازسوازی‌‌‌‌‌سیلندر‌و‌در‌هر‌مرحله‌ازآزمون‌و‌بازرسی‌دوره‌ای‌می‌توان‌تصمی ‌به‌رد‌یک

مخزن‌را‌به‌گونه‌ای‌تخریوب‌کنود‌‌‌سیلندر‌و‌مخزن‌رد‌شده‌ممکن‌نباشد‌،‌واحد‌آزمون‌کننده‌باید‌‌سیلندر‌و

به‌ویژه‌شانه‌را‌دوباره‌بازسوازی‌و‌وارد‌‌‌مخزنقرار‌گیرد‌و‌یا‌نتوان‌هر‌قسمت‌از‌‌که‌نتواند‌مورد‌مصر ‌مجدد

مخوزن‌‌‌سویلندر‌و‌ چرخه‌بهره‌برداری‌نمود.‌قب ‌از‌اقدام‌به‌هر‌یک‌از‌اعما ‌زیر‌،‌اطمینان‌حاص ‌کنید‌کوه‌

یود‌‌مجاز‌است‌کوه‌بوه‌طریو ‌ذیو ‌با‌‌‌‌‌یبازرس‌شرکت‌معدوم‌کردن‌به‌عهده‌نظارت‌بر‌مسئولیتخالی‌است‌‌.

‌انجام‌گیرد:
 

‌له‌کردن‌توسط‌ابزار‌مکانیکی‌‌-الف

‌و‌مخزن‌سیلندربریدن‌یک‌سورا ‌نامنظ ‌توسط‌شعله‌در‌پوسته‌و‌بدنه‌‌-ب‌

 ايالزامات کلی بازرسی دوره 69

‌.هاو‌شستشوی‌داخ ‌آن‌مخزنسیلندر‌و‌تخلیه‌کام ‌‌-الف‌

‌.در‌مخزن‌تعویض‌کلیه‌واشرهای‌به‌کار‌رفته‌سازگار‌و‌مناسب‌با‌گاز‌کلر‌‌-ب

‌تعویض‌تجهیزات‌و‌متعلقات‌نصب‌شده‌)در‌صورت‌نیاز(.‌‌-پ‌
تا‌زمان‌‌مخزن‌سیلندر‌و‌ای،‌باید‌توسط‌آزمون‌کننده‌و‌مالکهای‌دورهنتایج‌آزمون‌پس‌از‌ساخت‌و‌نتایج‌آزمون‌-ياد آوري

‌ای‌مجدد،‌محفوظ‌نگاه‌داشته‌شود.آزمون‌دوره

‌

 سیلندر و تعمیر روي مخزن و اصلاح،تعويض قطعات 61

‌عملیاتهر‌گونه‌تعویض‌قطعات‌باید‌به‌تایید‌بازرس‌رسیده‌باشد‌در‌صورت‌نیاز‌به‌تعمیر‌قب ‌از‌هر‌گونه‌

تعمیرات‌انجام‌گیرد‌‌آن‌بر‌باید‌روش‌تعمیر‌توسط‌بازرس‌تایید‌شود‌و‌سپس‌با‌هماهنگی‌بازرس‌و‌نظارت

‌مخزن‌الزامی‌است.‌سیلندر‌و‌ پس‌از‌تعمیرات‌کلیه‌آزمون‌های‌مورد‌نیاز‌جهت‌اطمینان‌از‌سلامت

 

 

 

 

 

 

 

https://iranarze.ir/blog/estekhdam6/
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 سیلندرها و مخازن کلر در بازرسی دوره ايمعیار پذيرش عیوب در  67

 سیلندرمحدوده مردودي مربوط به عیوب فیزيکی بدنه  - 6جدول 
 تعمیر يا معدوم کردن محدوده مردودي  شرح نوع عیب 

‌معدوم‌شود‌‌ی‌دارند‌که‌چنین‌عیب‌سیلندرهایی‌تمامی‌سیلندر‌برجستگی‌در‌ برجستگی 

له‌شدگی‌ایجاد‌‌سیلندرکه‌در‌بدنه‌‌سیلندرهر‌فرورفتگی‌در‌ فرورفتگی 

نکرده‌و‌قسمتی‌از‌مواد‌را‌برنداشته‌باشد‌و‌عمقش‌بیشتر‌از‌

‌باشد.‌سیلندرقطر‌خارجی‌‌%1

سیلندر‌قطر‌خارجی‌‌‌3%هرگاه‌قطر‌فرورفتگی‌از‌

برابر‌عم ‌13هرگاه‌قطر‌فرو‌رفتگی‌از‌‌تجاوزکند‌یا

 فرورفتگی‌کمتر‌باشد

‌معدوم‌شود‌

‌معدوم‌شود‌‌

بريدگی يا 

 شیار 

اثر‌تیز‌در‌جایی‌که‌قسمتی‌از‌فلز‌برداشته‌شده‌یا‌موجب‌

‌سیلندرضخامت‌‌3%تغییر‌ضخامت‌شده‌باشد‌و‌عمقش‌از‌

‌بیشتر‌باشد

ضخامت‌دیواره‌‌19%هرگاه‌عم ‌بریدگی‌یا‌شیار‌از‌

‌ ضخامت    0/5=10/100× بیشتر‌باشد‌یا‌
aکان‌تعمیر‌دارد‌ام

 

قطر‌خارجی‌‌93%از‌‌بریدگی‌یا‌شیار‌وقتی‌که‌طو 

‌طول ›mm 203 .تجاوز‌نماید‌سیلندر
‌aامکان‌تعمیر‌دارد

‌

وقتی‌که‌ضخامت‌یا‌دیواره‌کمتر‌از‌حداق ‌ضخامت‌

‌تعیین‌شده‌باشد.

 معدوم‌شود.

 معدوم‌شود‌با‌چنین‌عیوب‌‌سیلندرهاتمامی‌‌جدایش‌یا‌شکا ‌در‌مواد‌ ترک 

آسیب ناشی 

 از شعله 

که‌‌سیلندر‌کلی‌یک‌حرارت‌دیدگی‌بیش‌از‌حد‌موضعی‌یا

‌معمولاً‌به‌شک ‌های‌زیر‌مشاهده‌می‌شوند:

‌سیلندرذوب‌موضعی‌‌‌-الف

‌سیلندرتغییر‌شک ‌‌‌-ب

‌سوختگی‌و‌ذغالی‌شدن‌رنگ‌-پ

آسیب‌شعله‌به‌شیر‌،‌ذوب‌شدن‌حفاظ‌پلاستیکی‌یا‌حلقه‌‌-ت

‌ر‌صورتی‌که‌وجود‌داشته‌باشد.تاریخ‌یا‌کورکن‌ذوب‌شونده‌د

قرار‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌بو‌‌الف‌که‌در‌طبقه‌بندی‌سیلندرهاییتمامی‌

‌می‌گیرند.‌

‌

قرار‌می‌گیرند‌‌تو‌‌پکه‌در‌طبقه‌بندی‌‌سیلندرهایی

‌ممکن‌است‌بعد‌از‌بازرسی‌قاب ‌قبو ‌ارزیابی‌شوند.

‌معدوم‌شود

‌

‌

در‌صورت‌امکان‌تعمیر‌

شود‌و‌در‌صورت‌تردید‌

‌معدوم‌شود.‌

وش بودن مخد

  اطلاعات

مخدوش‌نمودن‌اطلاعاتی‌که‌به‌صوورت‌حکواکی‌ایجواد‌شوده‌‌‌‌‌

‌)نشانه‌های‌سازنده‌و‌‌آزمون‌های‌دوره‌ای‌سیلندر(

که‌دارای‌نشانه‌گیاری‌ناخوانا‌،‌‌سیلندرهاییتمامی‌

‌دست‌کاری‌شده‌یا‌غیر‌صحیح‌هستند.‌

در‌صورت‌عدم‌بازیابی‌

معدوم‌اطلاعات‌لازم،‌

‌bشود

اثر سوختگی 

زشعله ناشی ا

 يا قوس برق 

افزودن‌میاب‌جوش‌یا‌برداشتن‌فلز‌به‌‌و‌سیلندرذوب‌موضعی‌

‌(‌cratering(‌یا‌انفجاری)scarfingروش‌ذوب‌کاری‌)

‌معدوم‌شود‌‌که‌چنین‌عیبی‌دارند‌‌سیلندرهاییتمامی‌

نشانه هاي 

 مشکوک 

یا‌‌سیلندرآثاری‌که‌از‌طریقی‌به‌غیر‌از‌فرآیند‌ساخت‌

‌باشد‌تعمیرات‌مجاز‌ایجاد‌شده

ادامه‌استفاده‌پس‌از‌‌که‌چنین‌عیبی‌دارند‌‌سیلندرهاییتمامی‌

بازرسی‌تکمیلی‌ممکن‌

‌است‌

ثبات در 

وضعیت 

 عمودي 

انحرا ‌از‌حالت‌عمودی‌که‌ممکن‌است‌در‌حین‌‌

استفاده‌خطری‌را‌ایجاد‌کند‌)‌بویژه‌اگر‌دارای‌پایه‌

‌باشد‌(‌

‌‌شودتعمیر‌یا‌معدوم‌

خرابی رزوه 

محل نصب 

 کلاهک

 

وفی ‌رزوه‌در‌اثر‌خوردگی‌یا‌ضربه‌از‌حالت‌اولیه‌خود‌خارج‌پر

‌شده‌باشد‌

‌چنانچه‌امکان‌نصب‌کلاهک‌وجود‌نداشته‌باشد.‌-

‌کلاهک‌روی‌آن‌به‌صورت‌هرز‌بسته‌شود.‌-

‌‌تعمیر‌یا‌معدوم‌شود

a
‌‌باقیمانده‌دیوار‌حداق ‌با‌کمترین‌ضخامت‌تضمین‌شده‌دیوار‌مساوی‌باشد.که‌پس‌از‌تعمیر‌با‌استفاده‌از‌روشی‌مناسب‌برای‌برداشتن‌فلز،‌ضخامت‌‌تعمیر‌در‌صورتی‌ممکن‌است‌
b
یاری‌های‌ناقص‌را‌اصلاح‌نمود‌منو ‌به‌اینکه‌امکان‌اشتباه‌اگر‌بتوان‌مطابقت‌سیلندر‌با‌ویژگی‌های‌مربوطه‌را‌به‌روشنی‌احراز‌نمود،‌می‌توان‌تغییرات‌در‌نشانه‌گیاری‌ها‌را‌پییرفت‌و‌نیز‌نشانه‌گ‌

‌اشته‌باشد.وجود‌ند
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 سیلندرمعیارهاي مردودي براي خوردگی ديواره  - 2جدول 
 تعمیر يا معدوم کردن محدوده مردودي  شرح نوع عیب

ک ‌‌99%کاهش‌ضخامت‌دیواره‌در‌مساحتی‌بیش‌از‌ خوردگی کلی

‌سیلندرسطح‌خارجی‌یا‌داخلی‌

‌شود‌معدوم‌اگر‌سطح‌اولیه‌فلزی‌دیگر‌قاب ‌تشخیص‌نباشد

‌یا

ضخامت‌اصلی‌دیواره‌بیشتر‌‌19%از‌عم ‌نفوذ‌

‌باشد

‌شود‌معدوم

‌یا

اگر‌ضخامت‌دیواره‌کمتر‌از‌حداق ‌ضخامت‌

‌تضمین‌شده‌باشد‌.

‌شود‌معدوم

ک ‌‌99%کاهش‌ضخامت‌دیواره‌در‌مساحتی‌کمتر‌از‌ خوردگی موضعی

سطح‌خارجی‌یا‌داخلی‌،‌به‌جز‌برای‌انواع‌دیگر‌

‌خوردگی‌موضعی‌که‌در‌زیر‌آمده‌است.‌

‌

ضخامت‌اولیه‌دیواره‌‌99%م ‌خوردگی‌از‌اگر‌ع

‌بیشتر‌باشد‌‌سیلندر

‌شود‌معدوم

‌یا

اگر‌ضخامت‌دیواره‌کمتر‌از‌حداق ‌ضخامت‌

‌تضمین‌شده‌باشد‌.

‌شود‌معدوم

حفره هاي زنجیره اي 

 يا خوردگی خطی

خوردگی‌که‌به‌شک ‌خطی‌باریک‌یا‌نوار‌در‌جهت‌

طولی‌یا‌عرضی‌است‌،‌یا‌حفره‌و‌یا‌چاله‌های‌

‌یبا‌به ‌پیوسته‌شده‌اند‌دی‌که‌تقرمنفر

اگر‌طو ‌کلی‌خوردگی‌در‌هر‌جهت‌از‌قطر‌

ضخامت‌‌19%بیشتر‌باشد‌و‌عم ‌از‌‌سیلندر

‌اصلی‌تجاوز‌نماید‌

‌شود‌معدوم

‌یا‌

اگر‌ضخامت‌دیواره‌کمتر‌از‌حداق ‌ضخامت‌

‌تضمین‌شده‌باشد.‌

‌شود‌معدوم

یک‌خط‌‌چاله‌های‌منفرد‌خوردگی‌بدون‌اینکه‌در حفره هاي منفرد

‌مستقی ‌قرار‌داشته‌باشند‌

میلیمتر‌بیشتر‌باشد‌به‌‌پنجاگر‌قطر‌حفره‌ها‌از‌

‌‌مراجعه‌شود.‌"خوردگی‌موضعی‌"ردیف‌

‌

میلیمتر‌کمتر‌باشد‌،‌‌پنجاگر‌قطر‌حفره‌ها‌از‌

باید‌با‌حداکثر‌دقت‌ممکن‌ارزیابی‌شود‌‌سیلندر

تا‌از‌مناسب‌بودن‌ضخامت‌باقیمانده‌دیواره‌و‌

ستفاده‌مورد‌نظر‌کسب‌برای‌ا‌سیلندرکف‌

‌اطمینان‌شود.‌‌‌

‌

‌شود‌معدوم

‌

‌

‌aمی‌توان‌تعمیر‌گردد‌

چنانچه‌بعد‌از‌تمیز‌کردن‌کام ‌مح ‌عم ‌نفوذ‌‌آنهاخوردگی‌در‌گوشه‌ها‌یا‌در‌نزدیکی‌ خوردگی گوشه اي

ضخامت‌اولیه‌دیواره‌بیشتر‌‌99%خوردگی‌از‌

‌باشد.‌

‌شود‌معدوم

aرا‌بگیراند.‌3292ات‌سیلندر‌الزامات‌بندهای‌استاندارد‌ملی‌به‌شماره‌ه‌بعد‌از‌تعمیرانجام‌تعمیرات‌ممکن‌است‌به‌شر ‌آنک‌‌‌
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محدوده مردودي مربوط به عیوب فیزيکی بدنه مخزن 

  

 برآمدگي محسوسي كه مخزن را از حالت  aتورم )برآمدگي(

  تقارن خارج كرده باشد

 درصد ابعاد اوليه بيشتر در صورتيكه تورم از يك

 بايد مخزن را از سرويس خارج نمود ،باشد 

هايي كه در اثر برخورد يك شئ كند )غير تيز(بهه  تغيير شكل bفرورفتگي

كه ضخامت فلز دچهار نقهم مهواد نگهرددبدر بع هي      طوري

شرايط ،يك حفره مي تواند توسط فشار مكانيكي مخالف بها  

 تغيير شكل ترميم شودب

فرورفتگي در ناحيه اي از سطح مخزن شهامل خهط    در صورتيكه

 مي باشدب mm 6جوش باشد،بيشترين عمق مجاز فرورفتگي 

در صورتيكه فرورفتگي شامل خط جوش نباشد بيشهترين عمهق   

 قطر ناحيه فرو رفته تجاوز نمايد1/0فرورفتگي نبايد از 

 يههها  بريهههدگي

 خراش  

تنش بالا بريدگي يا خراش مي تواند باعث ايجاد تمركزهاي 

و كاهش ضخامت ديواره گرددب بسته به گستره عيب ،ممكن 

) تهرميم  جوشهكاري  است نياز به تعميهر آن منطقهه توسهط    

سنگ  توسط چسب يا ساير مواد مشابه مورد تاييد نمي باشد(

زني به همراه سوهان كاري مي توانهد يهك روش مفيهد بهه     

 منظور حذف بع ي انواع كوچك بريدگي يا شيار باشدب

 

محدوده عمق پذيرش عيب به شرح زير مي باشهد ولهي بهه ههر     

يا بيشهتر ازنفهف محهدوده     mm 57حال اگر اندازه طول عيب 

 تعيين شده زير باشد بايد مخزن از سرويس خارج شود :

(مخهزن در زمهان سهاخت     در صورتيكه ضهخامت اصهلي )اوليهه   

در شرايطي كه عيوب بريدگي ،خراش يا كندگي نامشخص بوده، 

از نفف كمينه ضخامت مجاز بدنه مخزن باشد بايد مخزن  بيشتر

 از سرويس خارج شود 

در صههورتيكه ضههخامت اصههلي )اوليههه(مخزن در زمههان سههاخت  

مشخص بوده و ضخامت واقعي مخزن قابل اندازه گيهري باشهد   

،در شرايطي كه تفاضل ضهخامت اصهلي مخهزن و عمهق عيهب      

مخهزن از   كمتر از نفف كمينه ضخامت مجاز مخزن باشد بايهد 

 سرويس خارج شودب

 رد در همه موارد شكاف يا چاک در بدنه مخزن

           به صورت يك  ورقه ورقه شدن جدار مخزن كه

 شود بمي هم افتادگي يا برآمدگي ظاهرروي ناپيوستگي ،ترک،

 رد در همه موارد

aزير عمل نمود: براي اندازه گيري ميزان برآمدگي در مخزن مي توان به صورت 

محهيط اوليهه باشهدببراي     1%از  برآمدگي هاي جانبي قسمت برآمده ،دقيقا اندازه گيري شده و با طول محيط اوليه مخزن مقايسه مي گرددبميزان اضافه طول جديهد نبايهد بيشهتر   

قسمت برآمده و بار ديگر از روي قسمت سالم مخزن اندازه گيري شهود  برآمدگي قسمت فوقاني مخزن،فاصله بين فلنج گلويي شير تا خط جوش مياني مخزن ،يك مرتبه از روي 

طول قسمت مشابه در مخزن سالم بيشتر باشد براي اندازه گيري برآمهدگي در قسهمت    1% طول قسمت بر آمده نبايد از  ب،در صورتيكه احتمال مي رود تمام مخزن باد كرده باشد

 فاوت كه فاصله ها از مركز تحتاني مخزن تا خط جوش حلقه پايه ،اندازه گرفته مي شودببا اين ت ،كف مخزن مطابق روش فوق عمل مي شود
b بفرورفتگي ها وقتي حائز اهميت هستند كه تيز و محدود باشند و يا در مجاورت خط جوش قرار داشته باشند

‌
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 معیارهاي مردودي براي خوردگی ديواره مخزن - 4جدول 

 پذيرش عدم حد شرح عیب

در‌به‌حفره‌های‌کوچک‌و‌منفرد‌گفته‌می‌شود‌که‌‌های‌خوردگی‌منفرد‌حفره‌

‌.سطح‌مخزن‌ایجاد‌شده‌باشد

که‌عم ‌حفره‌های‌خوردگی‌منفرد‌بیشتر‌از‌نصف‌ضخامت‌در‌صورتی

‌مخزن‌باشد‌باید‌مخزن‌را‌از‌سرویس‌خارج‌نمود.

به‌حالتی‌از‌خوردگی‌گفته‌موی‌شوود‌کوه‌ناحیوه‌ای‌‌‌‌‌‌خوردگی‌ناحیه‌ای

‌سطح‌مخزن‌را‌شام ‌شود‌.‌99%کمتر‌از‌

اسوت)عم ‌بیشوتر‌‌‌‌mm‌2/9قعیکه‌عم ‌نفوذ‌هر‌حفره‌بیشوتر‌از‌‌مو

ند‌قاب ‌قبو ‌باشد‌به‌شور ‌آنکوه‌عمو ‌خووردگی‌،ضوخامت‌‌‌‌‌‌امی‌تو

جداره‌مخزن‌را‌به‌زیر‌کمینه‌ضخامت‌جداره‌محاسوبه‌شوده‌کواهش‌‌‌‌

‌ندهد(.

به‌حالتی‌از‌خوردگی‌گفته‌می‌شود‌که‌یک‌یوا‌چنود‌‌‌‌خوردگی‌کلی

سوطح‌‌‌99%ه‌از‌سوطح‌مجمووع‌آنهوا‌بیشوتر‌از‌‌‌‌‌ناحی

‌مخزن‌می‌باشد‌را‌شام ‌شود.

‌

که‌در‌منطقه‌خوردگی‌کلی‌،تعداد‌زیادی‌حفره‌مشواهده‌موی‌‌‌قعیامو

شود‌باید‌عم ‌عمی ‌ترین‌حفره‌را‌نسبت‌به‌سطح‌باقی‌مانده‌مخزن‌

‌‌در‌منطقه‌خورده‌شده‌انودازه‌گرفوت‌و‌در‌صوورتی‌کوه‌ایون‌عمو ‌از‌‌‌‌‌‌‌

mm‌9/9باید‌مخزن‌از‌سرویس‌خارج‌شود‌)عم ‌بیشوتر‌‌تجاوز‌کند‌‌،

می‌تواند‌قاب ‌قبو ‌باشد‌به‌شر ‌آنکه‌عم ‌خوردگی‌ضخامت‌جودار‌‌

‌مخزن‌را‌به‌زیر‌حدق ‌ضخامت‌جداره‌محاسبه‌شده‌کاهش‌ندهد(،

‌29%اگر‌وزن‌خالص‌مخزنی‌که‌بازرسی‌دوره‌ای‌می‌شود‌کمتور‌از‌‌‌-

شوود‌)بورای‌‌‌‌وزن‌خالص‌اصلی‌آن‌باشد‌مخزن‌باید‌از‌سرویس‌خوارج‌

اندازه‌گیری‌وزن‌خالص‌باید‌مخزن‌را‌کاملا‌خالی‌و‌سپس‌آن‌را‌وزن‌

‌کرد(،

وزن‌‌23توا‌%‌‌29%اگر‌در‌این‌اندازه‌گیری‌،وزن‌خالص‌مخزن‌بوین‌‌‌-

باید‌آزمایش‌های‌تکمیلوی‌شوام ‌‌‌‌،خالص‌اصلی‌آن‌اندازه‌گیری‌شود

‌انجام‌پییرد،و‌آزمون‌فشار‌ضخامت‌سنجی‌

وزن‌خوالص‌‌‌23%یری‌شده‌مخوزن‌خوالی‌‌‌در‌صورتیکه‌وزن‌اندازه‌گ-

‌مخزن‌قاب ‌قبو ‌می‌باشد.‌،اصلی‌آن‌باشد

خوردگی‌خطی‌به‌وضعی‌از‌خوردگی‌گفته‌می‌شوود‌‌‌خوردگی‌خطی

که‌تعداد‌حفره‌به‌ه ‌مرتبط‌یا‌در‌امتداد‌یوک‌خوط‌‌‌

-ناکدر‌کنار‌ه ‌قرار‌داشته‌باشند‌.این‌وضعیت‌خطر

ا ‌شتر‌در‌محو ‌اتصو‌‌تر‌از‌حفره‌منفرد‌می‌باشد‌و‌بی

‌داخلی‌ته‌مخزن‌با‌حلقه‌پایه‌اتفاق‌می‌افتد.

تر‌،بیشینه‌عم ‌حفره‌یا‌بیش‌mm‌33برای‌خوردگی‌خطی‌به‌طو ‌-

‌بیشتر‌باشد‌،‌mm‌6/9ها‌نباید‌از

،بیشینه‌عم ‌حفوره‌‌‌mm33برای‌خوردگی‌خطی‌با‌طو ‌کمتر‌از‌‌-

‌بیشتر‌باشد‌،‌‌mm‌9/1ها‌نباید‌از‌

‌ازه‌گیری‌کردیا‌وقتی‌که‌نتوان‌عم ‌خوردگی‌را‌اند‌-

خوردگی‌شیاری‌در‌ناحیه‌اتصا ‌حلقه‌پایوه‌بوا‌بدنوه‌‌‌‌‌خوردگی‌شیاری‌

‌می‌افتد.‌‌‌‌مخزن‌اتفاق‌

‌یا‌ست،ا‌mm ‌2/9وقتیکه‌عم ‌نفوذ‌هر‌حفره‌بیشتر‌از‌-

‌وقتی‌نتوان‌عم ‌خوردگی‌را‌اندازه‌گیری‌کرد.‌-

‌ب‌بندی‌وجود‌نداشته‌باشدآنان‌از‌یر‌صورتی‌که‌اطمد‌ی‌سطحیخط‌،خوردگی‌به‌صورت‌نقطه‌ای‌فلنج‌ها‌‌ندیب‌آب‌خوردگی‌سطوح

‌از‌چرخه‌مصر ‌خارج‌شود. ،‌مخزن‌بایدچه‌خوردگی‌در‌ناحیه‌جوش‌یا‌منطقه‌مجاور‌باشددر‌تمامی‌موارد‌خوردگی،‌اع ‌از‌خوردگی‌حفره‌ای،‌ناحیه‌ای،‌کلی،‌خطی‌و‌شیاری،‌چنان
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 عیوب ناشی از شعله -9جدول 

 پذيرش عدم حد شرح عیب

ب‌دیدگی‌ناشوی‌از‌‌آسی

‌‌شعله

‌

شعله‌‌علائ ‌عمومی‌قرار‌گرفتن‌مخزن‌در‌معرض‌حرارت

‌به‌صورت‌کلی‌یا‌موضعی‌عبارتند‌از:مستقی ‌

‌پوشش‌‌- ‌سایر ‌شدن‌رنگ‌و ‌سوخته ‌یا ‌شدن ‌سوز نی 

‌های‌مخزن‌،

‌شعلهآسیب‌دیدگی‌فلز‌ناشی‌از‌‌-

‌تغییر‌شک ‌مخزن‌-

‌سوختن‌و‌یا‌ذوب‌شدن‌شیر‌-

‌تیکی.ذوب‌شدن‌قطعات‌پلاس‌-

 aهمه‌مواردد‌در‌مردو

‌

aگر‌پوشش‌مخزن‌فقط‌در‌اثر‌دود‌و‌یا‌سایر‌آلودگی‌ها‌تغییر‌رنگ‌داده‌باشد‌و‌مشاهدات‌دقی ‌نشان‌دهد‌که‌پوشش‌آسیب‌ندیده‌است‌ا‌

‌تلقی‌نمود.‌شعلهنباید‌آن‌را‌آسیب‌دیده‌در‌اثر‌
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 ºC29هاي گاز کلر در دماي ويژگی -1جدول 

 الی مايعچگ

 kg/lit 

 

393/1‌

 فشار بخار

 kg/Cm
2 

23/12‌

 دماي بحرانی

 ˚C 
122‌

 نقطه جوش 

˚C 
1/32-‌

 

 زیر‌استفاده‌شود:‌فرمو از‌‌باید‌،در‌مخزن‌کلر‌کلربه‌دست‌آوردن‌میزان‌شارژ‌ی‌برا

 

                                                       (3)‌

                                    

‌:آنکه‌در‌

FRبر‌حسب‌کیلوگرم‌بر‌لیترنسبت‌پرکردن‌‌‌‌(kg/lit).‌‌

Lρبر‌حسب‌گرم‌بر‌لیتر‌مایع‌کلری‌چگال‌‌(gr/lit) . 

Wρ گرم‌بر‌لیتر‌‌بر‌حسب‌یوسسسلدرجه‌‌‌13دمای‌آب‌دری‌چگال(gr/lit).‌

C2%‌که‌برابر‌است‌بامایع‌ی‌محدوده‌مورد‌اطمینان‌جهت‌چگال‌±‌.‌

‌باشد.یم‌‌kg/lit‌93/1کلر‌برابر‌با‌‌مخزنایران‌نسبت‌پرکردن‌‌رکشوی‌یت‌اقلیمبا‌توجه‌به‌موقع

‌حج ‌مخزن‌باشد.‌‌39گاه‌نباید‌بیشتر‌از‌%هیچ‌کلر‌گازشارژ‌در‌هر‌صورت‌مقدار‌
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

0.97 (1 /100)L
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 پیوست الف

 )اطلاعاتی(

 گاز کلری فیزيکي هاثابت

 
‌درجه‌حرارت

ºC‌
91 29 26 32 

‌فشار‌بخار‌اشباع
kg/cm

2
 

6 69/19  93/19‌92/13‌

‌مایع‌اشباعی‌چگال
kg/m

3
 

2/1333‌3/1316 3/1319 1921 

‌212/39ی‌وزن‌مولکول‌Cl2ی‌فرمو ‌شیمیای

 -atm1‌،Cº‌93/32  نقطه‌جوش‌در‌فشار‌ -atm1‌‌،Cº‌23/199 ‌نقطه‌انجماد‌در‌فشار

 atm36 ی‌فشار‌بحران Cº‌122ی‌بحرانی‌دما

g/cm ی‌بحرانی‌چگال
 221/9 ‌گاز‌)نسبت‌به‌هوا(‌وزن‌مخصو 33639/9

‌kJ/kg22/29 ‌نهان‌ذوب‌ی‌گرما‌2299/1وزن‌مخصو ‌مایع‌نسبت‌به‌آب‌

‌atm1‌‌، gr/lit‌3/1396 نقطه‌ذوب‌و‌فشار‌ی‌چگال‌kJ/kg93/933 نهان‌تبخیر‌ی‌گرما

‌(Cº‌122)ویژه‌گاز‌ی‌گرما
Cp=481.5 J/kgK 

Cv = 355.5 J/kgk‌
Cp/Cv=1.355 

 

 

 

 

 

 

 
‌
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 بپیوست 

 (  لزامیا) 

شیر و يا در صورت ترديد در خصوص مسدود بودن مسیر يک شیر  بازکردنرويه اي که هنگام 

 بايد اتخاذ گردد

 بررسی شیر مسدود  - 6 – ب

‌نظر ‌انجام‌پییرد. ‌باید‌توسط‌شخصی‌آموزش‌دیده ‌این‌ارتبا ‌وجود‌داردبه‌خطراتی‌که‌‌رویه‌زیر این‌،در

ی‌از‌خطر‌آزاد‌شدن‌انرژی‌ذخیره‌شده‌،‌آتش‌و‌سموم‌گردد،‌بنابراین‌عملیات‌می‌تواند‌منجر‌به‌جراحت‌ناش

ها‌را‌به‌عنوان‌پیش‌فرض‌الزامی‌در‌کارهایی‌که‌باید‌انجام‌دهند‌در‌نظر‌بگیرند.‌کارکنان‌باید‌این‌پیشگیری

‌که‌باید‌تخلیه‌شود‌،‌رها‌شد تا‌فشار‌آتمسفر‌کاهش‌یافته‌‌مخزنسیلندر‌و‌و‌فشار‌درون‌‌ههرگاه‌گازی‌را

‌شبن ‌بر‌روی‌سطح‌خارجی ‌چنانچه‌یخ‌زدگی‌یا ،‌ ‌مورد‌گازهای‌مایع‌شونده ‌در ‌و‌باشد‌و ‌مخزن‌سیلندر

‌دارد ‌وجود ‌شیر ‌در ‌باز ‌مسیر ‌این‌که ‌اطمینان‌از ‌به‌منظور ‌کنتر ‌مجدد ‌از ‌می‌توان‌بعد ‌را ‌شیر ‌،نباشد،

‌برداشت.

تعیین‌اینکه‌مسیر‌شیر‌مسدود‌‌مند‌براینشان‌داده‌شده‌است‌باید‌یک‌بررسی‌نظام‌6همانطور‌که‌در‌بند‌

‌باشد ‌باید‌معتبر ‌روش‌اتخاذ‌شده ‌هر‌روشی‌که‌حفاظت‌‌،نیست‌انجام‌پییرد. ‌یا ‌موارد‌زیر همچون‌یکی‌از

‌معادلی‌را‌ارائه‌می‌دهد.‌

واکنش‌نشان‌ندهد‌،‌تحت‌پنج‌بار‌فشار‌و‌کنتر ‌‌مخزنسیلندر‌و‌با‌وارد‌کردن‌هر‌گازی‌که‌با‌گاز‌درون‌

سیلندر‌درون‌ه‌هوا‌با‌تلمبه‌دستی‌ب‌،(‌نشان‌داده‌شده‌است‌1-باز‌ابزاری‌که‌در‌شک ‌)‌خروج‌آن‌با‌استفاده

 شود.‌میتزری ‌‌مخزنو‌

به‌‌مخزنسیلندر‌و‌که‌حاوی‌گاز‌مایع‌شونده‌است‌او ‌بررسی‌شود‌که‌وزن‌کلی‌‌مخزنیسیلندری‌و‌برای‌

بیشتر‌از‌وزن‌حک‌شده‌‌مخزنو‌سیلندر‌است.‌اگر‌وزن‌‌مخزنسیلندر‌و‌‌اندازه‌همان‌مقدار‌نصب‌شده‌روی

‌‌،باشد ‌در ‌ممکن‌است‌هنوز ‌و ‌اگر‌‌مخزنسیلندر ‌باشد. ‌داشته ‌اضافی‌وجود ‌مواد ‌یا ‌و ‌مایع‌تحت‌فشار گاز

 نخواهد‌بود.‌‌مخزنسیلندر‌و‌افزایش‌وزنی‌مشاهده‌نشود‌به‌معنای‌نبودن‌گاز‌تحت‌فشار‌در‌درون‌

(‌،‌مراجعه‌شود‌ISO 15996د‌به‌کار‌رفته‌است‌)‌به‌در‌مورد‌شیرهایی‌که‌در‌آن‌ها‌ابزار‌تخلیه‌فشار‌پسمان

اپراتور‌باید‌از‌یک‌واسط‌)آداپتور‌و‌ماسوره(‌برای‌تخلیه‌باقیمانده‌فشار‌استفاده‌کند‌و‌نبود‌فشار‌را‌با‌استفاده‌

‌از‌یکی‌از‌روش‌هایی‌که‌قبلاً‌تشریح‌شده‌است‌اثبات‌کند.‌
 

 شیرهايی که مسیرشان مسدود نیست  - 2 – ب

وجود‌ندارد‌،‌آن‌گاه‌‌مخزنسیلندر‌و‌ی‌که‌مشخص‌شود‌که‌مانعی‌در‌مسیر‌جریان‌گاز‌شیر‌فقط‌وقت‌

‌حفاظت‌شخصی‌باید‌رعایت‌شود.‌‌،جدا‌نمود.‌هنگام‌جداکردن‌شیر‌مخزنسیلندر‌و‌می‌توان‌شیر‌را‌از‌

‌
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‌

 
 راهنما : 

 مح ‌چرخش‌برای‌دستگاه‌شیر‌بازکن‌‌1

 کاسه‌نمد‌گازبند‌‌9

 واشر‌گازبند‌‌3

 و‌گیره‌‌مخازنقاب‌‌‌2

 فشارسنج‌)سنجه‌فشار‌(‌‌‌3

 شیر‌تخلیه‌‌‌6

aجهت‌چرخش‌‌‌‌

bبه‌طر ‌سیست ‌دفع‌گاز‌‌‌‌‌

‌از‌راه‌دور‌و‌با‌استفاده‌از‌دستگاه‌شیربازکن‌عم ‌شود.‌‌-یادآوری‌

 

 نمونه يک ابزار براي جداکردن شیر معیوب - 6 -بشکل 
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  پپیوست 

 (  الزامی) 

  سیلندرآزمون انبساط حجمی 
 

 کلیات  6 – پ

‌ارائه‌می‌شود.‌‌سیلندردر‌این‌پیوست‌جزئیات‌سه‌روش‌برای‌تعیین‌انبسا ‌حجمی‌

 دو‌روش‌ژاکت‌آب‌ 

 روش‌بدون‌ژاکت‌آب‌ 

 با‌‌ ‌بورت‌ثابت‌یا ‌دستگاهی‌که‌دارای‌بورت‌متحرک‌، آزمون‌انبسا ‌حجمی‌به‌روش‌ژاکت‌آب‌با

‌ترازوی‌توزینی‌که‌محتوی‌آب‌است‌انجام‌می‌گیرد.‌

 جهیزات آزمون  ت 2 -پ

‌الزامات‌عمومی‌زیر‌در‌هر‌سه‌روش‌آزمون‌کاربرد‌دارند:‌

‌ مورد‌‌سیلندرنی ‌برابر‌حداکثر‌فشار‌آزمون‌هر‌لوله‌های‌تأمین‌فشار‌هیدرولیک‌باید‌توانایی‌تحم ‌یک‌و

 آزمون‌را‌داشته‌باشند.‌

‌برای‌نشان‌دادن‌انبسا ‌کام ‌حجمی‌ ‌ای‌باید ‌فشار‌سیلندربورت‌شیشه ‌حداکثر ‌کافی‌‌در آزمون‌ارتفاع

هر‌کدام‌)میلیمتر‌‌1 یا‌1دن‌دقی ‌انبسا ‌با‌دقتی‌از‌%داشته‌باشد‌و‌قطر‌آن‌کاملاً‌یک‌نواخت‌باشد.‌با‌خوان

 میسر‌گردد.‌‌‌(که‌بزرگتر‌است

 گرم‌باشند.‌‌±‌199با‌دقتی‌معاد ‌‌وزنترازوهای‌توزین‌باید‌قابلیت‌اندازه‌گیری‌

فشار‌سنجه‌ری‌متناسب‌با‌فشار‌آزمون‌باشد.‌صنعتی‌با‌صفحه‌نشانگسنجه‌های‌فشار‌باید‌از‌نوع‌کلاس‌یک‌

 باید‌دربازه‌های‌زمانی‌منظ ‌و‌حداق ‌یک‌مرتبه‌در‌ماه‌کالیبره‌شوند.‌

‌‌+3در‌حین‌آزمون‌تحت‌فشاری‌بیش‌از%‌سیلندرییک‌سیست ‌کنترلی‌مناسب‌برای‌اطمینان‌از‌اینکه‌هیچ‌

 قرار‌نخواهد‌گرفت.‌سیلندرحداکثر‌فشار‌آزمون‌است‌بالاتر‌از‌‌(هر‌کدام‌که‌کمتر)‌bar19یا‌

در‌لوله‌کشی‌ها‌ترجیحاً‌به‌جای‌زانو‌باید‌از‌انحناهای‌بزرگ‌استفاده‌شود‌و‌لوله‌هایی‌که‌در‌آنها‌فشار‌جریان‌

باید‌تا‌حد‌امکان‌کوتاه‌باشند‌و‌شلنگ‌های‌قاب ‌انعطا ‌باید‌قابلیت‌تحم ‌حداق ‌یک‌و‌نی ‌برابر‌فشار‌‌،دارد

 داشته‌باشند.‌آزمون‌را‌

 تمامی‌اتصالات‌باید‌مقاوم‌به‌نشتی‌باشند.‌

 هنگام‌نصب‌تجهیزات‌،‌دقت‌لازم‌برای‌اجتناب‌از‌محبوس‌شدن‌هوا‌در‌آن‌به‌عم ‌آید.‌

 

 

 

 

 

‌
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 آزمون انبساط حجمی ژاکت آب  1 – پ

 کلیات  6-1 – پ

آب‌است‌قرار‌داده‌می‌شود.‌پر‌آب‌در‌داخ ‌ظرفی‌)‌ژاکت‌یا‌جلیقه‌(‌که‌آن‌ه ‌پر‌از‌‌سیلندردر‌این‌روش‌

هنگامی‌که‌تحت‌‌سیلندربر‌مبنای‌مقدار‌آب‌ناشی‌از‌انبسا ‌‌سیلندرانبسا ‌کلی‌و‌هر‌مقدار‌انبسا ‌دایمی‌

می‌شود.‌انبسا ‌دای ‌براساس‌درصدی‌از‌انبسا ‌ و‌پس‌از‌تخلیه‌فشار‌اندازه‌گرفتهفشار‌قرار‌داده‌می‌شود‌

که‌ممکن‌است‌در‌‌سیلندرنه‌ای‌که‌قابلیت‌رها‌کردن‌فشار‌از‌هر‌کلی‌محاسبه‌می‌شود.‌ژاکت‌آب‌باید‌با‌رها

‌حین‌آزمون‌بترکد‌تجهیز‌شود.‌

‌–‌‌3–‌پیک‌شیر‌تخلیه‌هوا‌باید‌در‌بالاترین‌نقطه‌ژاکت‌آب‌نصب‌شود.‌دو‌روش‌برای‌انجام‌این‌آزمون‌در‌)

‌(‌ارائه‌شده‌است.‌‌‌3–‌‌3–‌پ(‌و‌)9

قابلیت‌اندازه‌گیری‌انبسا ‌کلی‌و‌انبسا ‌دای ‌در‌مواردی‌‌هر‌روش‌دیگر‌یا‌هر‌روش‌معاد ‌به‌شر ‌اینکه

‌که‌انبسا ‌دای ‌داشته‌باشد‌قاب ‌قبو ‌خواهند‌بود.‌

 آزمون انبساط حجمی ژاکت آب ـ روش بورت متحرک 2-1 - پ

‌نصب‌شود.‌‌‌1–‌پتجهیزات‌باید‌طب ‌شک ‌

‌

‌

‌

‌

‌

‌

‌
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‌

‌

‌

 راهنما : 

 شیر‌سرریز‌آب‌‌1

 قاب‌ثابت‌حرکت‌کشویی‌دارد.‌‌‌بورت‌کالیبره‌شده‌که‌در‌‌9

 قاب‌ثابت‌‌‌3

 منبع‌تأمین‌آب‌‌‌2

 سطح‌آب‌و‌چشمی‌‌‌3

 نشانگر‌متص ‌به‌قاب‌ثابت‌در‌محلی‌که‌سطح‌آب‌قرار‌می‌گیرد.‌‌‌6

 شیر‌هیدرولیک‌‌‌3

 شیر‌ورودی‌آب‌‌‌3

 شیر‌پرکن‌ژاکت‌‌‌2

 وضعیت‌بورت‌در‌فشار‌تخلیه‌که‌در‌آن‌انبسا ‌دای ‌خوانده‌می‌شود.‌‌‌19

 وضعیت‌بورت‌در‌فشار‌آزمون‌که‌در‌آن‌انبسا ‌کلی‌خوانده‌می‌شود.‌‌‌11

 وضعیت‌بورت‌قب ‌از‌اعما ‌فشار‌‌‌19

 شیر‌تخلیه‌فشار‌‌13

 پمپ‌‌‌12

 رهانه‌اطمینان‌‌‌13

 ‌‌‌تخلیه‌‌‌16

 آزمون انبساط حجمی ژاکت آب ) روش بورت متحرک (  6 – پشکل 

‌روش‌به‌شرح‌زیر‌است‌:‌

‌آب‌پر‌کنید‌و‌آن‌را‌به‌درپوش‌ژاکت‌متص ‌کنید.‌را‌از‌‌سیلندر‌-الف

https://iranarze.ir/blog/estekhdam6/
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‌از‌شیر‌تخلیه‌هوا‌‌سیلندر‌‌-ب‌ ‌از‌آب‌پرکنید.‌در‌حالی‌که‌امکان‌خروج‌هوا را‌در‌ژاکت‌آب‌بند‌کرده‌و‌ژاکت‌را

‌فراه ‌است.‌

‌به‌کمک‌شیرهای‌پرکن‌و‌تخلیه‌با‌سطح‌آب‌میزان‌کنید.‌‌سیلندر‌-‌پ ‌به‌خط‌فشار‌وص ‌کنید.‌صفر‌بورت‌را را

شار‌را‌تا‌دو‌سوم‌فشار‌آزمون‌افزایش‌دهید.‌پمپ‌را‌خاموش‌کنید‌و‌شیرجریان‌فشار‌هیدرولیک‌را‌ببندید.‌بررسی‌ف

‌نمائید‌که‌اندازه‌خوانده‌شده‌روی‌بورت‌ثابت‌باشد.‌

بار‌‌19+‌‌یا‌‌‌3%یا‌صفر‌%‌روشن‌کنید‌و‌شیر‌خط‌فشار‌هیدرولیک‌تا‌رسیدن‌به‌فشار‌آزمون‌اًپمپ‌را‌مجدد‌-ت

‌کمتر‌باشد(‌باز‌کنید.‌هرکدام‌)

بورت‌را‌پائین‌بیاورید‌تا‌سطح‌آب‌با‌صفر‌بورت‌میزان‌شود.‌سطح‌آب‌را‌در‌بورت‌در‌حداکثر‌فشار‌ثبت‌شده‌‌-ث

‌بخوانید.‌این‌خوانده‌انبسا ‌کلی‌است‌و‌باید‌در‌گواهی‌آزمون‌درج‌گردد.‌

‌برای‌رها‌کردن‌فشار‌درون‌‌-ج ‌بالا‌ببرید‌تا‌سطح‌آب‌با‌باز‌کن‌سیلندرشیر‌تخلیه‌فشار‌هیدرولیک‌را ‌بورت‌را ید.

‌صفر‌روی‌قاب‌بورت‌میزان‌شود.‌رسیدن‌فشار‌به‌صفر‌و‌ثابت‌بودن‌سطح‌آب‌را‌کنتر ‌نمایید.‌

سطح‌آب‌را‌در‌بورت‌بخوانید.‌این‌خوانده‌انبسا ‌دای ‌است‌البته‌در‌صورتی‌که‌چنین‌انبساطی‌ر ‌دهد‌باید‌‌-چ

‌عد‌خوانده‌ثبت‌شود.‌

(‌از‌درصد‌تعیین‌شده‌در‌داده‌های‌طراحی‌همانطور‌که‌در‌معادله‌زیر‌‌PEه‌انبسا ‌دای ‌)‌بررسی‌نمایید‌ک‌-ح

‌تجاوز‌نکند.‌‌،مشخص‌شده‌است

‌×‌PE‌‌‌=199)‌انبسا ‌دای ‌(‌%‌
PE‌‌)‌ انبسا ‌دای‌(‌

TE‌‌)انبسا ‌کلی‌‌(‌

 

 

 

 آزمون انبساط حجمی ژاکت آب روش بورت ثابت 1 -1 - پ

‌(‌نصب‌شود.‌9-پتجهیزات‌باید‌طب ‌شک ‌)

‌(‌است‌با‌این‌تفاوت‌که‌بورت‌ثابت‌است.‌‌9-‌3-‌پبرای‌انجام‌این‌روش‌آزمون‌مشابه‌شرح‌بند‌)

 سطح‌آب‌را‌در‌یک‌نقطه‌مرجع‌نشانه‌گیاری‌کنید.‌فشار‌را‌تا‌رسیدن‌به‌فشار‌آزمون‌افزایش‌دهید‌و‌

 باید‌درج‌گردد.‌خوانده‌بورت‌را‌ثبت‌کنید.‌نقطه‌مرجع‌انبسا ‌کلی‌است‌و‌در‌گواهی‌آزمون‌

 زیر‌‌ ‌معادله ‌در ‌که ‌مشخصات‌طراحی‌همانطور ‌در ‌تعیین‌شده ‌درصد ‌از ‌انبسا ‌دای  ‌که بررسی‌شود

 تعیین‌شده‌است‌نباید‌بیشتر‌شود.‌

‌×‌PE‌‌‌=199)‌انبسا ‌دای ‌(‌%‌
PE‌‌)‌ انبسا ‌دای‌(‌

TE‌‌)انبسا ‌کلی‌‌(‌
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‌
‌

‌

‌

 راهنما: 

 سرریز‌‌‌1

 منبع‌آب‌ورودی‌‌‌9

 فشار‌هیدرولیک‌شیر‌خط‌‌‌3

 شیرپرکن‌‌‌2

 شیر‌پرکن‌ژاکت‌‌‌3

 شیر‌تخلیه‌هوا‌‌‌6

 پمپ‌‌‌3

 رهانه‌‌‌3

 تخلیه‌‌‌2

 آزمون انبساط حجمی ژاکت آبی ) روش بورت ثابت (  2 – پشکل 

 

 آزمون انبساط حجمی بدون ژاکت آب   4 – پ

 کلیات   6 – 4 – پ

می‌شود‌و‌هنگام‌تخلیه‌‌سیلندرآزمون‌تائید‌وارد‌این‌روش‌شام ‌اندازه‌گیری‌مقدار‌آبی‌است‌که‌تحت‌فشار‌

همین‌فشار‌مقدار‌آبی‌که‌به‌بورت‌بر‌می‌گردد‌را‌اندازه‌می‌گیرد.‌لازم‌است‌میزان‌قابلیت‌فشرده‌شدن‌آب‌و‌

‌این‌‌سیلندرانبسا ‌حجمی‌ ‌در ‌هیچ‌گونه‌کاهش‌فشار ‌نظر‌گرفته‌شود. هنگامی‌که‌تحت‌آزمون‌است‌در

ستفاده‌باید‌تمیز‌و‌عاری‌از‌هوای‌حبس‌شده‌باشد.‌هرگونه‌نشت‌از‌سیست ‌یا‌آزمون‌مجاز‌نیست.‌آب‌مورد‌ا

‌وجود‌هوای‌محلو ‌یا‌آزاد‌موجب‌نتایج‌غلط‌خواهد‌بود.‌
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‌به‌صورت‌طرح‌ساده‌به‌‌‌3-پتجهیزات‌باید‌طب ‌شک ‌ ‌این‌شک ‌قسمت‌های‌ابزار‌آزمون‌را نصب‌گردد.

‌لوله‌تأمین‌آب‌باید‌به‌یک‌تانک‌ب الاسری‌طب ‌نشان‌داده‌شده‌در‌شک ‌باشد‌از‌سایر‌تصویر‌کشیده‌است.

‌‌‌منابع‌با‌ارتفاع‌کافی‌می‌توان‌استفاده‌کرد.

‌
 راهنما : 

 منبع‌آب‌‌‌1

 بورت‌شیشه‌ای‌کالیبره‌شده‌‌‌9

 شیر‌هوا‌‌‌3

 نشانگر‌قاب ‌تنظی ‌‌‌2

 سنجه‌اصلی‌فشار‌‌‌3

 سیلندرنگهدارنده‌)‌پایه‌(‌‌‌6

 شیر‌تنظی ‌آب‌‌‌3

 شیر‌فرعی‌‌‌3

 آزمون‌‌سیلندر‌2

 شیر‌خط‌فشار‌هیدرولیک‌‌‌19

 شیر‌جداکننده‌مکش‌پمپ‌‌‌11

 پمپ‌‌‌19

 سیلندرروش بدون ژاکت آب ـ طرح چیدمان دستگاه آزمون   1 -پشکل 

‌الزامات براي آزمون   2 – 4 – پ

رد‌تجهیزات‌آزمون‌باید‌به‌گونه‌ای‌طراحی‌شود‌که‌بتوان‌هوای‌محبوس‌شده‌را‌خارج‌نمود‌و‌مقدار‌آب‌مو

‌آزمون‌به‌ ‌برای‌اعما ‌فشار ‌از‌‌سیلندرنیاز هنگام‌تخلیه‌فشار‌‌سیلندرپر‌از‌آب‌و‌همچنین‌آب‌خارج‌شده

بزرگ‌باشد‌،‌ممکن‌است‌لازم‌شود‌طو ‌لوله‌شیشه‌ای‌‌سیلندرآزمون‌را‌به‌دقت‌تعیین‌نمود.‌در‌صورتی‌که‌

‌در‌مانیفلد‌با‌استفاده‌از‌لوله‌های‌فلزی‌افزایش‌یابد.‌

‌وش آزمون ر  1 – 4 - پ

‌روش‌آزمون‌باید‌به‌شرح‌زیر‌باشد:‌
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 را‌از‌آب‌کاملاً‌پر‌کنید‌و‌وزن‌آب‌را‌تعیین‌نمایید.‌‌سیلندر‌-الف‌

 را‌به‌پمپ‌هیدرولیک‌وص ‌نموده‌و‌دقت‌کنید‌تمامی‌شیرها‌بسته‌باشند.‌‌سیلندر‌-ب‌

 پمپ‌و‌ک ‌سیست ‌را‌با‌بازکردن‌شیرها‌از‌منبع‌آب‌پرکنید.‌‌-پ‌

ز‌خروج‌هوا‌از‌ک ‌سیست ‌،‌شیرهای‌تخلیه‌هوا‌و‌جریان‌فرعی‌را‌ببندید‌و‌فشار‌درون‌برای‌اطمینان‌ا -‌ت

سیست ‌را‌تقریباً‌به‌یک‌سوم‌فشار‌آزمون‌افزایش‌دهید.‌شیر‌تخلیه‌هوا‌را‌باز‌کنید‌تا‌با‌کاهش‌فشار‌به‌صفر‌

 یاز‌تکرار‌کنید.‌هوای‌محبوس‌شده‌در‌سیست ‌نیز‌تخلیه‌شود‌و‌سپس‌شیر‌را‌ببندید.‌این‌کار‌را‌در‌صورت‌ن

‌ -‌ث میلیمتر‌از‌‌399دوباره‌سیست ‌را‌از‌آب‌پرکنید‌تا‌سطح‌اب‌در‌لوله‌شیشه‌ای‌)بورت(‌به‌فاصله‌تقریباً

بالای‌بورت‌برسد.‌شیر‌تنظی ‌سطح‌آب‌را‌ببندید‌و‌سطح‌آب‌را‌با‌یک‌نشانگر‌،‌نشانه‌گیاری‌کنید‌و‌در‌عین‌

 رید.‌سطح‌آب‌را‌ثبت‌کنید.‌حا ‌شیر‌جداکننده‌پمپ‌و‌شیر‌تخلیه‌هوا‌را‌باز‌بگیا

شیر‌تخلیه‌هوا‌را‌ببندید.‌فشار‌را‌تا‌فشار‌آزمون‌افزایش‌دهید.‌پمپ‌را‌خاموش‌و‌شیر‌خط‌هیدرولیک‌را‌ -‌ج

ثانیه‌در‌سطح‌آب‌و‌مقدار‌فشار‌نباید‌تغییری‌مشاهده‌گردد.‌تغییر‌در‌سطح‌آب‌نمایانگر‌‌39ببندید.‌پس‌از

هنوز‌در‌‌سیلندراشد‌،‌افت‌فشار‌نشان‌دهنده‌این‌است‌که‌نشتی‌است.‌در‌صورتی‌که‌نشتی‌وجود‌نداشته‌ب

 حا ‌انبسا ‌است.‌

ای‌را‌ثبت‌کنید.‌)مشرو ‌به‌اینکه‌در‌سیست ‌نشتی‌ای‌یا‌لوله‌شیشهکاهش‌در‌سطح‌آب‌بورت‌شیشه -‌ح

پمپ‌‌سیلندرای‌برای‌رسیدن‌به‌فشار‌آزمون‌به‌داخ ‌و‌تمام‌آب‌تخلیه‌شده‌از‌لوله‌شیشه‌وجود‌نداشته‌باشد

 باشد(‌اختلا ‌بین‌سطوح‌آب‌انبسا ‌حجمی‌کلی‌است.‌‌شده

رها‌شود‌و‌توجه‌‌سیلندرشیر‌اصلی‌هیدرولیک‌و‌جریان‌فرعی‌را‌به‌آهستگی‌باز‌کنید‌تا‌فشار‌به‌داخ ‌ -‌ 

ای‌باز‌گردد.‌سطح‌آب‌باید‌به‌سطح‌اولین‌مح ‌نشانه‌گیاری‌شده‌توسط‌نشانگر‌کنید‌که‌آب‌به‌لوله‌شیشه

‌اختلا ‌س ‌هرگونه ‌انبسا ‌حجمی‌دایمی‌برگردد. ‌مقدار ‌نمایانگر ‌گرفتن‌قابلیت‌‌سیلندرطح ‌نظر بدون‌در

از‌طری ‌اعما ‌قابلیت‌فشرده‌شدن‌آب‌‌سیلندرفشرده‌شدن‌آب‌در‌فشار‌آزمون‌است.‌انبسا ‌حجمی‌واقعی‌

 بدست‌آید.‌‌2-‌2-‌پبا‌استفاده‌از‌فرمو ‌ارائه‌شده‌در‌

ورود‌آب‌به‌پمپ‌را‌ببندید.‌این‌کار‌باعث‌می‌شود‌از‌مجموعه‌آزمون‌،‌شیر‌‌سیلندرقب ‌از‌جدا‌کردن‌ -‌د

(‌در‌سایر‌مراح ‌باید‌به‌صورت‌ثپمپ‌و‌سیست ‌برای‌آزمون‌بعدی‌پر‌از‌آب‌باشد.‌توجه‌شود‌که‌مرحله‌)

 ضرورت‌تکرار‌گردد.‌

 را‌ثبت‌نمائید.‌‌سیلندرچنانچه‌انبسا ‌دایمی‌ر ‌داده‌باشد‌،‌دمای‌آب‌ -‌ذ

 
 آب محاسبه قابلیت فشرده شدن  4-4 – پ

‌فرمو ‌مورد‌استفاده‌برای‌محاسبه‌قابلیت‌فشرده‌شدن‌آب‌به‌شرح‌زیر‌است‌:‌

‌

(‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌1-)پ
5

0,68

10

P
C m p K

 
    

 
‌

‌

‌که‌در‌آن‌:‌
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C‌‌‌‌=قابلیت‌فشرده‌شدن‌بر‌حسب‌مترمربع‌بر‌نیوتن‌‌(pa
-1)‌‌‌

m‌‌=آب‌به‌کیلوگرم‌‌)جرم(وزن‌‌‌

Pبه‌بار‌=‌فشار‌‌‌‌

K‌1-‌پبرای‌دماهای‌مختلف‌طب ‌شرح‌جدو ‌‌=‌ضریب‌‌‌‌
‌

 K مقادير ضريب  – 6 - پجدول 

K دما 
C 0 

0.049 15 6 

0.048 86 7 

0.048 60 8 

0.048 34 9 

0.048 12 10 

0.047 92 11 

0.047 75 12 

0.047 59 13 

0.047 42 14 

0.047 25 15 

0.047 10 16 

0.046 95 17 

0.046 80 18 

0.046 60 19 

0.046 54 20 

0.046 43 21 

0.046 33 22 

0.046 23 23 

0.046 13 24 

0.046 01 25‌
0.045 95 26 

 

 نمونه محاسبات  9 -4 – پ

‌در‌مثا ‌زیر‌از‌رواداری‌برای‌کشش‌رسانی‌اغماض‌شده‌است.‌

 Bar 232 ‌‌‌‌فشار‌آزمون‌

‌‌Kg ‌‌113.8در‌فشار‌گیج‌صفر‌‌سیلندرزن‌آب‌در‌و

 ‌‌‌‌‌‌15دمای‌آب‌
0
C 

‌‌Bar ‌233برای‌افزایش‌فشار‌به‌‌‌سیلندرآب‌پمپ‌شده‌به‌

(1745 Kg یا ) 1745 cm
3
   

‌‌ Bar‌‌=115/545 Kg‌‌=1/745‌‌+113/8 ‌232 =‌‌سیلندردر‌‌‌ mوزن‌ک ‌آب‌،‌

cm 1742ست‌:‌خارج‌شده‌ا‌سیلندر‌آبی‌که‌در‌مرحله‌کاهش‌فشار‌از
3‌‌
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‌

PE‌‌=3 cmانبسا ‌دایمی‌
‌اگر‌:‌‌ ‌1745–‌1742=‌‌3

‌

3

5 5

0,68 0,68 232
115,545 232 0.04725 1224,314

10 10

P
C m p K cm

   
           

   

‌

TEانبسا ‌حجمی‌‌‌‌‌=‌

‌

‌
31745 1224,314 520,686TE cm  ‌

‌
3 100

% 0,58%
520,686

PE


 

‌
‌

‌

‌

https://iranarze.ir/blog/wp-content/uploads/2025/07/file-etelaat-faragir-dastgah-ejrayi.pdf
https://iranarze.ir/es748
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تپیوست 

) اطلاعاتی ( 

ها ـ روش هاي پیشنهادي بازرسی و سرويس و نگهداري شیرها و محل اتصال آن
‌نشانه‌ ‌اگر‌در‌رزوه‌ها ‌باید‌برای‌درست‌بودن‌قطر‌،‌شک ‌،‌طو ‌و‌زاویه‌شیب‌بررسی‌شوند. کلیه‌رزوه‌ها

‌تغییر‌شک ‌‌هایی ‌یا‌از‌پیچش‌)تابیدگی(‌، ‌آسیب‌شدید‌رزوه‌ها ‌این‌عیوب‌باید‌تصحیح‌شوند. دیده‌شود،

‌یر‌،‌دلیلی‌کافی‌برای‌تعویض‌هر‌شیر‌است.‌تغییر‌شک ‌بیش‌از‌حد‌بدنه‌،‌فلکه‌یا‌سایر‌اجزاء‌ش

سرویس‌و‌نگهداری‌شیر‌شام ‌تمیز‌کردن‌همراه‌با‌تعویض‌قطعات‌لاستیکی‌،‌فرسوده‌یا‌اجزاء‌آسیب‌دیوده‌‌

‌ضروری‌می‌باشد.‌‌‌که‌آثار‌خرابی‌روی‌آن‌مشاهده‌گردد،‌یکاسه‌نمد‌و‌رهانه‌ها‌در‌موارد

باشد،‌باید‌فقط‌از‌نوع‌تائید‌شده‌برای‌استفاده‌در‌کار‌با‌گاز‌به‌‌هرگاه‌استفاده‌از‌روانسازها‌/‌لاستیک‌ها‌مجاز

‌ویژه‌گازهای‌اکسید‌کننده‌استفاده‌شود.‌

پس‌از‌اینکه‌شیر‌دوباره‌سر‌ه ‌بندی‌می‌شود‌،‌باید‌عدم‌نشتی‌و‌کارکرد‌صحیح‌آن‌بررسی‌گردد.‌این‌کار‌

مراجعه‌‌از‌د‌از‌اولین‌نوبت‌شارژ‌گاز‌پسبسته‌شود‌یا‌در‌حین‌یا‌بع‌مخزنرا‌می‌توان‌قب ‌از‌اینکه‌شیر‌روی‌

انجام‌داده‌شود.‌‌مخزناز‌بازرسی‌و‌آزمون‌‌‌




