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 به نام خدا

 آشنایی با سازمان ملی استاندارد ایران

، 3159 معاه  ابعلا  شعده در دی   ،تقویت و توسععه ناعاا اسعتاندارد    قانون 9دۀ ما یک بند موجب به ایران سازمان ملی استاندارد

  .دارد عهده بر را استانداردهای ملی نشر ، به روز رسانیتدوین تعیین، وظیفۀ

ناعران مراکعو و مسسسعا     صعاحب  ،های فنی مرکب از کارشناسان سازمان های مختلف در کمیسیونتدوین استاندارد در حوزه

شود و کوششی همگاا با مصالح ملی و با توجه به شعرایط تولیعدی،   ، تولیدی و اقتصادی آگاه و مرتبط انجاا میعلمی، پژوهشی

کننعدگان،  صعاحبان حعو و نفعع، شعامل تولیدکننعدگان، مصعر        ۀفناوری و تجاری است کعه از مشعارکت آگاهانعه و منصعفان    

نعوی    شعود. پعی   دولتی حاصعل معی  های دولتی و غیرازمانکنندگان، مراکو علمی و تخصصی، نهادها، سصادرکنندگان و وارد

شعود و پع  از دریافعت     های مربوط ارسعا  معی   نفع و اعضای کمیسیوناستانداردهای ملی ایران برای نارخواهی به مراجع ذی

ایعران اعاو و    به عنوان استاندارد ملی )رسمی( ،صور  تصویبمرتبط با آن رشته طرح و در ملی ۀنارها و پیشنهادها در کمیت

 شود.منتشر می

کننعد   نیو با رعایت ضوابط تعیعین شعده تهیعه معی     صلاحذیمند و  های علاقه که مسسسا  و سازمان نوی  استانداردهایی پی 

شعود. بعدین ترتیعب،     اعاو و منتشعر معی    ملعی ایعران   بررسی و درصور  تصعویب، بعه عنعوان اسعتاندارد     ،درکمیته ملی طرح

ملی استاندارد مربعوط   ۀتدوین و در کمیت 9 رۀاستاندارد ملی ایران شما مقررا  شود که بر اساس ی میاستانداردهایی ملی تلق

 به تصویب رسیده باشد. شود تشکیل میایران استاندارد  در سازمان ملیکه 

(ISO) المللی استاندارد ایران از اعضای اصلی سازمان بیند سازمان ملی استاندار
 2(IEC) الکتروتکنیعک المللی  کمیسیون بین ،3

(OIML) شناسی قانونی المللی اندازه و سازمان بین
(CAC) کمیسیون کدک  غذایی 4است و به عنوان تنها رابط 1

در کشعور   9

هعای خعاک کشعور، از آخعرین      کند. در تدوین استانداردهای ملی ایران ضمن تعوجه بعه شعرایط کلعی و نیازمنعدی     فعالیت می

 شود. گیری می المللی بهره عتی جهان و استانداردهای بینهای علمی، فنی و صن پیشرفت

کنندگان، حفظ سعلامت   بینی شده در قانون، برای حمایت از مصر  تواند با رعایت موازین پی  سازمان ملی استاندارد ایران می

بعضعی از  مصیطعی و اقتصعادی، اجعرای     و ایمنی فردی و عمومی، حصو  اطمینان از کیفیعت مصصعو   و ملاحاعا  زیسعت    

استانداردهای ملی ایران را برای مصصو   تولیدی داخل کشور و/یا اقلاا وارداتی، با تصویب شورای ععالی اسعتاندارد، اجبعاری    

المللعی بعرای مصصعو   کشعور، اجعرای اسعتاندارد کا هعای صعادراتی و          تواند به مناور حفظ بازارهعای بعین  . سازمان میکند

ها و مسسسا  فععا  در   کنندگان از خدما  سازمان به استفاده بخشیدنهمچنین برای اطمینان  .کندبندی آن را اجباری  درجه

هعا و   مصیطی، آزمایشگاه مدیریت کیفیت و مدیریت زیست هایسیستمگواهی  مشاوره، آموزش، بازرسی، ممیوی و صدور ۀزمین

ها و مسسسا  را بر اسعاس ضعوابط ناعاا     نه سازمانگو استاندارد این سازمان ملیوسایل سنج ،  (الیبراسیون)کمراکو واسنجی 

هعا  ها اعطا و بر عملکعرد آن صور  احراز شرایط  زا، گواهینامۀ تأیید صلاحیت به آنکند و در می تأیید صلاحیت ایران ارزیابی

تصقیقا  کعاربردی   المللی یکاها، واسنجی وسایل سنج ، تعیین عیار فلوا  گرانبها و انجاا کند. ترویج دستگاه بین ناار  می

 .است سازمانبرای ارتقای سطح استانداردهای ملی ایران از دیگر وظایف این 

                                                 

 - International Organization for Standardization 

 - International Electrotechnical Commission 

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

 - Contact point 

 - Codex Alimentarius Commission  
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 كمیسیون فنی تدوین استاندارد

های گاز فولادی بدون درز قابل پر آزمون سیلندرها و تیوبطراحی، ساخت و  -سیلندرهای گاز»

از  كمتر (Rm) ام كششیاستحک مقداربا  نزنزنگ فولادی: سیلندرهای 4قسمت  -كردن مجدد

MPa 1199» 

 سمت و/یا محل اشتغال: رئیس:

 کریم، حسن

 (ارشد مهندسی مکانیک)کارشناسی 

  گستر نیما شرکت مهندسی و بازرسی فنی آزما -مدیر عامل

  دبیر:

 ناظمی، میلاد 

 )کارشناسی مهندسی فناوری بازرسی جوش(

    INSO/TCمتناظر فنی کمیته  -ب رئی نای

  

 )اسامی به ترتیب حرو  الفبا( ا:اعض

 عبدالوهاب، آوازهدبا

 (مکانیکمهندسی  ارشد )کارشناسی

 

 های غیرمخرب ایرانانجمن جوشکاری و آزمای  -رئی 

 فر، فرنازالهامی

 )کارشناسی مهندسی شیمی(

    INSO/TCکمیته فنی متناظر  -رئی 

 افشارفر، علی

 )کارشناسی مهندسی متالورژی(

 شرکت هیوا گاز مهاا -مدیر فنی

 آبادی، امیرحسینبهمن

 )کارشناسی مهندسی شیمی(

 شرکت فرافن گاز -مدیر کیفی آزمایشگاه

  

 جعفری، سعید

 )کارشناسی مهندسی مکانیک(

 شرکت اری  گاز گستر -مدیر فنی آزمایشگاه

 فرهادی، بابکحاجی

 )کارشناسی مهندسی مکانیک(

 شرکت ترموگاا -مدیر عامل

 

 الرضاموسیحسنی، 

 )کارشناسی ارشد حقوق(

هعای ایمنعی وزار    العمعل نامه و دستورتدوین آئین -رئی  اداره

 تعاون، کار و رفاه اجتماعی 
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 سمت و/یا محل اشتغال: )اسامی به ترتیب حرو  الفبا( اعضا:

 امیر، حسینی کلورزی

 (دکتری مدیریت)
    INSO/TCکمیته فنی متناظر  -دبیر

 نادرنیا، حیدری

 )کارشناسی ارشد مهندسی شیمی(
 شرکت پتروشیمی شازند اراک -کارشناس کنتر  کیفی

 زاد، غلامرضادروی 

 )کارشناسی مهندسی مکانیک(
شرکت توسعه اندیشان  -مدیر تضمین مرغوبیت و کنتر  کیفیت

 اطل  )توانا(

  رحمانی، مجید

 (مکانیک)کارشناسی مهندسی 

 ندسی فنی مخازن آلیاژداربازرسی و مهشرکت  -مدیر عامل

 ا رهی، حمیدرض

 )کارشناسی ارشد مهندسی نفت(

 اکسون پایا دقتشرکت  -مدیر عامل

 اصغرعلی، زرگرزاده

 (متالورژی)کارشناسی ارشد 

 موسسه گسترش علم و فن جوش -اجراییمدیر 

 زندیه، رضا

 )کارشناسی مهندسی شیمی(

 گیریشرکت رسوب -مدیر فنی

 امید، صالصی

 (مکانیک مهندسیارشد رشناسی )کا

 آستاشرکت  -عاملمدیر 

 صفری، مهران 

 (مکانیک مهندسیارشد )کارشناسی 

 توگاشرکت  -بازرسیمدیر 

 سید مجتبی، زادهطیب

 (پوشکی)کارشناسی ارشد مهندسی 

پژوهشگاه  -مسئو  گروه پژوهشی مهندسی پوشکی کارشناس

 استاندارد

 فر، راضیهعاد 

 هندسی مواد()کارشناسی ارشد م

دفتر ناار  بر اجرای استاندارد صنایع فلوی سعازمان   -کارشناس

 ملی استاندارد ایران

 فخرالسادا ، سامان

 )کارشناسی مهندسی مکانیک(

 شرکت  بازرسی ایران -CNGمدیر فنی 

 کامجو، هادی

 )کارشناسی ارشد مهندسی مواد(

 -کارشععناس مسععئو  گععروه پژوهشععی مکانیععک و فلوشناسععی   

 شگاه استانداردپژوه

 گنجی، مصمد

 (متالورژی)کارشناسی مهندسی 

 های غیرمخرب ایرانانجمن آزمون -نایب رئی 

 نادرخانی، فرید

 )کارشناسی ارشد مهندسی مکانیک(

 شرکت بازرسی و مهندسی فنی آزما گستر نیما -مدیر فنی
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 )اسامی به ترتیب حرو  الفبا( اعضا:

 

 سمت و/یا محل اشتغال:

 ، حامدپینیک

 )کارشناسی مهندسی شیمی(

 آزمایشگاه کیمیای پاسارگاد -مدیر فنی

                                                 ویراستار:
 پریچهر، قولباش

 (فیویک)کارشناسی 

 

 

 سازمان ملی استاندارد ایران -بازنشسته
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 مندرجات فهرست

 صفحه عنوان

 ی گفتار  یپ

 ک مقدمه

 3 هد  و دامنه کاربرد 3

 3 مراجع الوامی 2

 1 اصطلاحا  و تعاریف 1

 9 نمادها  4

 4 بازرسی و آزمون 9

 4 مواد 9

 4 الواما  کلی 9-3  

 5 ها بر روی ترکیب شیمیاییکنتر  9-2  

 5 عملیا  حرارتی 9-1  

 38 دهی مادون سردکار سرد یا شکل 9-4  

 38 ت در برآورده شدن الواما  آزمونعدا موفقی 9-9  

 33 طراحی 9

 33 الواما  کلی 9-3  

 33 ای سیلندرطراحی ضخامت پوسته استوانه 9-2  

 33 های کوژ )سر و انتهای سیلندر(طراحی کلگی 9-1  

 31 های کاو انتهای سیلندرطراحی کلگی 9-4  

 31 لویی طراحی گ 9-9  

 34 پایه هایحلقه 9-9  

 34 گلویی هایحلقه 9-9  

 34 نقشه طراحی 9-4  

 34 تولید و روش ساخت 4

 34 کلیا  4-3  

 39 ضخامت دیواره 4-2  

 39 نواقص سطصی 4-1  

 39 آزمای  فراصوتی 4-4  

 39 واریخروج از دایره 4-9  

 39 قطر میانگین 4-9  
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 صفحه عنوان

 39 مستقیم بودن 4-9  

 39 عمود بودن و پایداری 4-4  

 39 های گلوییرزوه 4-5  

 39 تأیید نوع ش اجراییرو 5

 39 الواما  کلی 5-3  

 35 های نوعیآزمون 5-2  

 22 گواهینامه تأیید نوع 5-1  

های تولید خاک برای سیلندرهایی که در مقادیر کم سفارش داده تأیید نوع / آزمون 5-4  

 اندشده

22 

 21 های بهر تولیدآزمون 38

 21 الواما  کلی 38-3  

 29 آزمون کش  38-2  

 29 کاریآزمون خم  و آزمون تخت 38-1  

 24 آزمون ضربه 38-4  

 18 آزمون ترکیدن هیدرولیکی سیلندر 38-9  

 14 ایآزمون خوردگی بین دانه 38-9  

 14 های روی هر سیلندرها / آزمای آزمون 33

 14 کلیا  33-3  

 14 آزمون هیدرولیک 33-2  

 19 سنجیآزمون سختی 33-1  

 19 آزمون نشتی 33-4  

 19 کنتر  ظرفیت 33-9  

 19 گواهی کردن 32

 19 گذارینشانه 31

تشریح و ارزیابی نواقص تولید و شرایط مردودی سیلندرهای گاز ( الوامی) پیوست الف 

 فو دی بدون درز در زمان بازرسی نهایی توسط تولیدکننده

14 

 99 آزمای  فراصوتی( الوامی)  بپیوست 

 94 نمونه گواهینامه تأیید نوع( دهندهآگاهی)  وپیوست 

 99 نمونه گواهینامه پذیرش( دهندهآگاهی)   پیوست 

 94 های موازیای از مصاسبه استصکاا برشی برای رزوهنمونه( دهندهآگاهی)  ثپیوست 

 98استاندارد ملی در مقایسه با  دهنده( تغییرا  اعما  شده در این)آگاهی  جپیوست 
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 صفحه عنوان

 استاندارد منبع

 93 نامه کتاب
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   گفتار پیش

ون درز قابل پر های گاز فو دی بدسیلندرها و تیوبو آزمون  ساختطراحی،  -سیلندرهای گاز»استاندارد 

« MPa 3388 از کمتر (Rm) استصکاا کششی مقداربا  نونزنگفو دی ی : سیلندرها4قسمت  -کردن مجدد

تدوین و منتشر شد، براساس پیشنهادهای دریافتی و بررسی و تأیید  3159بار در سا   که نخستین

عنوان استاندارد ملی ایران به به ای/ منطقه المللی استانداردهای بینهای مربوط بر مبنای پذیرش کمیسیون

بار مورد تجدیدنار قرار  یناول برای 9ان شمارۀ ، استاندارد ملی ایر9روش اشاره شده در مورد الف، بند 

 تصویب 24/85/3483مورخ مکانیک استاندارد  اجلاسیه کمیتۀ ملی یکهوار و نهصد و هشتمینگرفت و در 

قانون تقویت و توسعه نااا استاندارد، ابلا  شده در دی  9استاندارد به استناد بند یک مادۀ  اینک اینشد. 

 شود. اندارد ملی ایران منتشر می، به عنوان است3159ماه 

ساختار و شیوۀ  -)استانداردهای ملی ایران 9استانداردهای ملی ایران بر اساس استاندارد ملی ایران شمارۀ 

های ملی و جهانی در زمینه تصو   و پیشرفت باحفظ همگامی و هماهنگی  برای شوند.نگارش( تدوین می

لووا تجدیدنار خواهد شد و هر پیشنهادی که  صور ایران در ملیهای صنایع، علوا و خدما ، استاندارد

قرار  توجه نار در کمیسیون فنی مربوط مورداین استانداردها ارائه شود، هنگاا تجدید تکمیلبرای اصلاح و 

 بنابراین، باید همواره از آخرین تجدیدنار استانداردهای ملی ایران استفاده کرد. خواهد گرفت.

 شود.می 3159سا   :9585-4ایران شمارۀ  د جایگوین استاندارد ملیاین استاندار

تهیه و تدوین « ترجمۀ تغییر یافته»به روش المللی زیر  این استاندارد ملی بر مبنای پذیرش استاندارد بین

همراه با اعما  تغییرا  با توجه به مقتضیا   و شامل ترجمه تخصصی کامل متن آن به زبان فارسیشده 

 ست:اکشور 

ISO     - :     , Gas cylinders- Design, construction and testing of refillable seamless steel 

gas cylinders and tubes- Part  : Stainless steel cylinders with an Rm value of less than              

     MPa. 
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 مقدمه

 را بدون درزنون زنگ، تولید، بازرسی و آزمون سیلندر فو دی های طراحیویژگیاین قسمت از استاندارد 

سازی طراحی و کارایی اقتصادی در مقایسه با متعاد ارائه می دهد. هد  از تدوین این قسمت از استاندارد 

 المللی و مطلوبیت جهانی است.پذیرش بین

ی موجود در خصوک شرایط آب و هوایی، ها ها( با هد  حذ  نگرانی)کلیه قسمت      ISOاستاندارد 

 اند.  المللی معین تدوین شده واسطه عدا وجود استانداردهای بینها به های تکراری و مصدودیتبازرسی

UN ای تدوین شده است که برای ارجاع نمونه مقررا گونهاین استاندارد به
 به آن مناسب باشد. 3

 باشد:با عنوان کلی زیر می 9585شماره  دهای ملی ایراناستاندار این استاندارد یک قسمت از مجموعه

های گاز فو دی بدون درز قابل پر کردن طراحی، ساخت و آزمون سیلندرها و تیوب -سیلندرهای گاز

 مجدد:

کمتر از    های فو دی آبدیده و برگشت داده شده با استصکاا کششی : سیلندرها و تیوب3قسمت 

MPa 3388؛ 

های فو دی آبدیده و برگشت داده شده با استصکاا کششی بورگتر یا ها و تیوب: سیلندر2قسمت 

 ؛MPa 3388مساوی 

 نرمالیوه شده. های فو دی: سیلندرها و تیوب1قسمت 

                                                 

 - United Nations 
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های گاز فولادی بدون آزمون سیلندرها و تیوبطراحی، ساخت و  -سیلندرهای گاز

استحکام  مقداربا  ننززنگ فولادی: سیلندرهای 4قسمت  -ن مجدددرز قابل پر كرد

 MPa 1199كمتر از  (Rm) كششی

 كاربرد دامنه و هدف 1

، روش ساخت الواما  درخصوک مواد، طراحی، تولید وحداقل هد  از تدوین این استاندارد، تعیین 

 بدون درز قابل پر کردننون زنگگاز فو دی  یدر حین تولید سیلندرها و آزمون آزمای  فرایندهای تولید،

 باشد.می l 398و شامل  تاهای آبی مجدد با ظرفیت

شونده با بیشینه استصکاا حل شونده وبا مصتوای گازهای فشرده شده، مایع ییاین استاندارد برای سیلندرها

 کاربرد دارد. MPa 3388، کمتر از Rmaکششی واقعی، 

تواند مطابو با این استاندارد نیو میشوند تولید می l 498تا  l 398با ظرفیت بین که درصور  نیاز، سیلندرهایی  -یادآوری

 .دانطباق کامل را داشته باش

 مراجع الزامی   2

 ها ارجاع داده شده است.صور  الوامی به آندارد که در متن این استاندارد بهدر مراجع زیر ضوابطی وجود 

 شوند. ترتیب، آن ضوابط جوئی از این استاندارد مصسوب میبدین

ها و تجدیدنارهای بعدی آن برای که به مرجعی با ذکر تاریخ انتشار ارجاع داده شده باشد، اصلاحیهورتیدرص

ها ارجاع داده شده است، در مورد مراجعی که بدون ذکر تاریخ انتشار به آن .آور نیستاین استاندارد الواا

 آور است.لوااهای بعدی برای این استاندارد اهمواره آخرین تجدیدنار و اصلاحیه

 استفاده از مراجع زیر برای کاربرد این استاندارد الوامی است:

 -   ISO    - , Metallic materials- Charpy pendulum impact test  -  Part  : Test method. 

با وش آزمون، : ر3قسمت  -آزمون ضربه آونگی اارپی -مواد فلوی، 3159: سا  959-3ران شماره استاندارد ملی ای -یادآوری

 تدوین شده است.      : -    ISO استفاده از استاندارد

 -   ISO     - , Determination of resistance to intergranular corrosion of stainless steels  -  

Part  : Ferritic, austenitic and ferritic-austenitic (duplex) stainless steels- Corrosion test in 

media containing sulfuric acid. 

قسمت  -نونای فو د زنگتعیین مقاومت به خوردگی بین دانه، 3152: سا  34499-2ران شماره استاندارد ملی ای -یادآوری

با ، آستنیتی )دوپلک ( در مصیط حاوی سولفوریک اسید-نون فریتی، آستنیتی و فریتی: آزمون خوردگی فو دهای زنگ2

 تدوین شده است.      : -     ISO استاندارد استفاده از
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 -   ISO     - , Metallic materials- Brinell hardness test  -  Part  : Test method. 

: روش آزمون، 3قسمت  -سنجی برینلآزمون سختی -مواد فلوی، 3154: سا  9485-3ران شماره استاندارد ملی ای -یادآوری

 تدوین شده است.      : -     ISO با استفاده از استاندارد

 -   ISO     - , Metallic materials- Rockwell hardness test- Part  : Test method. 

: روش آزمون، 3قسمت  -سنجی راکو آزمون سختی -مواد فلوی، 3154: سا  9433-3ران شماره استاندارد ملی ای -یادآوری

 تدوین شده است.      : -     ISO با استفاده از استاندارد

 -  ISO     - , Metallic materials- Tensile testing- Part  : Method of  test at room 

temperature. 

: روش آزمون در دمای 3قسمت  -آزمون کش  -، مواد فلوی3159: سا  38292-3استاندارد ملی ایران شماره  -یادآوری

 تدوین شده است.      : -     ISO اتاق، با استفاده از استاندارد

 -  ISO     - , Steel flat products for pressure purposes- Technical delivery conditions- Part 

 : General requirements. 

شرایط فنی  -صصو   تخت فو دی برای مقاصد تصت فشار، م3154: سا  31938-3استاندارد ملی ایران شماره  -یادآوری

 تدوین شده است.      : -     ISO ، با استفاده از استانداردالواما  عمومی: 3قسمت  -تصویل

 -  ISO     - , Seamless steel tubes for pressure purposes- Technical delivery conditions- 
Part  : Austenitic stainless steels. 

شرایط  -های فو دی بدون درز برای مقاصد تصت فشارلوله، 3151: سا  34195-4استاندارد ملی ایران شماره  -یادآوری

 تدوین شده است.      : -     ISO ، با استفاده از استانداردنون آستنیتیفو دهای زنگ: 4قسمت  -فنی تصویل

 -   ISO     , Non-destructive testing- Qualification and certification of NDT personnel. 

احراز شرایط و گواهی کردن  -، آزمون غیرمخرب3159: سا  INSO-ISO 5932استاندارد ملی ایران شماره  -یادآوری

 تدوین شده است.      :     ISO های غیرمخرب، با استفاده از استانداردکارکنان آزمون

 -   ISO      , Gas cylinders- Terminology. 

             شناسی، با استفاده از استاندارداصطلاح -، سیلندرهای گاز3159: سا  23983استاندارد ملی ایران شماره  -یادآوری

ISO      :      .تدوین شده است 

 -    ISO      , Gas cylinders- Fitting of valves to gas cylinders. 

اتصا  شیر به  -درهای گاز، سیلن3155: 3+ اصلاحیۀ شمارۀ 3158: سا  34991استاندارد ملی ایران شماره  -یادآوری

 تدوین شده است.      :  .ISO      :     + Amd سیلندرهای گاز، با استفاده از استاندارد

 -    ISO      , Gas cylinders- Stamp marking. 

                     دبا استفاده از استاندارگذاری، نشانه -سیلندرهای گاز، 3155: سا  5429ران شماره استاندارد ملی ای -یادآوری

ISO      :      .تدوین شده است 
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 اصطلاحات و تعاریف   3

زیر  ، اصطلاحا  و تعاریف      ISOبر اصطلاحا  و تعاریف ارائه شده در استاندارد استاندارد، علاوهدر این 

 :3رودکار مینیو به

3-1 

 بهر تولید

batch 

مورد نیاز برای آزمون  یعلاوه سیلندرهاعددی سیلندرها به 288بهر تولید عبار  است از: یک مجموعه تا 

 فو داز  ،مشابه تجهیوا طور متوالی با ها مشابه بوده و بهمخرب، که قطر اسمی، ضخامت، طو  و طراحی آن

 اند. مشابه و با روش عملیا  حرارتی مشابه در یک دوره زمانی مشابه، ساخته شده ریختگی

3-2 

 فشار تركیدن 

pb 

burst pressure 

 رسد. بیشترین فشاری که سیلندر در طو  آزمون ترکیدن به آن می

3-3 

 كار سرد

cold working 

گیرد تا استصکاا قرار می فشار در معرض ،(33-1)زیربند  آزمون فرایندی که در آن سیلندر، با تر از فشار

 .( فو د افوای  یابد32-1تسلیم )زیربند 

3-4 

 دهی مادون سردشکل

cryoforming 

گیرد که فرایندی که در آن سیلندر در دمای پایین در معرض عملیا  تغییرشکل کنتر  شده قرار می

 شود.منجربه افوای  دائمی در استصکاا می

                                                 

  /www.electropedia.orgو  www.iso.org/obpهعای  در وبگاه IECو  ISOاستانداردهای کار رفته در اصطلاحا  و تعاریف به -3

 دسترس است.قابل

http://www.iso.org/obp
http://www.electropedia.org/
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3-5 

 ضریب تنش طراحی

F 

design stress factor 

 .Regم تضمین شده، استصکاا تسلی به کمینه( 33-1)زیربند ، phفشار آزمون، نسبت تن  معاد  دیواره در 

3-6 

 دهیآب

quenching  

طور یکنواخت در درجه حرار  با ی نقطه بصرانی فوقانی کاری بر روی سیلندر که به عملیا  حرارتی سخت

 شود.مناسب سرد می مصیطسپ  سریعاً در یک حرار  داده شده، ،  Acآن فو د، 

3-9 

 مردود

reject 

 ( و اجازه ورود به ارخه مصر  را ندارد.1یا آسیب سطح  2ب سطح شود )آسیسیلندری که کنار گذاشته می

3-8 

 سیلندر غیر قابل استفاده   

rendered unserviceable 

 پذیر نیست.شده که ورود به ارخه کاربری برای آن امکان عملیاتی روی آن انجااسیلندری که 

       ISO توان در استاندارده نمودن سیلندرها را میهای قابل قبو  برای غیرقابل استفادهایی از روشنمونه -یادآوری

 باشد.استاندارد می هرگونه اقداا بر روی سیلندرهای غیرقابل استفاده، خارج از دامنه کاربرد این .یافت

3-7 

 تعمیر

repair 

 باشد.سطح یک میشرایط برای بازگشت سیلندرهای مردود شده به عملیاتی 
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3-19 

 دهیبرگشت

tempering 

که سیلندر در دمای طوریشود، بهانجاا می (9-1)زیربند  دهیآبیند که بعد از فرا کاری عملیا  حرارتی نرا

 شود.حرار  داده می ، Acآن فو د،  یکنواخت زیر نقطه بصرانی پایینی

3-11 

 فشار آزمون

ph 

test pressure 

 شود.در طی آزمون فشار اعما  می مورد نیاز کهفشار 

 .شودمصاسبه ضخامت دیواره سیلندر استفاده می برایفشار آزمون  -یادآوری

3-12 

 استحکام تسلیم

yield strength 

 3%  ،یا برای فو دهای آستنیتی تصت شرایط آنیل مصلو  گواهتن   2/8متناظر با %  ی است کهمقدار تنش

 باشد.می گواهتن  

3-13 

 فشار كاری

working pressure 

 باشد.می از گازپر در یک سیلندر  C39°در دمای مرجع یکنواخت فشرده،  تثبیت شده گاز فشار 

3-14 

 آنیل محلول

solution annealing 

صور  یکنواخت نون آستنیتی و دوفازی که در آن سیلندر بهکاری برای فو دهای زنگعملیا  حرارتی نرا

 شود.فو د سریعاً سرد می ، گرا شده و به دنبا  آن Acتا درجه حرار  کمتر از نقطه بصرانی، 
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 نمادها    4

A  شکستدرصد ازدیاد طو  بعد از  

A حسب ای سیلندر، برضخامت مصاسبه شده پوسته استوانه کمینهmm 

a’ حسب ای سیلندر، برکمینه ضخامت تضمین شده پوسته استوانهmm 

a   ( باشد، کاورفته )اعده آن فرو که ق سیلندری انتهای شانهقسمت  ضخامت تضمین شدهکمینه

 (مراجعه شود 2به شکل ) mmحسب بر

a   ( باشد، کاواعده آن فرو رفته )ق شده در مرکو انتهای سیلندری کهکمینه ضخامت تضمین

 (مراجعه شود 2به شکل )  mmحسب بر

B  ( باشدکوژقاعده آن برآمده ) مرکو انتهای سیلندری کهکمینه ضخامت تضمین شده در، 

 (مراجعه شود 3ل به شک) mmبرحسب 

c   برگشت و  دهیآببرای سیلندرهای  در آزمون ترکیدن شکستبیشینه انصرا  مجاز مقطع

 مراجعه شود( 33)به شکل  mm، برحسب شده داده

c   مادون دهی شکلبرای سیلندرهای  در آزمون ترکیدنشکست بیشینه انصرا  مجاز مقطع

)به شکل  mmبرحسب ، mm 9/9کمتر از  با ضخامت دیواره شده سرد شده یا آنیل مصلو 

 مراجعه شود( 32

D  قطر خارجی اسمی سیلندر برحسبmm  مراجعه شود( 3)به شکل 

Df برحسب  کنندهقطر سمبه خمmm  مراجعه شود( 9)به شکل 

F  تن  طراحی  (متغیر)ضریب 

H ( سیلندر، برحسب کوژیا سر  انتهاارتفاع بیرونی قسمت گنبدی شکل )mm  3شکل )به 

 مراجعه شود(

H  (، برحسب کاوسیلندر با قاعده  )انتهایعمو بیرونیmm ( مراجعه شود 2شکل به) 

Lo استاندارد  اولیه مطابو طو  مبنایISO     -  برحسب mm ( مراجعه شود 9شکل به) 

L   طو  سرتاسری سیلندر برحسبmm  مراجعه شود( 1)به شکل 

N آزمون،  قطعه خم  به ضخامت واقعی کننده آزمونخم سمبه نسبت قطرt 
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pb گیری شده ترکیدن سیلندر، با تر از فشار جو، برحسب  فشار اندازهbar 

 MPa 3/8  =Pa 389  =bar 3 _یادآوری

ph  فشار آزمون هیدرولیک، با تر از فشار جو، برحسبbar 

py  ی شروع به تسلیم کیدن هیدرولیکسیلندر در حین آزمون تر کههنگامیفشار مشاهده شده

 barحسب نماید، با تر از فشار جو، بر شدن می

R حسب عاع انصنای داخلی شانه سیلندر، برشmm ( مراجعه شود 2و  3  شکلبه) 

Rea  مراجعه شود( تعیین  2-38اندازه واقعی استصکاا تسلیم که در آزمون کش  )به زیربند

  MPaشود، برحسب  می

Reg مراجعه شود( برای سیلندر  3-3-9ه استصکاا تسلیم )به زیربند کمینه اندازه تضمین شد

 MPaتکمیل شده، برحسب 

Rma  ( تعیین مراجعه شود 2-38بند به زیرآزمون کش  ) دراندازه واقعی استصکاا کششی که

  MPaحسب بر ،شود می

Rmg حسب ، براندازه تضمین شده استصکاا کششی برای سیلندر تکمیل شده کمینهMPa 

So  سطح مقطع عرضی اولیه قطعه آزمون کش  مطابو با استانداردISO     - ،   برحسب
mm

  

T  ضخامت واقعی آزمونه، برحسبmm 

tm کاری، برحسب میانگین ضخامت دیواره سیلندر در وضعیت آزمون در حین آزمون تخت mm 

U امت دیواره کاری به متوسط ضخ ها یا صفصا  تیغه در آزمون تخت نسبت فاصله بین لبه

 سیلندر در وضعیت آزمون

V ،حسب بر ظرفیت آبی سیلندرl 

W برحسب ، ه آزمون کش عرض قطعmm  مراجعه شود( 9)به شکل 
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 بازرسی و آزمون   5

 باشد.  قانونی دارارزیابی انطباق بر مبنای این استاندارد باید مورد قبو  مرجع صلاحیت

توسط مرجع  33و  38، 5ها مطابو با بندهای با این استاندارد باید آن مناور اطمینان از انطباق سیلندرهابه

شود( مورد بازرسی و نامیده می« بازرس»ز این به بعد )که ا قانونی دارمرجع صلاحیتیید بازرسی مورد تأ

 آزمون قرار گیرند. 

اق با این استاندارد انجاا هایی که برای اثبا  انطبها و آزمای گیری مورد استفاده در آزمونلوازا اندازه

مدون  واسنجیو بعد از آن دارای برنامه ها کالیبره بوده قبل از به کارگیری مطابو دستورالعمل شود باید می

  باشند.

 مواد   6

 الزامات كلی    6-1

 های زیر قرار گیرند: مواد مورد استفاده برای تولید سیلندرهای گاز باید در یکی از دسته   6-1-1

 المللی برای تولید سیلندر؛شده بین شناختهفو دهای  -الف

 شده ملی برای تولید سیلندر؛ شناختهفو دهای  -ب

 آوری. حاصل از پیشرفت فن سیلندربرای تولید فو دهای جدید  -و

 اید رعایت شود.ب 1-9و  2-9بندهای زیرشرایط مشخص شده در های فوق، برای تمامی دسته

نون آستنیتی و در فو دهای زنگ 3گراای ناشی از فرایند دانهه خوردگی بینریسک حساسیت ب   6-1-2

مواردی باید آزمون خوردگی  . برای انین(کروا در مرز دانه 1کاه عنوان مثا  )به داردوجود  2دوفازی

 انجاا شود. 9-38ای مطابو با زیربند دانهبین

سیلندرهای تولید شده از طریو ذوب فو دی که از  تولیدکننده سیلندر باید روشی برای شناسایی   6-1-3

 شوند، را فراهم سازد.آن ساخته می

 روند باید با گاز مصتوای مورد نار سازگار باشد میکار فو دی که برای تولید سیلندر به هایهدر   6-1-4

 .شود( مراجعه  -      ISOعنوان مثا  گازهای خورنده و گازهای تردکننده )به استاندارد به

های ناشی از خوردگی تواا با تن  در توانند حساس به ترکنون میهای فو د زنگهردبرخی از     6-1-5

 های ویژه مانند پوش  مناسب انجاا شود.مصیط کاری خود باشند. در انین مواردی باید مراقبت

                                                 

 - Hot processing 

 - Duplex 

 - Depletion 
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دماهای پایین و در نتیجه تولید  توانند حساس به تغییر فاز درنون میهای فو د زنگبرخی از رده    6-1-6

استفاده نکردن از سیلندر ای باید انجاا شود، یعنی های ویژهآلیاژ شکننده باشند. در انین مواردی مراقبت

 در درجه حرار  کمتر از حداقل قابل قبو .

 تركیب شیمیایی ها بر رویكنترل   6-2

  :شده استارائه در زیر نون اهار دسته از فو دهای زنگ   6-2-1

 ؛فریتی -

 ؛مارتنویتی -

 آستنیتی؛ -

 .فریتی )دو فازی( -آستنیتی -

-نون نیو میهای فو د زنگ. سایر ردهنداشده فهرست       ISOفو دهای شناخته شده در استاندارد 

 براینکه تماا الواما  این استاندارد را برآورده سازند.توانند استفاده شوند مشروط

های آنالیو ذوب )شماره حرارتی( فو دهایی که برای تولید  نده سیلندر باید گواهینامهتولیدکن  6-2-2

 شود را به دست آورده و در دسترس داشته باشد. کار برده میسیلندرهای گاز به

 شکلی به ،در حین تولید از موادگرفته شده های ، این کار باید بر روی آزمونههاآنالیوبررسی درصور  نیاز به 

انجاا شود.  ،تکمیل شده شود یا بر روی سیلندرهایبه تولیدکننده سیلندر ارائه میسازنده فو د ه توسط ک

در هر بررسی آنالیو مواد، بیشینه انصرا  مجاز از حدود تعیین شده برای آنالیو ریختگی باید با مقادیر تعیین 

 مطابقت نماید.  -     ISO استانداردشده در 

 رتیعملیات حرا   6-3

 ییدتأسیلندرهای تکمیل شده را  کار گرفته برایهیند عملیا  حرارتی بانده سیلندر باید فرتولیدکن   6-3-1

  نماید.

 آبدیده و برگشت دادهمارتنویتی باید سیلندرهای تکمیلی ساخته شده از فو دهای فریتی یا    6-3-2

 مراجعه شود(. 4-9)به زیربند  ها انجاا شده استروی آنهایی که کار سرد به جو آن 3شوند

برای فو دهای فریتی و مارتنویتی، فرایند عملیا  حرارتی باید خواک مکانیکی مورد نیاز را    6-3-3

 برآورده سازد. 

گیرد، نباید ای از فو د که برای استصکاا کششی مشخص درمعرض آن قرار میواقعی نمونهدمای     6-3-4

 به دمای تعیین شده توسط تولیدکننده سیلندر داشته باشد. نسبت C18±°انصرافی بی  از 

                                                 

 - Quenched and tempered 
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 دهی مادون سردكار سرد یا شکل   6-4

نون فو دهای زنگبرخی در مواد دهی مادون سرد به مناور افوای  خواک مکانیکی نهایی کار سرد یا شکل

 شود.استفاده می

تماا الواما   ،گیرندن سرد قرار میدهی مادوبرای سیلندرهایی که در معرض کار سرد یا فرایند شکل

دهی دهی قبلی در سیلندر است. سیلندرهایی که کار سرد و یا شکلعملیا  حرارتی، مرتبط با عملیا  شکل

 شوند نباید در معرض هیچ نوع عملیا  حرارتی دیگری پ  از آن قرار گیرند.سرد میمادون 

 عدم موفقیت در برآورده شدن الزامات آزمون    6-5

رصور  عدا موفقیت در برآورده شدن الواما  آزمون، باید آزمون مجدد یا عملیا  حرارتی مجدد به همراه د

 مین نماید به شرح زیر انجاا شود:که رضایت بازرس را تأصورتیآزمون مجدد به

گیری وجود داشته باشد، در انجاا یک آزمون یا خطای اندازه 3خطاکه مدرکی دا  بر درصورتی -الف

-شد آزمون او  نادیده گرفته میبابخ  زمون دیگری باید انجاا شود. اگر نتیجه این آزمون رضایتآ

 شود؛

بخشی انجاا شده باشد، عامل عدا موفقیت آزمون باید که آزمون مطابو با روش رضایتدرصورتی -ب

 شناسایی شود:

تولیدکننده ممکن است که عدا موفقیت ناشی از عملیا  حرارتی اعما  شده باشد، درصورتی -3

مثا   عنوانکلیه سیلندرهای دارای این نوع نقص را تصت عملیا  حرارتی دیگری قرار دهد، به

بهر تولید وجود داشته باشد، در آزمون سیلندرهای نوعی یا سیلندرهای  اگر عدا موفقیت

حرارتی عملیا  حرارتی مجدد کلیه سیلندرها قبل از آزمون مجدد ضروری است. این عملیا  

هرگاه  دهی مجدد و عملیا  حرارتی مجدد باشد. مجدد باید شامل هر کداا از موارد برگشت

مورد عملیا  حرارتی مجدد قرار گیرند، کمینه ضخامت تضمین شده باید حفظ شود.  سیلندرها

های نوعی یا بهر تولید مربوطه که برای اثبا  قابلیت پذیرش بهر تولید جدید مورد فقط آزمون

صور  جوئی که یک یا اند آزمون حتی بهاز هستند باید مجدداً انجاا شوند. درصورتینی

 بخ  نباشند، تماا سیلندرهای آن بهر تولید مردود است؛رضایت

کلیه سیلندرهای دارای واسطه عاملی غیر از عملیا  حرارتی باشد، که عدا موفقیت بهدرصورتی -2

ید تعمیر گردند، مشروط بر اینکه یوش مورد تأدود شوند یا توسط یک رباید مر نواقص

شوند. سپ  این  های مورد نیاز برای تعمیرا  پذیرفته سیلندرهای تعمیر شده در آزمون

 عنوان بخشی از بهر تولید اصلی، مجدداً برگردانده شوند.سیلندرها باید به

 

                                                 

 - Fault 
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 طراحی   9

 الزامات كلی   9-1

 فو د ،Reg ،شدهاستصکاا تسلیم تضمین  فشار باید به کمینه اء تصتمصاسبه ضخامت دیواره اجو   9-1-1

 باشد. تکمیل شده مرتبطسیلندر 

 مصور مرکوی سیلندر طراحی شوند. در امتدادتنها سیلندرها باید با یک یا دو گلویی     9-1-2

 شد.با، ph ،فشار داخلی که مبنای مصاسبه ضخامت دیواره است، باید فشار آزمون هیدرولیک   9-1-3

 سیلندر ایطراحی ضخامت پوسته استوانه   9-2

      نباید کمتر از ضخامت مصاسبه شده توسط ،'aسیلندر، ای ضخامت تضمین شده پوسته استوانه کمینه

 د.( نیو برآورده شو1ید شرط فرمو  )براین با( باشد و علاوه2( و )3های )فرمو 













 


eg

heg

FR

PFRD
a

  

   
 

 
                                                    (3)  

 است.  99/8 برابر با Fکه مقدار 

 ( باشد:2همچنین ضخامت دیواره باید مطابو با فرمو  )

 
   


D

a
                                                            (2)  

 .mm 9/3 =aگرفتن کمینه مطلو: با در نار 

 ( باشد:1آزمون ترکیدن باید مطابو فرمو  )نسبت ترکیدن در 

pb / ph ≥                                                                (1)  

شوند، فشار آزمون با این استاندارد طراحی و تولید می برای سیلندرهای مصتوی گازهای فشرده که مطابو -یادآوری

 شود. می اری فرضبرابر فشار ک 9/3 معمو ً phهیدرولیک 

 )سر و انتهای سیلندر( كوژهای  طراحی كلگی    9-3

 ،شود ضخامتمراجعه شود( در انتهای سیلندر استفاده می 3)به شکل  کوژهای که از کلگیهنگامی   9-3-1

bنباید کمتر از معیارهای الواا شده زیر باشد: جائیکه شعاع داخلی شانهکوژ ، در مرکو یک کلگی ،، r ،از  کمتر

D 899/8 :نباشد 

a 9/3 ≤ b        28/8برای≤ H/D< 48/8    

a ≤ b             48/8برای≤ H/D 
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مناور دستیابی به یک توزیع تن  قابل قبو  در منطقه اتصا  کلگی به پوسته، هر نوع ضخیم کردن به

تدریجی از نقطه اتصا  طور ویژه در قسمت انتهای سیلندر باید بهبه کلگی که ممکن است مورد نیاز باشد،

دهنده اندازه صور  خطوط افقی نشانانجاا شود. برای اعما  این قانون، نقطه اتصا  بین پوسته و کلگی به

H  شودتعریف می 3در شکل. 

 نباید از این الواما  مستثنی باشد. 3تصویر ب از شکل 

ارائه شده  2-2-5یا  آن در زیربند وسیله آزمون ارخه فشار که جوئتولیدکننده سیلندر باید به   9-3-2

 نشان دهد که طراحی سیلندر قابل قبو  است.  است،

تصاویر  3باشد. در شکل سر و انتهای سیلندر می کوژای از کلگی  ، نمونه3شکل  تصاویر نشان داده شده در

 باشند.های سر سیلندر می های انتها و تصاویر و و ج کلگی الف، ب،   و ث کلگی

 

 

 

 

 

 

 

 

   

 

 

 

 

 

 :راهنما

 ای استوانهقسمت     3       

  كوژهای  نمونه كلگی -1شکل 
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 انتهای سیلندر كاوهای  طراحی كلگی   9-4

( استفاده شود، مقادیر طراحی زیر 2در انتهای سیلندر )مطابو شکل کاو های که از کلگیدرصورتی   9-4-1

 شوند: توصیه می

- a  ≥  a; 

- a  ≥  a; 

- h ≥      D; 

- r ≥       D. 

 نشان داده شود. rو  a   ،a ،  hکم مقادیر در نقشه طراحی باید دست

-بین قسمت استوانه 3ناحیه گذاردر دستیابی به یک توزیع تن  قابل قبو ، ضخامت پوسته سیلندر باید در 

 طور تدریجی افوای  یابد.بهای و انتها 

 2-2-5فشار، که جوئیا  آن در زیربند   ط آزمون ارخهاید در هر حالت توستولیدکننده سیلندر ب 9-4-2

 که طراحی سیلندر قابل قبو  است. ارائه شده، نشان دهد

 

 

 

 

 

 

 

 

 سیلندرانتهای  كاوكلگی  -2شکل 

 گلویی  طراحی    9-5

مناور گلویی شکل داده شده در سیلندر باید برای گشتاوری که بهقطر خارجی و ضخامت انتهای    9-5-1

برحسب قطر رزوه، شکل  بسته به نوع شیر تواندمیرود، کافی باشد. گشتاور کار مییر بر روی آن بهبستن ش

 ، متفاو  باشد. اتصا  بند مورد استفاده در بستن رزوه و آب

 مراجعه شود.       ISOبرای اطلاعا  در مورد گشتاورها به استاندارد  -یادآوری

                                                 

 - Transition region 
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ای باشد که از انبساط  مت دیواره در گلویی سیلندر باید به اندازهدر تعیین کمینه ضخامت، ضخا   9-5-2

بدون کمک متعلقاتی مانند حلقه گلویی،  ،سیلندر هشیر ب بعدی وابتدایی دائمی گلویی حین نصب اتصا   

انبساط دائمی یا ترک(  انتهای گلویی شکل داده شده سیلندر )بدون جلوگیری شود. قطر خارجی و ضخامت

مراجعه        ISOوسیله اعما  بیشینه گشتاور مورد نیاز برای بستن شیر به سیلندر )به استاندارد نباید به

عنوان های ناشی از قرار گرفتن سیلندر در معرض فشار آزمون، آسیب ببیند. در موارد خاک )بهشود( و تن 

توان می ،ط گلویی تقویت شودتواند توسها نمیکه این تن مثا  سیلندرهای با جداره خیلی نازک( درجایی

برای تقویت گلویی از حلقه گلویی یا حلقه انقباضی استفاده کرد. مشروط بر آنکه ماده تقویتی و ابعاد آن  

یید نوع باشد تأ ش اجرایینوع پیکربندی قسمتی از رو تعیین شده و اینصور  واضح توسط تولیدکننده به

 (.مراجعه شود 9-2-5و  4-2-5)به زیربندهای 

 پایه هایحلقه   9-6

. شکل پایه باید برای سیلندر تهیه شود باید از مواد سازگار با سیلندر ساخته شود  حلقه پایهکه صورتیدر

غیر از  پایه باید توسط روشیحلقه . را حفظ نمایدسیلندر  ه و قابلیت ایستایی و تعاد ای بودترجیصاً استوانه

بتواند هر شکافی که در آن آب  به سیلندر مصکم شود. 2نرا اریکیا لصیم 3کاری سختجوشکاری، لصیم

 شود. بندیدرزکاری نرا لصیمکاری سخت یا غیر از جوشکاری، لصیم شود باید توسط روشیمصبوس 

 گلویی هایحلقه   9-9

وشی از مواد سازگار با سیلندر ساخته شده و توسط ر که حلقه گلویی برای سیلندر تهیه شود، بایدصورتیدر

 طور ایمن متصل شود. به سیلندر بهکاری نرا کاری سخت یا لصیملصیمغیر از جوشکاری، 

               اما کمتر از باشدبرابر وزن سیلندر خالی  38از  باید بورگتر مصوری برای جداکردن حلقه گلویی نیروی

N 3888 گشتاور  زا برای ارخاندن حلقه گلویی بورگتر از  و اشدنبNm 388 باشد. 

 نقشه طراحی   9-8

راحی اتصا   دائمی باید تهیه مربوط به ط ابعادی کامل شامل کلیه مشخصا  مواد و جوئیا یک نقشه 

تواند بین مشتری و تولیدکننده توافو شده و نیازی به ید. ابعاد اتصا تی که از نار ایمنی اهمیت ندارند مشو

 .های طراحی ندارند ارائه در نقشه

 لید و روش ساخت تو   8

 كلیات   8-1

 های زیر تولید شود: سیلندر باید با یکی از روش

                                                 

 - Brazing 

 - Soldering 
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 ای از یک شم  یا شمشا  جامد؛به روش آهنگری یا آهنگری ضربه -الف

 از لوله بدون درز؛  -ب

 ؛ توسط پرسکاری یک ورق تخت -و

 دهی مادون سرد.با انجاا کار سرد یا شکل - 

بند وسیله سوراخنباید بهتولید  3نباید فلوی به این قسمت اضافه شود. عیوب بستن انتهای سیلندریند فرادر 

 عنوان مثا  افوودن فلو از طریو جوشکاری(.)بهاصلاح شود نمودن انتهای سیلندر 

 ضخامت دیواره   8-2 

نباید در حین تولید باید ضخامت هر سیلندر یا پوسته نیمه تکمیل، کنتر  شود. ضخامت دیواره در هر نقطه 

 کمتر از کمینه ضخامت تعیین شده باشد.

 نواقص سطحی    8-3

اثر مضری بر ایمنی کاری سیلندر که  نواقصی از عاریسطوح داخلی و خارجی سیلندر تکمیل شده باید 

 ها به پیوست الف مراجعه شود.هایی از نواقص و کمک در زمینه ارزیابی آنبرای نمونهگذارد باشد.  می

 راصوتیآزمایش ف   8-4

ای نهایی، و بعد از رسیدن به ضخامت دیواره استوانه و کار سرد بعد از اتماا عملیا  حرارتی نهایی   8-4-1

فراصوتی قرار  ای هر سیلندر باید از نار نواقص داخلی، خارجی و زیرسطصی مطابو با پیوست ب تصت آزم

 گیرد. 

ای که بسته تعیین شده، ناحیه استوانه 3-4-4 بر آزمای  فراصوتی که مطابو با زیربندعلاوه   8-4-2

نیو دهد( انتهای آن را تشکیل می ،مورد سیلندرهایی که از لوله ساخته شده شود )که شانه سیلندر و در می

ممکن است بعد از  ی کهعیبهر صور  فراصوتی مورد آزمای  قرار گیرد تا دهی بهباید قبل از فرایند شکل

 وجود آید، شناسایی شود. بهبستن دو سر سیلندر 

که آزمون در مورد سیلندرهای تولید شده از لوله )مشروط بر اینکه ضخامت لوله بدون تغییر باشد( درصورتی

قبل از بسته شدن دو سر لوله مطابو با پیوست ب انجاا شود، نیازی به  388صور  % فراصوتی لوله به

 باشد. های اضافی نمیآزمون

 امکان نودیک به انتهای باز پوسته، انجاا شود.آزمون باید تا حد 

 را در بر گیرد. mm 48تا حداکثر طو   پوستهباز  یاز انتها باید نشده آزمون هیناح

                                                 

 - Defects 
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 > bar.l 988 ph  V ضربکه حاصل، یا جاییmm 288کمتر از  ایبرای سیلندرهای کواک با طو  استوانه

آزمای  فراصوتی  ،( باشد > MPa 998 Rma)برای   > bar.l 3288ph  V( یا   MPa 998Rma )برای 

 الوامی نیست. 2-4-4و  3-4-4مطابو با زیربندهای 

 3یوارخروج از دایره   8-5

، عبار  است از تفاو  بین بیشینه و کمینه قطرهای خارجی در یک ای استوانهواری پوسته خروج از دایره

 ن این قطرها باشد.میانگی 2مقطع عرضی یکسان، که نباید بی  از % 

های با تر قابل شوند، اندازهمادون سرد ساخته میدهی برای سیلندرهایی که به روش کش  سرد و شکل

گذاری شوند و باید در طراحی نقشه تصویب براینکه توسط آزمون ارخه فشار صصهباشند مشروطقبو  می

 شده، بیشترین مقدار مشخص شده باشد.

 2قطر میانگین   8-6

        گذار در یک برش عرضی نباید بی  از  منطقهای سیلندر در خارج از  انگین قطر خارجی قسمت استوانهمی

 از قطر طراحی اسمی انصرا  داشته باشد.  ± %3 

های با تر قابل شوند، اندازهدهی مادون سرد ساخته میبرای سیلندرهایی که به روش کش  سرد و شکل

گذاری شوند و باید در طراحی نقشه تصویب ینکه توسط آزمون ارخه فشار صصهبراباشند مشروطقبو  می

 شده، بیشترین مقدار مشخص شده باشد.

 1مستقیم بودن   8-9

در ازای هر متر  mm 1( از یک خط راست نباید بیشتر از  lای پوسته ) ( از قسمت استوانهb) بیشینه انصرا 

 مراجعه شود(. 1ل در راستای مصور طولی سیلندر باشد )به شک

-های با تر میشوند، اندازهدهی مادون سرد ساخته میبرای سیلندرهایی که به روش کش  سرد و شکل

 .برای کاربرد مورد نار قابل قبو  باشند براینکهاستفاده شوند مشروطتوانند 

 و پایداری 4عمود بودن   8-8

    ( نباید بی  ازaشده، انصرا  از راستای قائم )برای سیلندری که برای ایستادن روی انتهای خود طراحی 

mm 38 (  در ازای هر متر طوl و توصیه می 1( باشد )به شکل )شود که قطر خارجی سطح مراجعه شود

 قطر اسمی خارجی باشد. 99مورد تماس با زمین بورگتر از % 

                                                 

 -  Out-of roundness  
 - Mean diameter 

 - Straightness  
 - Vertically  
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های با تر برای ، اندازهشونددهی مادون سرد ساخته میکلبرای سیلندرهایی که به روش کش  سرد و ش

 .برای کاربرد مورد نار قابل قبو  باشند براینکهتوانند استفاده شوند مشروطانصرا  از راستای قائم می

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 :راهنما

       a        بیشینهl  × 83/8  مراجعه شود( 4-4)به زیربند 

      b        بیشینهl  × 881/8  (مراجعه شود 9-4بند زیر)به 

 سیلندر از یك خط راست و راستای قائم پوستهای ستوانهانحراف قسمت ا -3شکل 

 های گلوییرزوه   8-7

گلویی باید با یک استاندارد شناخته شده و مورد قبو  طرفین برای استفاده از یک شیر  یهای داخل رزوه

و  تن  در گلویی ایجاد شود نهفرایند اعما  گشتاور به شیر کمیدر علاوه تناظر مطابقت داشته باشد، بهم

وسیله یک روش ههای گلویی یا بهای مشابه در مطابقت با رزوهسنجههای داخل گلویی باید با استفاده از رزوه

 قابل قبو  بین طرفین بررسی شود.منطقی 

         در استاندارد های متناظر آن است، سنجه  مشخص شده  -      ISOگلویی مطابو با استاندارد   که رزوهجایی -مثال

ISO      -  اند. تعیین شده 

دقت برش خورده، دارای شکل کامل و بدون هرگونه لبه تیو  های گلویی که به برای اطمینان از اینکه رزوه

 ای لصاظ شود.باید دقت ویژه ،مانند پلیسه هستند

 یید نوعتأ ش اجراییرو   7

 الزامات كلی   7-1
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ج تعریف شده است  که در موردید سیلندر یا خانواده سیلندر همانگونه مشخصا   فنی هر طراحی جد

تی باید یند تولید و جوئیا  عملیا  حرارافو د، فر طراحی، جوئیا های طراحی، مصاسبا   شامل نقشه

اند باید روی هر  تشریح شده 2-5بند زیرید نوع که در های تاینده به بازرس ارائه شود. آزمونتوسط تولیدکن

 احی جدید با ناار  بازرس انجاا پذیرد.طر

-رد زیر اعما  شود باید بهیکی از موا کمدست ،یک سیلندردر مقایسه طراحی تائید شده موجود  کههنگامی

 :در نار گرفته شودطراحی جدید یک عنوان 

 شده باشد؛ تولیددر کارخانه دیگری  -الف

شود عه شود(؛ این مورد شامل زمانی میمراج 3-4 بندزیرشده باشد )به  تولید متفاوتییند فراتوسط  -ب

ایند آهنگری انتهای سیلندر به تغییر کرده باشد، برای مثا  فر ،دوره تولید حینیند اصلی در اکه فر

 ؛انجاا شود تغییر در عملیا  حرارتیدهی ارخشی و فرایند شکل

معین شده، ساخته شده  2-9د متفاو  با آنچه در زیربناز فو دی با مصدوده ترکیبا  شیمیایی  -و

 باشد؛

بر روی آن انجاا شده  4-9 و 1-9های عملیا  حرارتی خارج از مصدوده تعیین شده در زیربند - 

 باشد؛

، نیمکره یا کاو، کوژعنوان مثا  شکل هرگونه تغییر در انتهای سیلندر یا شکل انتهای سیلندر، به -ث

 ؛نتهای سیلندردر نسبت ضخامت به قطر ا ا  ایجاد شدهتغییر

افوای  داده شود )سیلندرها با نسبت طو  به قطر کمتر از  98طو  کل سیلندر به میوان بی  از %  -ج

 کار برده شوند(؛به 1عنوان مرجعی برای طراحی جدید با نسبت بورگتر از نباید به 1

 قطر خارجی اسمی تغییر یافته باشد؛ -چ

 یافته باشد؛ کمینه ضخامت تضمین شده دیواره تغییر -ح

، افوای  یافته باشد )انانچه یک سیلندر در فشار کاری کمتر از آنچه که ph ،فشار آزمون هیدرولیک -خ

 عنوان یک طراحی جدید در نار گرفته شود(؛کار برده شود، نباید بهیید طراحی ارائه شده بهأدر ت

 باشد.تواند مورد نیاز ه تأیید نوع میگواهینامبازنگری یابد، که فشار آزمون کاه  درصورتی -یادآوری

برای  Rmg و/یا کمینه استصکاا کششی تضمین شده  Regشده  کمینه استصکاا تسلیم تضمین -د

 یافته باشد؛سیلندر تکمیل شده تغییر 

 افوای  یافته باشد بنابراین: 98که قطر رزوه داخلی کمتر از % درصورتی

 مراجعه شود(؛ 4-2-5اور باید انجاا شود )به زیربند های مخروطی آزمون گشتدر مورد رزوه -3

 مراجعه شود(. 9-2-5شود )به زیربند برشی باید انجاا  استصکااهای موازی مصاسبه در مورد رزوه -2
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-فشار روی دو سیلندر نیو باید انجاا  یا بیشتر افوای  یابد، آزمون ارخه 98که قطر داخلی رزوه % درصورتی

 مراجعه شود(. 2-2-5شود )به زیربند 

 یید نوع بازنگری شده، گوارش شود.د، قطر جدید باید در گواهینامه تأدر هر دو مور

 های نوعیآزمون   7-2

 یالزامات كل  7-2-1

اند باید برای  های طراحی جدید که توسط تولیدکننده تضمین شدهعنوان نمایندهعدد سیلندر به 18کمینه 

ند. با وجود این، انانچه برای کاربردهای ویژه تعداد کل سیلندرهای تولیدی آزمون نوعی در نار گرفته شو

 مراجعه شود. 4-5به زیربند  ،عدد باشد 18کمتر از 

 در طو  فرایند تایید نوع، بازرس باید سیلندرهای  زا را برای آزمون موارد زیر انتخاب نموده و:

 نماید که: تصدیو -الف

 طابقت دارد؛م 9طراحی با الواما  بند  -3

کم در سه های انجاا شده، دستگیری د و اندازهشوبرآورده می 9-9تا  1-9الواما  زیربندهای  -2

 سیلندر انجاا شده است؛ انتهایای و روی یک مقطع طولی از سر و  مقطع عرضی قسمت استوانه

 مطابقت دارد؛ 9با الواما  بند  -1

 5-4تا  9-4و  4-9، 9-9، 9-9با الواما  زیربندهای  کلیه سیلندرهای انتخاب شده برای بازرسی -4

 مطابقت دارند؛

سطوح داخلی و خارجی سیلندرها عاری از هرگونه عیبی است که ممکن است استفاده از آن را  -9

 هایی در این زمینه وجود دارد(.ناایمن نماید )در پیوست الف مثا 

 اب شده:های زیر بر روی سیلندرهای انتخناار  بر آزمون -ب

ترکیدن هیدرولیکی( روی دو  مورد ج )آزمون 2-3-38های تعیین شده در زیربند آزمون -3

 اند؛گذاری مشخص شدهسیلندر، سیلندرهایی که با نشانه

مورد چ )آزمون مکانیکی( روی دو سیلندر، قطعا   2-3-38های تعیین شده در زیربند آزمون -2

 باشند؛آزمون قابل ردیابی به بهر تولید می

 مراجعه شود. 4-38نون آستنیتی به زیربند سیلندرهای ساخته شده از فو د زنگ برای -یادآوری

)کنتر  انتهای سیلندر( روی دو سیلندر انتخاب شده  1-2-5های تعیین شده در زیربند آزمون -1

 برای آزمون مکانیکی؛
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لندرهای ساخته شده از فو دهای برای سی 9-38ای مطابو با زیربند دانهآزمون خوردگی بین -4

 آستنیتی و دو فازی؛

فشار( روی سه سیلندر، سیلندرهایی که    )آزمون ارخه 2-2-5های تعیین شده در زیربند آزمون -9

 اند؛گذاری مشخص شده با نشانه

 ؛شده بازرسیسیلندرهای  کلیهبرای الواما  هندسی  با گلوییهای   رزوهانطباق  -9

بهر تولید  توسط که روی یک سیلندر 9-2-5یا  4-2-5 هایعیین شده در زیربندهای تآزمون -9

 .هستند ردیابیقابل 

 آزمون چرخه فشار  7-2-2

طور اند توسط یک مایع غیرخورنده به گذاری مشخص شده این آزمون باید روی سیلندرهایی که با نشانه

است، انجاا شود. سیلندرها ، phهیدرولیک، ن ای که مساوی با فشار آزمو متوالی با حد با یی فشار ارخه

 ارخه بدون شکست تصمل کنند.  32888های فشار را تا ارخه    باید 

-ای می است، حد با یی فشار ارخه bar 498ها بی  از برای سیلندرهایی که فشار آزمون هیدرولیک آن

ارخه بدون شکست را  48888باید تا  تواند به دو سوا این فشار آزمون کاه  یابد. در این حالت سیلندرها

 تصمل نمایند.

ای با یی بیشتر شود، اما باید دارای فشار مطلو بیشینه  فشار ارخه 38ای نباید از %  حد پایین فشار ارخه

bar 18  .باشد 

 ای در حین آزمون برسد. به کمینه و بیشینه فشار ارخهطور واقعی بهسیلندر باید 

گیری شده سطح خارجی سیلندر ( باشد. دمای اندازهcycles/min 39) Hz 29/8ز بسامد فشار نباید بی  ا

 باشد. C98°در حین آزمون نباید بی  از 

گیری ضخامت و اطمینان از اینکه این ضخامت به اندازه کافی سیلندر باید برای اندازه بعد از آزمون، انتهای

بندی های معمو  تولید است، تقسیم ده رواداریطراحی و در مصدودر نودیک به کمینه ضخامت تعیین شده 

بی  از )برای انتهای کاو(  bیا )برای انتهای کوژ(   aشود. درهیچ حالتی نباید ضخامت واقعی انتهای سیلندر 

 ش اجراییرو اگر نسبت به کمینه مقادیر افوای  یافته باشد. ،ها معین شده از آنچه که روی نقشه %39 

 ونکه آزم(، درصورتیمراجعه شود 4-5زیربند  شود )به در نار گرفته 3قادیر کمتأیید نوع خاک برای م

برش  نترکید ونسیلندر باید پ  از آزم انتهایانجاا شود،  مشابه روی سیلندر نترکید ونارخه فشار و آزم

 .داده شود

                                                 

 - Small quantities 
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شت سر گذارد، نار گرفته شده را بدون ایجاد نشتی پ های در که سیلندری در این آزمون، ارخهدرصورتی

 .شودبخ  تلقی رضایتباید این آزمون 

 بررسی انتهای سیلندر  7-2-3

کاری شده و با  خورده پرداختسیلندر تهیه و یکی از سطوح برش انتهایمرکو از باید  3یک برش طولی

 گیرد.برابر مورد بررسی قرار  38تا  9بورگنمایی بین 

ابعاد هرگونه تخلخل  کههمچنین درصورتی تلقی شود. 2بدرصور  تشخیص وجود ترک، سیلندر باید معیو

 .تلقی شودمعیوب تهدیدی برای ایمنی سیلندر باشد، باید یا ناخالصی موجود به مقادیری برسد که 

برای تصدیو وجود پرکردن با فلو در مقطع انتهای سیلندر باید بعد از  برای سیلندرهای تولید شده از لوله،

در هیچ موردی مقدار ضخامت سالم )یعنی پرداخت شده، این مقطع اچ شود.  بررسی اشمی اولیه سطح

ضخامت بدون وجود نواقص( در مرکو انتهای سیلندر نباید کمتر از کمینه ضخامت تعیین شده برای آن 

 مراجعه شود(. 3-4-9بند زیرباشد )به 

 های مخروطیآزمون گشتاور فقط برای رزوه  7-2-4

 اجرایی شرو  7-2-4-1

 دیبا لندریشود. س یریجلوگحین انجاا آزمون نگه داشته شود که از ارخ  آن  یاگونهبه دیباسیلندر  دنهب

به  ا توجهب       ISO استاندارد گشتاور مشخص شده در بیشینهبرابر  9/3درپوش تا  ای ریشیک  توسط

-دهد، مطابو با توصیهش  نمیرزوه مربوطه را پو      ISO جائیکه استاندارد  اجن  ماده به کار رفته، ی

 شود،در نار گرفته می لندریس یاز طراح یبخش گلویی حلقهکه درصورتی .شود ، مصکمندههای تولیدکن

 متصل باشد. لندریگشتاور به س طو  آزموندر  دیبا

 شوند عبارتند از: ثبتو  پای  دیباکه در این آزمون مواردی

 درپوش؛ اجن  شیر ی -الف

 ؛بستن شیر اجرایی شرو  -ب

 گشتاور اعما  شده؛ -و

 .یفوقان یدر انتها یداخل رزوه مخروطیقطر  - 

 معیار پذیرش  7-2-4-2

 .رواداری سنجه باقی بمانند مصدوده در دیبا سیلندر هایرزوهو  گلویی

                                                 

 - Meridian section 

 - Defective 
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 های موازی محاسبه تنش برشی برای رزوه  7-2-5

 اجرایی شرو  7-2-5-1

مصاسبه شده  یبرش استصکاا بند بوده و دارایدارای یک اتصا  نشتباید  ی موازیهارزوه قطر بورگتر

 .باشد لندریس آزموندر فشار  یبرابر تن  برش 38 کمدست

تهیه شده، ارائه      US–FED–STD –H مبنای استاندارد که بر ثای از مصاسبه تن  برشی در پیوست نمونه -یادآوری

 .شودمی

 از:شوند عبارتند  ثبت دیکه بامواردی

 نوع رزوه؛ -الف

 .مصاسبه شده یسطح تن  برش -ب

 معیار پذیرش  7-2-5-2

 باشد. ی در فشار آزمونبرش تن برابر  38 کمدست دیمصاسبه شده با یبرش استصکاا

 گواهینامه تأیید نوع    7-3

واهینامه بخ  باشد، بازرس باید یک گ رضایت 2-5با زیربند ها مطابو ها و آزمونکه نتایج بررسیدرصورتی

های ها در پیوست و آورده شده است. سایر قالب تایید نوع صادر نماید. یک نمونه از این گواهینامه

 کم مصتوای مشابه نیو، قابل قبو  هستند.گواهینامه، با دست

 اندهای تولید خاص برای سیلندرهایی كه در مقادیر كم سفارش داده شده/ آزمون تأیید نوع   7-4

برای  باشد.های سفارش داده شده در مقادیر کم، تأیید نوع مصدود به سفارش داده شده میبرای سیلندر

بازرس باید در هر سفارش دو سیلندر را برای آزمون  را در نار نگرفت. 38توان بند هایی میانین سفارش

 :انتخاب کند و

 تصدیو نماید که: -الف

 مطابقت دارد؛ 9طراحی با الواما  بند  -3

هایی که برای آزمون مکانیکی انتخاب ها و سر و انتهای دو سیلندر )آن های دیوارهمتضخا -2

-های انجاا شده، دستگیری شود و اندازهبرآورده می 9-9تا  1-9الواما  زیربندهای شوند(  می

ای و روی یک مقطع طولی از سر و انتهای سیلندر انجاا  کم در سه مقطع عرضی قسمت استوانه

 شده است؛

 مطابقت دارد؛ 9با الواما  بند  -1
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 5-4تا  9-4و  4-9، 9-9، 9-9کلیه سیلندرهای انتخاب شده برای بازرسی با الواما  زیربندهای  -4

 مطابقت دارند؛

سطوح داخلی و خارجی سیلندرها عاری از هرگونه عیبی است که ممکن است استفاده از آن را  -9

 در این زمینه وجود دارد(. هاییناایمن نماید )در پیوست الف مثا 

 های زیر:ناار  بر آزمون -ب

 اجرایی و معیارهای پذیرش در شروبه یک سیلندر باید تصت آزمون ارخه فشار قرار گیرد ) -3

)به قرار گیرد  یهیدرولیک نهای ترکیدون(، سپ  باید تصت آزمجعه شودرام 5-2-2 زیربند

 مراجعه شود(؛ 9-38اجرایی و معیارهای پذیرش در زیربند  شرو

 .دو سیلندر مختلف انجاا داد بر رویتوان را می یهیدرولیک نترکیدون ارخه فشار و آزم ونآزم -یادآوری

 4-38و  1-38، 2-38 شده در زیربندهای  های مکانیکی مشخصیک سیلندر باید تصت آزمون -2

ای پذیرش در زیربند    اجرایی و معیاره ش)به روقرار گیرد و روی همان سیلندر آزمون گشتاور 

اجرایی و معیارهای  ش)به رو درصور  کاربردیا مصاسبه تن  برشی  مراجعه شود(؛ 4-2-5

 د.اعما  شومراجعه شود(  9-2-5پذیرش در زیربند 

 های بهر تولیدآزمون   19

 الزامات كلی    19-1

 ،سیلندر انجاا شود تولیدتکمیل  های مربوط به بررسی کیفیت سیلندر گاز باید بعد از کلیه آزمون   19-1-1

 هر مرحله بعد از عملیا  حرارتی.در  یعنی

 در آزمون بهر تولید، تولیدکننده باید مدارک زیر را برای بازرس فراهم نماید:

 یید نوع؛أگواهینامه ت -الف

 کار رفته در تولید سیلندرها؛های آنالیو ذوب فو د به گواهینامه -ب

 صصیح عملیا  حرارتی؛ مدرکی مبنی بر انجاا -و

 فراصوتی؛ دهنده نتایج آزمای های نشانگواهی - 

 ؛باشد ها مطابو با الواما  مربوطه گذاری کننده شماره سریا  و نشانهبیانکه فهرستی از سیلندرها  -ث

ه های مورد استفاد اند. سنجهگذاری بررسی شدهها مطابو با الواما  سنجه ه رزوهمدرکی دا  بر اینک -ج

 (. -      ISOاستاندارد طور مثا  باید مشخص شود )به

 دار موارد ذیل باشد:در طی آزمون بهر تولید، بازرس باید عهده   19-1-2

 یید نوع موجود بوده و سیلندرها با آن مطابقت دارند؛أاطمینان حاصل شود که گواهینامه ت -الف
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های ویژه از طریو بررسیبرآورده شده و به 4و  9 ،9بررسی نماید که الواما  ارائه شده در بندهای  -ب

بخ  سیلندر اطمینان حاصل نماید. بازرس باید تصدیو اشمی داخلی و خارجی از ساخت رضایت

     کمتوسط تولیدکننده برآورده شده است. دست 5-4تا  2-4و  9-9، 4-9نماید الواما  زیربندهای 

غیر قابل  3بررسی شوند. با این وجود اگر یک نقص شمیسیلندرهای ارائه شده باید به روش ا %38 

سیلندرها )تماا بهر تولید( تصت  388قبو  مشاهده شد )به پیوست الف مراجعه شود(، باید % 

 بازرسی اشمی قرار گیرند؛

های تعیین شده در  سیلندرهای  زا برای آزمون مخرب را در بهر تولید انتخاب نموده و آزمون -و

های  مورد چ )آزمون 2-3-38های ترکیدن هیدرولیکی( و  مورد ج )آزمون 2-3-38زیربندهای

های جایگوین مجاز باشند، خریدار و تولیدکننده باید در  آزمون کهدرصورتیمکانیکی( را انجاا دهد. 

دهی مادون سرد باعث شکلجاییکه کار سرد یا . هایی به توافو برسند زمینه انجاا انین آزمون

ای از قطعا  آزمون به تعداد کافی باید های مکانیکی در سیلندر شود، مجموعهیویژگ ناهمگنی

های جایگوین مجاز باشند،  که آزمون. درصورتیبرای اثبا  طراحی انجاا شوند 4مطابو با شکل 

 ؛هایی به توافو برسند خریدار و تولیدکننده باید در زمینه انجاا انین آزمون

صصیح  3-3-38عا  تهیه شده توسط تولیدکننده، اشاره شده در زیربند بررسی نماید که آیا اطلا - 

 ها باید تصادفی انجاا شود؛ این بررسی .باشند می

 تعیین شده ارزیابی کند. 1-33سنجی را مطابو با آنچه در زیربند نتایج آزمون سختی -ث

 های زیر باید روی هر بهر تولید انجاا شود: همچنین آزمون

 مراجعه شود(؛ 9-38در، یک آزمون ترکیدن هیدرولیکی )به زیربند روی یک سیلن -ج

 روی یک سیلندر دیگر: -چ

 مراجعه شود(؛ 2-38یک آزمون کش  در جهت طولی )به زیربند  -3

کاری یک آزمون تخت یامصیطی ( در جهت مراجعه شود 3-1-38به زیربند دو آزمون خم  ) -2

مراجعه  1-1-38کاری حلقه )به زیربند زمون تختمراجعه شود( یا یک آ 2-1-38)به زیربند 

 ،اندمکانیکی گرفته شده ونتوان روی همان سیلندرهایی که برای آزمرا می هاآزمون این: شود(

 ؛انجاا داد

باید انجاا شود،   4-38سه آزمون ضربه در جهت عرضی یا طولی مطابو با الواما  زیربند  -1

-می mm 1 کمدستسیلندر اجازه دهد، نمونه آزمون تا که ضخامت درصورتیدرصور  نیاز و 

 کاری شود؛تواند ماشین

                                                 

 - Imperfection 
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ای از فو دهای آستنیتی و دو فازی، آزمون خوردگی بین دانه برای سیلندرهای ساخته شده -4

 ؛انجاا شود 9-38مطابو با زیربند 

ه، کنتر  گری )شمشا ( با ذوب پیوستصور  شم  ریختهبرای سیلندرهای ساخته شده به -9

 انجاا شود. 1-2-5 طبو زیربندباید انتهای سیلندر 

 مراجعه شود. 4، به شکل آزمون بر روی سیلندر مناور مشاهده مصل قطعا هب -ادآوریی

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 :راهنما

 کاری تختقطعا  آزمون خم  یا حلقه       3       

 ضربه عرضی آزمون قطعا       2       

 این نشان داده شده(صور  خطهای دیگر بهآزمون ضربه طولی )موقعیتقطعه      1       

 آزمون کش   قطعه     4       

 موقعیت نمونه قطعات آزمون  -4شکل 

 آزمون كشش   19-2

ای سیلندر مطابو با یکی از  آزمون کش  باید بر روی مواد انتخاب شده از قسمت استوانه   19-2-1

 شود:های اجرایی زیر انجاا  شرو

ooو با طو  مبنا  9های مستطیل شکل باید مطابو با شکل  آزمونه -الف SL   .  سازی آماده

-باشد، نباید ماشین دهنده سطوح داخل و خارج سیلندر می طر  قطعه آزمون که نشانشوند. دو 
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بو مقادیر ارائه ، کمینه مقادیر درصد ازدیاد طو  باید مطاتاس مشابهشرایط  کهوقتیکاری شوند. 

های مواد که دهازدیاد طو  برای سایر رمقادیر  .باشد  -     ISO شده برای مواد در استاندارد

مرجع سیلندر و  تولیدکنندهباید بین  شوندداده نمی پوش   -     ISOتوسط استاندارد

شده بعد از شکست گیری  ازدیاد طو  اندازهاین وجود،  با .شود حاصل توافو قانونی دارصلاحیت

(A)،  باشد؛ 34%   کمتر ازنباید در هیچ موردی 

گیری  کاری شده باید با بیشینه قطر ممکن آماده شوند، ازدیاد طو  اندازههای گرد ماشین آزمونه -ب

آنچه در مورد الف از زیربند  مونه است، نباید کمتر ازروی طو  مبنا که پنج برابر قطر آز ،Aشده، 

 اشد. نب 39%  باشد ولی در هیچ موردی کمتر از  2علاوه % شده بهتعیین  38-2-3

کاری های گرد ماشین باشد از آزمونه می mm 1که ضخامت دیواره کمتر از شود درمواردی توصیه می

 شده استفاده نشود.

 انجاا شود.  -     ISOاستاندارد آزمون کش  باید مطابو با    19-2-2

که ویژه درمواردیتوجه شود به باید  -     ISOگیری ازدیاد طو  تشریح شده در استاندارد  به روش اندازه  -یادآوری

  شود. قطعه آزمون کش  باریک شده و درنتیجه نقطه شکست دورتر از وسط طو  مبنا ایجاد می

 

 

 

 

 

 

 

 قطعه آزمون كشش -5شکل 

 كاریآزمون خمش و آزمون تخت  19-3

 آزمون خمش  19-3-1

یا  mm 29آزمون خم  باید بر روی دو قطعه آزمون که توسط برش یک یا دو حلقه به پهنای  19-3-1-1

t4 مطابو با استانداردشود توصیه می، انددست آمدههای مساوی به)هر کداا بورگتر است( که در قسمت          

ISO      اا صصیح آزمون دارای مناور انجقطعه آزمون باید به مراجعه شود(. هر 4)به شکل شود  انجاا

 کاری شود.تواند ماشینهای هر نوار میطو  کافی مجاز برای آزمون خم  باشد. فقط لبه
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که فاصله دو سطح داخلی قطعه آزمون خم شده در دو طر  سمبه، در آزمون خم  درصورتی 19-3-1-2

 9مشاهده شود )به شکل آزمون  قطعهگونه اثری از ترک بر روی بیشتر از قطر سمبه نباشد، نباید هیچ

 مراجعه شود(.

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 تصویر آزمون خمش -6شکل 

 تعیین شود.  3باید با استفاده از مقادیر ارائه شده در جدو   ،Dfقطر سمبه،  19-3-1-3

 .(  t× n ≥ Df ارائه شده است )ضخامت قطعه آزمون  3در جدو   ،Rmaاستصکاا کششی واقعی، 

 كاریآزمون تخت  19-3-2

 کاری باید روی یک سیلندر انتخاب شده بعد از عملیا  حرارتی انجاا شود.آزمون تخت 19-3-2-1

های گرد شده آن با شعاع و لبه 98°ای شکل با زاویه های گوهسیلندر مورد آزمون باید بین تیغه 19-3-2-2

ور طولی سیلندر ها نباید کمتر از عرض سیلندر تخت شده باشد. مص، تخت شود. طو  گوهmm 31اسمی 

 های تیغه باشد.نسبت به لبه 58°باید در یک زاویه تقریباً 

کاری باشد، تخت 3های تیغه مطابو با جدو  یکه فاصله بین لبهیسیلندر مورد آزمون باید تا جا 19-3-2-3

مت ضخامیانگین  tmاست که در آن  u  tm ها، کواکتر یا مساوی تیغه یا فک هایلبه نیفاصله بشود. 

 کاری شده باید از نار اشمی بدون ترک باقی بماند.سیلندرتخت .است آزمون مصلدر  هالندریس وارهید
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 كاری الزامات آزمون خمش و آزمون تخت -1جدول 

 Rma، استحکام كششی واقعی

MPa 
 آزمون خمش

n 

 كاری آزمون تخت

 )سیلندر یا حلقه( 
u 

448 ≥ Rma 2 9 

928 ≥ Rma > 448 1 9 

988 ≥ Rma > 928 4 9 

988 ≥ Rma > 988 9 9 

488 ≥ Rma > 988 9 4 

588 ≥ Rma > 488 9 5 

588 < Rma 4 5 

 كاری حلقهآزمون تخت  19-3-3

)هرکداا بیشتر است( از بدنه سیلندر  t4یا  mm 29ای به پهنای  کاری حلقه باید روی حلقه تخت آزمون

ها تا فاصله تعیین شده  کاری نمود. حلقه باید بین فک توان ماشین های حلقه را می انجاا شود. فقط لبه

 کاری شده باید از نار اشمی بدون ترک باقی بماند.تخت شود. حلقه تخت 3مطابو با جدو  

 آزمون ضربه   19-4

شوند، آزمون ضربه نیاز نیست. فقط نون آستنیتی ساخته میرای سیلندرهایی که از فو د زنگب   19-4-1

 ی فریتی و مارتنویتی نیاز است.برای فو دها

غیر از الواماتی که در این زیربند ارائه شده است، آزمون ضربه باید مطابو با استاندارد                  به   19-4-2

ISO    -   .انجاا شود 

د. شکا  باید عمود سیلندر تهیه شو  ن شده از دیوارهتعیی 2قطعا  آزمون ضربه باید در جهتی که در جدو  

طور های طولی، قطعه آزمون باید به مراجعه شود(. برای آزمون 9بر صفصه دیواره سیلندر باشد )به شکل 

که ضخامت دیواره سیلندر آنقدر کم باشد که سطح(. درصورتی ش کاری شود )روی هر  سرتاسری ماشین

ای نمونه آزمون باید تا حدامکان نودیک به تهیه نمود، پهن mm  38نتوان یک قطعه آزمون نهایی با پهنای 

شوند باید فقط از اهار  ضخامت اسمی دیواره سیلندر باشد. قطعا  آزمونی که در جهت عرضی انتخاب می

صور  اختیاری کاری و سطح داخلی به کاری شوند، سطح بیرونی دیواره سیلندر بدون ماشین طر  ماشین

 .کاری شود اشیننشان داده شده م 4که در شکل نصویبه

 بیان شده است. 2جدو  کمینه مقادیر پذیرش در  19-4-3
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 :راهنما

 عرضی قطعه آزمون      3       

 مصور طولی سیلندر      2       

 اارپی در آزمون عمود بر دیواره Vشیار       1       

 طولیقطعه آزمون       4       

 ی و عرضیآزمون ضربه طول قطعاتنمایش  -9شکل 

 

 

 

 

 

 سیلندر هشده  از دیوار ه آزمون تهیهقطع –الف شکل                                                 

 

 

 

 

 

 

 

 

 دستگاه ضربهدر آزمون قطعه نمای جلوی  –ب شکل                                               
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  دستگاه ضربهقطعه آزمون در نمای بالای  –پ شکل                                                 
 راهنما:

 اختیاری کاریمت ماشینقس    3       

 اک     2       

 ه آزمونقطع    1       

 مرکو ضربه    4       

        a    جهت اک 

  نمایش آزمون ضربه عرضی –8 شکل

 پذیرش آزمون ضربه مقادیر -2جدول 

 ≤ mm 348 < 348حسب بر ،D ،قطر سیلندر

 طولی عرضی جهت آزمون

 mm 1-9 9/9-9< 9-38/9< 1-38، برحسب عرض قطعه آزمون

 درجه حرار  آزمون
a، برحسب °C 98- 98- 

J/cm، برحسب bاستصکاا ضربه
  

 قطعه آزمونمیانگین سه  -

 تکی قطعه آزمون -

 

18 

24 

 

19 

24 

 

48 

12 

 

98 

44 

a    ترین دمای تعیین شده انجاا شود. تر، آزمون باید در پایین پایین های دمابرای کاربرد 
b    ضربه  استصکاا(J/cm  )انرژی ضربه وسیله تقسیم هب(J )  بر سطح مقطع واقعی زیر شکا(cm ) شود.اارپی مصاسبه می آزمونه ضربه 

 آزمون تركیدن هیدرولیکی سیلندر    19-5

 تجهیزات آزمون  19-5-1

را داشته و  2-9-38باید توانایی عملکرد مطابو با شرایط آزمون تعیین شده در زیربند  تجهیوا  آزمون

 را ارائه نماید. 1-9-38بتواند اطلاعا  دقیو مورد درخواست در زیربند 



  1491سال  :)تجدیدنظر اول( 9797-4 ایران شمارۀ ملیاستاندارد 

13 

 

 نشان داده شده است. 5یک نمونه از تجهیوا  آزمون ترکیدن هیدرولیکی سیلندر در شکل 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 :راهنما

 مخون ذخیره سیا  آزمون      3       

 کار برده شود(هگیری سیا  آزمون بعنوان مخون اندازهکن است مخون ذخیره سیا  آزمون بهگیری سیا  آزمون )مممخون اندازه      2       

 پمپ      1       

 سنجه فشار       4      

 کننده منصنی فشار / زمانثبت       9      

 یا تهویه هواگیری شیر       9      

 آزمون االه      9      

 سیلندر      4      

 از تجهیزات آزمون تركیدن هیدرولیکی سیلندرای  نمونه -7شکل 

 شرایط آزمون  19-5-2

شوند باید از طریو به کارگیری پمپ و خروج آب از  که سیلندر و تجهیوا  آزمون توسط آب پر میازآنجایی

که هیچ هوایی در مدار دستگاه آزمون مصبوس نشده است. در طی  اصل نمودشیر هواگیری، اطمینان ح

 به شرح ذیل انجاا گیرد: پی در آزمون، عمل افوای  فشار باید در دو مرحله پی
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نیست تا  فشار متناظر با آغاز تغییر  bar/s 9در مرحله او ، فشار باید با آهنگی که بیشتر از  -الف

 داده شود؛شکل پلاستیک سیلندر افوای  

در مرحله دوا، آهنگ سیا  خروجی پمپ باید حدامکان تا زمان ترکیدن سیلندر ثابت باقی  -ب

 .بماند

 تفسیر نتایج آزمون  19-5-3

 تفسیر نتایج آزمون ترکیدن باید موارد زیر را در برگیرد:   19-5-3-1

برای تعیین فشار آغاز « حجم آب مورد استفاده –فشار »یا منصنی « زمان -فشار»بررسی منصنی  -الف

 تغییر شکل پلاستیکی سیلندر به همراه فشار ترکیدن آن؛

 های آن. بررسی گسیختگی ناشی از ترکیدن و شکل لبه -ب

 شود که الواما  زیر برقرار باشد: بخ  مصسوب می نتایج آزمون ترکیدن درصورتی رضایت   19-5-3-2

باشد،  F/3ضرب فشار آزمون در یا مساوی با، حاصل ، باید بورگترpy ،فشار تسلیم مشاهده شده -الف

 (:4یعنی فرمو  )

(4                                                          )
hy P

F
P 

  

 :(9فرمو  ) برابر فشار آزمون باشد، یعنی 9/3باید بورگتر یا مساوی با ، pb ،فشار ترکیدن واقعی -ب

(9             )                                             ph 9/3≥  pb  

 تکه شود.سیلندر باید در وضعیت یکپاراه باقی مانده و نباید تکه  19-5-3-3

 3صور  شکست تردای سیلندر ایجاد شده و نباید به باید در قسمت استوانه اصلی شکست   19-5-3-4

دار باشد و همچنین نباید گسیختگی ناشی از وجود عیب  ید شیبهای گسیخته شده دیواره با باشد، یعنی لبه

شکست نباید بیشتر از  کاوباشد و در هیچ حالتی نباید به گلویی سیلندر برسد. برای انتهای مهم در فلو 

 نباید به مرکو انتهای سیلندر برسد. کوژای به سمت انتهای سیلندر پی  برود و برای انتهای  قسمت استوانه

 معیار پذیرش  19-5-3-5

 باشد که با یکی از موارد زیر مطابقت داشته باشد: مورد پذیرش می درصورتیشکست 

 اند:دهی و برگشت داده شدهآب که ییبرای سیلندرها -الف

 مراجعه شود(؛ 38صور  طولی و بدون انشعاب باشد )به شکل به -3

                                                 

 - Brittle fracture  
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که تصت هیچ شرایطی شرطیبهصور  طولی و با انشعاب فرعی در هر طر  انتها بوده، به -2

گسترش  انشعابا  فرعی، انصرافی بی  از صفصه نرما  طولی نسبت به صفصه شکست نداشته 

 .مراجعه شود( 33به شکل ؛  D ≥ c/4)باشد

 اند:دهی مادون سرد یا آنیل مصلو  شدهرای سیلندرهایی که شکلب -ب

 مراجعه شود(؛ 38)به شکل صور  طولی و بدون انشعاب باشد به -3

از نصف که تصت هیچ شرایطی شرطیصور  طولی و با انشعاب فرعی در هر طر  انتها بوده، بهبه -2

 .مراجعه شود( 32؛ به شکل  D ≥ c/2) مصیط سیلندر بیشتر نشود

 

 

 

 طولی بدون انشعاب ن:قابل قبول ناشی از آزمون تركیدمقطع  -19شکل 

 

 

 

 

 

 

  c >(   D/4)، طولی با انشعاب فرعی :ابل قبول ناشی از آزمون تركیدنمقطع ق -11شکل 

 

 

 

 

 

 

دهی مادون سرد یا آنیل شکل كه ییصرفاً برای سیلندرها مقطع قابل قبول ناشی از آزمون تركیدن -12شکل 

  c >(   D/2)طولی با انشعاب فرعی،  :نداشده محلول
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 ایزمون خوردگی بین دانهآ    19-6

 نون آستنیتی و دوفازی مورد نیاز است.مون فقط برای فو دهای زنگاین آز

 انجاا شود.  -     ISOاین آزمون باید مطابو با استاندارد 

د که شکل هندسی آن مناسب نای انتخاب شوگونهبهاز قسمتی از سیلندر باید آزمون مورد نیاز  هایآزمونه

 .مراجعه شود 4، به شکل آزمون خم  باشد

 هر سیلندر های رویها / آزمایشآزمون   11

 كلیات   11-1

 باید بر روی تماا سیلندرها انجاا شود.  4-4و  2-4های تعیین شده در زیربندهای  در حین تولید بازرسی

اند، انتخاب شده 38های بند هایی که برای آزمونغیر از آنپ  از عملیا  حرارتی نهایی، تماا سیلندرها، به

 های زیر قرار گیرند:  مونباید تصت آز

 2یا یک آزمون انبساط حجمی هیدرولیکی 3-2-33مطابو با زیربند  3هیدرولیکی گواهآزمون فشار  -الف

بیان شده است. راهنمای بیشتر  2-33. الواما  روش آزمون در زیربند 2-2-33مطابو با زیربند 

ارائه        ISOندارد ی( در استابرای این روش آزمون و کنتر  تجهیوا  )کالیبراسیون و نگهدار

 های زیر باید انجاا شود: شده است. خریدار و تولیدکننده باید توافو کنند که کدامیک از گوینه

 ؛1-33آزمون سختی مطابو با زیربند  -ب

با انتهای بسته تولید شده  سیلندر از لولهکه ، درصورتی4-33آزمون نشتی مطابو با زیربند  -و

 ؛(شدهرزوه درپوش یا  دهی ارخشیشکلوسیله ان مثا  بهعنوباشد )به

 .9-33 بندزیرمطابو با  1کنتر  ظرفیت آبی - 

 آزمون هیدرولیك   11-2

 گواهآزمون فشار   11-2-1

با یک آهنگ کنتر  شده افوای  یابد. رواداری  ،ph ،فشار آب داخل سیلندر باید تا رسیدن به فشار آزمون

 است.هر کداا که کمتر + bar 38یا آزمون فشار  9+/1% باید فشار 

عدا افت فشار و عدا نشتی باقی بماند تا  s 18کم برای مد  دست ،phآزمون،  سیلندر باید تصت فشار

د. در طو  مدتی که سیلندر تصت فشار قرار دارد، باید قابل رویت بوده )از جمله انتهای سیلندر( و مصرز شو

                                                 

 - Hydraulic proof pressure test 

 - Hydraulic volumetric expansion test 

 - Water capacity check 
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گونه تغییر شکلی نشان نداده و اثری از رطوبت ناشی از سیلندر باید هیچ خشک باقی بماند. بعد از آزمون،

  نشتی، نداشته باشد.

 آزمون انبساط حجمی  11-2-2

رواداری با یک آهنگ کنتر  شده افوای  یابد.  ،ph ،فشار آب داخل سیلندر باید تا رسیدن به فشار آزمون

 است.که کمتر هر کداا + bar 38یا  فشار آزمون 9+/1فشار باید % 

گیری  اندازه 3باقی مانده و انبساط حجمی کلی s 18کم برای مد  دست ،phآزمون،  سیلندر باید تصت فشار

 گیری شود. شود. سپ  فشار آزاد شده و انبساط حجمی مجدداً اندازه

 38انبساط حجمی بعد از آزاد شدن فشار( بی  از % یعنی سیلندر ) 2که انبساط حجمی دائمیدرصورتی

 باشد، آن سیلندر باید مردود شود.   ph ،گیری شده در فشار آزمون انبساط حجمی کلی اندازه

که طوریثبت شود به ،انبساط دائمی و کلی باید به همراه شماره سریا  متناظر هر سیلندر آزمون شده

زمون بتواند تعیین )یعنی انبساط کلی با انبساط دائمی کمتر( برای هر سیلندر تصت فشار آ 1انبساط کشسان

 شود. 

 سنجیآزمون سختی    11-3

 های )راکو ( یا سایر روش  -     ISO)برینل(،   -     ISOمطابو با استانداردهای   آزمون سختی

  اند باید در مصدوده های سختی که بدین طریو تعیین شده معاد ، باید توسط تولیدکننده انجاا شود. اندازه

کار رفته ها با توجه به مواد و عملیا  حرارتی به ده سیلندر باشد. این مصدودهمعین شده توسط تولیدکنن

 د.شو ننده( مورد استفاده، تعیین میگازهای تردک عنوان مثا بهبرای تولید سیلندر و نوع گاز )

            داردهایسنجی، غیر از آنچه در استان های سطصی حاصل از سختی گیری فرورفتگی هایی برای اندازه روش -1یادآوری 

ISO     -  یا ISO     -   که سطح درستی  شرطیتواند مورد توافو خریدار و تولیدکننده قرار گیرد؛ به شده است، میآورده

 یکسانی را فراهم سازد.

 تواند میانگین بیشینه سه نتیجه آزمون باشد.مقدار سختی در هر مکان می -2یادآوری 

 آزمون نشتی   11-4

ها از لوله ایجاد شده باشد، تولیدکننده باید از فنونی در تولید سیلندرهایی که انتهای آن مورد فقط در

کنند، برآورده هایی را انجاا دهد تا رضایت بازرس را مبنی بر اینکه سیلندرها نشت نمیاستفاده کند و آزمون

 سازد.

 های آزمون نوع هستند:شهایی از روموارد زیر نمونه

                                                 

 - Total volumetric expansion 

 - Permanent volumetric expansion 

 - Elastic expansion 
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زمون نشتی پنوماتیک، که در این آزمون انتهای سیلندر باید تمیو بوده و عاری از هرگونه یک آ -الف

کننده قسمت بسته شده انتهای سیلندر باید آزمون باشد. سطح داخلی احاطه رطوبت در سمت فشار

 ، قطرقرار گیرد min 3 مد  فشار آزمون سیلندر برای کمینه 1/2کم تصت فشاری معاد  با دست

مساحت کل انتهای سیلندر  9کم % قطر اطرا  سیلندر و دست  mm 28احیه نباید کمتر از این ن

های مناسب پوشانده شده و با دقت از نار نشتی بررسی باشد. سمت مخالف باید با آب یا سایر واسط

 . شود

نشتی  های نشتی هلیوا یامثا  آزمون عنوانبههای جایگوین روی سیلندرهای تماا شده )آزمون -ب

 پنوماتیک(؛

 با ، نشت کنند باید مردود شوند. آزموندو  کداا از سیلندرهایی که طبو هر

 كنترل ظرفیت   11-5

 یید برساند.أطراحی را به ت  های موجود در نقشه تولیدکننده باید انطباق ظرفیت آبی سیلندر با اندازه

 گواهی كردن   12

لواما  این استاندارد، هر بهر تولید باید همراه با یک گواهینامه که مناور انطباق سیلندرها از هر نار با ابه

مناسب در پیوست   ارائه شده  پذیرش ای از یک گواهینامهنمونهاست، باشد.  به امضا و تایید بازرس رسیده 

 باشد. کم مصتوای یکسان نیو قابل قبو  میها با دست سایر نمونه است.

اصل گواهینامه باید توسط بازرس نگهداری  د توسط تولیدکننده منتشر شود.هایی از گواهینامه بای رونوشت

 بایگانی شود. تولیدکنندهشود و یک نسخه رونوشت نیو نود 

 تری باشند. تر یا مهمالواما  اضافه شاملتوانند ها میبا توجه به مقررا  ملی، گواهینامه -یادآوری

 گذارینشانه   13

یا  3یا روی طوقه دائمی نصب شده یا قسمت تقویت شده سیلندرئمی روی شانه طور داهر سیلندر باید به

همچنین موارد زیر  گذاری شود.نشانه       ISOمطابو با شرایط مندرج در استاندارد روی حلقه گلویی 

 گذاری شوند:باید نشانه

 ونشانی واحد تولیدی ؛ ناا -الف

 )در صور  وجود(؛ناا و علامت تجاری  -ب

 

                                                 

 - Permanently fixed collar  
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 لامت استاندارد )در صور  اخذ مجوز پروانه کاربرد علامت استاندارد(ع -و

-شیوه ردیابی علامت استاندارد باید بر اساس ضوابط اجرایی سازمان توسط تولیدکننده در نشانه     

شماره پیامک اصالت پروانه استاندارد »گذاری مصصو  درج شود. )به طور مثا  عبار  

38883939)» 

 دارد طراحی؛شماره استان - 

 شماره سریا ؛ -ث

 فشار کاری؛ -ج

 حداقل ضخامت تضمین شده؛ -چ

 تاریخ تولید؛ -ح

 وزن خالی؛ -خ

 ظرفیت آبی؛ -د

 شناسه رزوه؛ -ذ

 علامت آزمون غیرمخرب. -ر

 «(.L   » عنوان مثا به) گذاری شودنون ممکن است نشانهبراین، رده فو د زنگ علاوه

 تری باشند. تر یا مهمتوانند شامل الواما  اضافهها میگذاری  ملی، نشانهبا توجه به مقررا -یادآوری
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 الفپیوست 

 )الزامی(

در زمان  بدون درز فولادی سیلندرهای گازو شرایط مردودی تشریح و ارزیابی نواقص تولید 

  بازرسی نهایی توسط تولیدكننده

 1مرور كلی 1-الف

 تواند ایجاد شود. بدون درز، اندین نوع نقص میدر حین تولید سیلندرهای گاز 

 .مواد، فرایند تولید، جابجایی و موارد دیگر در حین فرایند تولید باشد عیوبتواند ناشی از انین نواقصی می

شود و هد  از این پیوست شناسایی نواقص تولیدی که معمو ً بر روی سیلندرهای تکمیل شده یافت می

  باشد.ازرسی اشمی در مرحله پذیرش مصصو  میفراهم نمودن الواما  ب

 دهد.را ارائه نمی سطصی سازی ویژهآماده و این پیوست مشخصا  مشتری مانند زیبایی سیلندر -1 یادآوری

قص کشف نبرداری برای بازرسی، پ  از اینکه سیلندرهای دارای برداری سیلندر و تعداد نمونهروش)های( نمونه -2 یادآوری

 .دهدو این پیوست آن را پوش  نمی شودتعیین می 2-3-38زیربند شد، طبو 

 توان در هر مرحله از فرایند تولید، شناسایی و ارزیابی نمود.نواقص تولید را می -3 یادآوری

ظاهر  تواند قابل تنایم باشد. همچنین در نار گرفتنهای کلی میدر سیلندرهای با قطر کواک، این مصدودیت -4 یادآوری

 ویژه در مورد سیلندرهای کواک دارد.ها بهلندر نق  مهمی در ارزیابی تورفتگیسی

 توان در نار گرفت.های کمتر( را میتر با تن های ضخیمتوجه به شکل ظاهری و موقعیت مکانی )در قسمت -5 یادآوری

 كلیات 2-الف

به میوان کافی برای بازرسی بازرسی اشمی باید با نور مناسب روی مصصولی که تمیو، خشک و   1-2-الف

های داخلی تماا سطوح مناسب است، انجاا شود. بازرسی اشمی باید توسط اشم انجاا شود و برای بازرسی

     درصور  استفاده از  ، آینه دندانپوشکی یا سایر وسایل مناسب، استفاده نمود.2اسکووتوان از یک می

 .استفاده نشده است یینمادرشتاز  ییشود که گو انجاا یاگونهبه دینقص با یینها یابیارزنمایی، درشت

تواند متناسب با ضخامت افوای  تر سیلندر، میوان مطلو قابل قبو  اندازه نقص میهای ضخیمدر قسمت

 یابد مشروط بر اینکه اثر معکوسی بر کارایی ایمن یا یکپاراگی سیلندر نداشته باشد.

                                                 

 - Overview 

 - Scope 
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های دیگر، ارزیابی تواند با استفاده از وسایل یا روششده، میدرصور  نیاز، شد  یک نقص شناسایی 

 بیشتری شود.

 شود.که سطوح سیلندر تمیو نباشد، باید قبل از ارائه به بازرسی، دوباره تمیو درصورتی

وسیله به تواندمجاز شناخته شده است، می 3-حسب مورد، نواقص کواک که در جدو  الف   2-2-الف

های مناسب، برداشته شود. برای اجتناب از ایجاد عیوب کاری یا سایر روشزنی، ماشینترمیم موضعی، سنگ

 یا نواقص جدید، باید دقت زیادی انجاا شود.

که ضخامت دیواره، کاه  یافته باشد ی، باید سیلندر دوباره بررسی شده و درصورتیاتتعمیرپ  از انین 

 ین شده دیواره، کمتر نباشد.کم از ضخامت تضمباید مجدداً کنتر  شده و دست

 هاارزیابی آن شنواقص حین تولید و رو 3-الف

فهرست  3-ها در جدو   الفترین نواقص حین تولید شناسایی شده مرتبط با ایمنی و کارایی و شرح آن رایج

 شده است. 

یست )ظاهری(، در که مرتبط با ایمنی یا کارایی نها برای مواردیبراین، نواقص حین تولید و شرح آنعلاوه

 فهرست شده است. 2-جدو  الف

آورده شده  3-جدو  الف های تعمیر یا مردودی سیلندرهای تولید شده مطابو با این استاندارد در مصدوه

 است. 

 اند.شدهبندی ، طبقه4-شرایط پذیرش یا مردودی سیلندرهای گاز، در سه سطح مطابو با بند الف

 آورده شده است. 3-می نهایی دنبا  شود در شکل الففرایندی که باید در بازرسی اش

 

 

 

 

 

 

 

 

 



  1491سال  :)تجدیدنظر اول( 9797-4 ایران شمارۀ ملیاستاندارد 

48 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 ی برای بازرسی چشمی نهایی سیلندرهای گاز در زمان پذیرش محصولروندنمای -1-شکل الف

 شرایط پذیرش و مردودی سیلندر 4-الف

هایی ضع سیلندر، دستورالعملتوجه به و و بابندی شده و بسته به شد  نواقص سطوح نواقص، در زیر طبقه

 تهیه شده است:

 3نقص سطح 

 با نواقص یلندرهایس. ندارد آن یکپاراگی ااثر معکوسی بر کارایی ایمن ی که لندریس کی انطباق طشر

  ندارند. ریبه تعم یازیقابل قبو  بوده و ن ،3سطح 

 

 تولید شامل

 های تولیدکنندهبازرسی

 بازرسی مرحله پذیرش مصصو 

 مشمو  این استاندارد 

 بندی سطحطبقه

: سیلندر 2سطح 

 با نقص قابل تعمیر 

: سیلندر معیوب 1سطح 

 بدون امکان تعمیر 

: سیلندر با یا 3سطح 

 ل پذیرش بدون نقص قاب

 تعمیر سیلندر سیلندر مردودی سیلندر مردودی

خواهید می

 تعمیر شود؟

تعمیر 

 ممکن است 
 سیلندر غیر قابل استفاده قبو 

 خیر

 بله خیر

 بله
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 2نقص سطح 

سطح  نواقص با یلندرهایس .باشدمی 3سطح  نواقصاز  دتریشد شرط عدا انطباق یک سیلندر با مواردی

 دیبا شود ریتعم ،2 سطحنواقص با  مردود لندریس کیگرفته شود که  میشوند. اگر تصم، باید مردود 2

، باید مشابه لندریسبا این صور ، نیا ریغ در شود. یسازرو مجدداً ب هشد ریتعم 2-2-زیربند الفمطابو با 

 .رفتار شود ،1سطح  سیلندری با نواقص

 1نقص سطح 

سطح  نواقص بایی لندرهایس باشد.می 2سطح  وبیاز ع دتریشد مواردیبا  سیلندر یک قباطانعدا  طشر

استفاده  باید غیر قابل وشده  ریتعم ، نباید1سطح  نواقصبا  مردودی یلندرهاید. سنشوباید مردود  1

  د.شون

نده قابل قبو  و تولیدکن توسط ،مصصو  رشیبازرس در زمان پذ هب ی ارائه شدهلندرهایسشود توصیه می

 .اشدب 1و  2سطح  نواقصاز عاری 
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 ها برای سیلندرهای فولادی بدون درزایمنی و كارایی مربوط به نواقص تولید و ارزیابی آن -1-جدول الف

ف
دی

ر
 

 تشریح نقص نوع نقص

 ها و اقدامات پیگیریگیری در زمان بازرسیتصمیم

 1نقص سطح  الزامات اضافی

 قابل قبول

 2نقص سطح 

صورت امکان مردود و در

تعمیر )برای تعمیر به زیربند 

 مراجعه شود( 2-2-الف

 3نقص سطح 

مردود و غیر قابل 

 استفاده

 برآمدگی 3
تورا قابل رویت دیواره سیلندر )به 

 مراجعه شود( 2 -شکل الف
  

کلیه سیلندرهایی که این 

 باشندنوع نقص را دارا می

دلیل انین عیبی باید 

 بررسی شود

2 

تورفتگی )صا  

یا بدون 

 بریدگی(

-فرورفتگی قابل رویت در دیواره به

که نه در فلو نفوذ کرده باشد و نه طوری

باعث کندگی فلو شود با عمو بیشتر از 

قطر خارجی سیلندر )به شکل  %9/8 

مراجعه شود( )به قسمت  1-الف

د کاری بی  از ح کاری یا ماشین سنگ

 مراجعه شود(

که عمو هنگامی

قطر  3تورفتگی از % 

خارجی سیلندر کمتر 

 aکه قطربوده و هنگامی

برابر  18تورفتگی از 

 عمو آن، بیشتر باشد

 

که عمو تورفتگی هنگامی

قطر خارجی  3از % 

سیلندر بیشتر بوده یا 

 bکه قطرهنگامی

برابر عمو  18تورفتگی از 

 آن، کمتر باشد

خامت در تماا موارد، ض

دیواره باید در ناحیه نقص 

بررسی شده و نباید از مقدار 

کمینه ضخامت تضمین 

 شده دیواره، کمتر باشد

1 

تورفتگی شامل 

بریدگی یا 

 خراش

 2)به مورد شماره   فرورفتگی در دیواره

مراجعه شود( که دارای بریدگی یا 

مراجعه  4خراش باشد )به مورد شماره 

 شود(مراجعه  4-شود( )به شکل الف

  

لیه سیلندرهایی که این ک

را دارا  نوع نواقص

 دنباش می

 

a   عنوان قطر در نار گرفته شود.اندازه، به کواکترینکه تورفتگی، به شکل دایره نباشد باید درصورتی 
b   عنوان قطر در نار گرفته شود.که تورفتگی، به شکل دایره نباشد باید بورگترین اندازه، بهدرصورتی 
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 ها برای سیلندرهای فولادی بدون درز )ادامه(ایمنی و كارایی مربوط به نواقص تولید و ارزیابی آن -1-دول الفج

ف
دی

ر
 

 تشریح نقص نوع نقص

 ها و اقدامات پیگیریگیری در زمان بازرسیتصمیم

 1نقص سطح  الزامات اضافی

 قابل قبول

 2نقص سطح 

صورت امکان مردود و در

ر به زیربند تعمیر )برای تعمی

 مراجعه شود( 2-2-الف

 3نقص سطح 

مردود و غیر قابل 

 استفاده

4 

بریدگی، خراش، 

شیار، اثر بر روی 

 پوسته یا فلو

واسطه آن اثری در دیواره سیلندر که به

فلو از روی دیواره کنده شده، جابجا شده 

 1یا پخ  می شود  با عمقی بیشتر از % 

به ) کمینه ضخامت تضمین شده دیواره

 مراجعه شود(  9-شکل الف

 9که عمو از % هنگامی

کمینه ضخامت تضمین 

شده دیواره بیشتر نشود 

و دارای اثر تیو بورگتر از 

برابر کمینه ضخامت  38

تضمین شده دیواره 

 نباشد

نقص سطصی خارجی بیشتر از 

 3سطح 

تواند ترمیم شود این نقص می

که ضخامت دیواره مشروط بر این

زیر عیب، بیشتر از  مانده درباقی

کمینه ضخامت تضمین شده 

 دیواره باشد

نقص سطصی داخلی 

 3بیشتر از سطح 

اثر سطصی خارجی بیشتر 

که تعمیر نشده  3از سطح 

 تواند تعمیر شودیا نمی

 

9 

کاری یا  سنگ

کاری  ماشین

 بی  از حد

وسیله کاه  موضعی ضخامت دیواره به

کاری یا سایر  کاری یا ماشین سنگ

 دهای مکانیکی برداشتن فلوفراین
  

که ضخامت دیواره هنگامی

تضمین  ضخامت از کمینه

 شده کمتر شود.

که منجربه تشکیل هنگامی

-یک تورفتگی یا نشان سنگ

شود، مطابو کاری 

(  2)مورد شماره « تورفتگی»

(  1)مورد شماره « بریدگی»یا 

 با آن رفتار شود

9 
تورق 

 )جدا یگی(

یک نقص شکست ای از مواد با  یه

صور  یک سطصی که گاهی اوقا  به

هم افتادگی یا ناپیوستگی، ترک، روی

شود )به  برآمدگی در سطح، ظاهر می

 مراجعه شود( 9-شکل الف

 

 نقص خارجی 

کلیه سیلندرهایی که این نوع 

 باشند عیب را دارا می

 نقص داخلی 

کلیه سیلندرهایی که این 

 باشند نوع عیب را دارا می

تواند در کل سطح یتورق م

      سیلندر وجود داشته و

صور  برآمدگی یا تاو  بر به

 روی سطح ظاهر شود
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 ها برای سیلندرهای فولادی بدون درز )ادامه(ایمنی و كارایی مربوط به نواقص تولید و ارزیابی آن -1-جدول الف

ف
دی

ر
 

 تشریح نقص نوع نقص

 یریها و اقدامات پیگگیری در زمان بازرسیتصمیم

 1نقص سطح  الزامات اضافی

 قابل قبول

 2نقص سطح 

صورت امکان مردود و در

تعمیر )برای تعمیر به زیربند 

 مراجعه شود( 2-2-الف

 3نقص سطح 

مردود و غیر قابل 

 استفاده

 ترک 9

یک شکا  یا جدای  در فلو که عموماً 

صور  یک خط بر روی سطح ظاهر به

 شودمی

 

رواداری  که با توجه بههنگامی

ضخامت، قابل برداشتن باشد، 

مانده یعنی ضخامت دیواره باقی

در زیر عیب، بیشتر از کمینه 

ضخامت تضمین شده دیواره 

 باشد

که با توجه به هنگامی

رواداری ضخامت، قابل 

 برداشتن نباشد

 

4 

    هایترک

گلویی و اثرا  

 قلاویو

یک شکا  یا جدای  در فلو که عموماً 

ط که به سمت با  / صور  یک خبه

پایین عمود بر جهت رزوه و روی رزوه 

مراجعه  9-شود )به شکل الفظاهر می

 شود(

ها نباید با اثرا  قلاویو از آن

  کاری که عموماً  کاری یا رزوه ماشین

صور  خط مستقیم هستند، اشتباه به

مراجعه  4-گرفته شوند )به شکل الف

 شود(

فقط سیلندرهای با 

 اثرا  قلاویو
 

کلیه سیلندرهایی که این 

های گلویی را نوع ترک

 باشند دارا می

 برخلا  اثرا  قلاویو، 

توانند بر روی ها میترک

سطح با یی گلویی سیلندر 

 ظاهر شوند



  1491سال  :)تجدیدنظر اول( 9797-4 ایران شمارۀ ملیاستاندارد 

49 

 

 ها برای سیلندرهای فولادی بدون درز )ادامه(ایمنی و كارایی مربوط به نواقص تولید و ارزیابی آن -1-الفجدول 

ف
دی

ر
 

 تشریح نقص نوع نقص

 ها و اقدامات پیگیریگیری در زمان بازرسیتصمیم

 1نقص سطح  الزامات اضافی

 قابل قبول

 2نقص سطح 

صورت امکان مردود و در

تعمیر )برای تعمیر به زیربند 

 مراجعه شود( 2-2-الف

 3نقص سطح 

مردود و غیر قابل 

 استفاده

5 

خوردگی این

روی شانه 

 داخلی

ناحیه شانه، یک  فلو سیلان کرده در

نماید. شیار شیار قابل رویت ایجاد می

خوردگی همیشه در جهت طولی این

تواند در قسمت شیاردار باشد که میمی

از شکل  3شانه، اشاعه یابد )به راهنمای 

 مراجعه شود( 5-شماره الف

توانند نقطه شروعی ها میخوردگیاین

تواند در ها باشند که میبرای ترک

کاری شده یا ای ماشینوانهناحیه است

ناحیه رزوه دار شده شانه، اشاعه یابد 

مراجعه  9-از شکل الف 1)به راهنمای 

 شود(

هایی که خوردگیاین

صور  طور واضح بهبه

فرورفتگی بازقابل رویت 

بوده و هیچ اکسیدی  

درون فلو مصبوس نشده 

باید قابل قبو  باشند، 

مشروط بر اینکه نوک 

و پایین  ها صا  بودهآن

فرورفتگی )گودی(، گرد 

 باشد

های با خوردگیاین

تیوی جوئی مورد قبو  

باشدمشروط بر اینکه می

که اثر سوئی بر روی 

ایمنی سیلندر ندارند 

 38-)به شکل الف

 مراجعه شود(

های بیشتر از خوردگیاین

 کیتواند با  یکه م 3سطح 

برداشته  یکار نیماش ا یعمل

 دیاکس که خطوط یشود تا زمان

قابل مشاهده نباشند و به  گرید

 ماندهیکه ضخامت باق یشرط

 یطراح یارهایمطابو با مع

از شکل  2)به راهنمای  باشد

 مراجعه شود( 5-الف

های سطح خوردگیاین

تعمیر شده که خطوط  2

آن هنوز قابل رویت 

 هستند
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 برای سیلندرهای فولادی بدون درز )ادامه( هاایمنی و كارایی مربوط به نواقص تولید و ارزیابی آن -1-جدول الف

ف
دی

ر
 

 تشریح نقص نوع نقص

 ها و اقدامات پیگیریگیری در زمان بازرسیتصمیم

 1نقص سطح  الزامات اضافی

 قابل قبول

 2نقص سطح 

صورت امکان مردود و در

تعمیر )برای تعمیر به زیربند 

 مراجعه شود( 2-2-الف

 3نقص سطح 

مردود و غیر قابل 

 فادهاست

38 

-ویژگی -الف

های سطح 

داخلی انتهای 

سیلندر در 

سیلندرهای 

ساخته شده از 

 لوله

ها(، تخلخل و ها )مانند ترکشکا 

مانده بر روی سطح اکسیدهای باقی

مرکوی انتهای سیلندر )برای مثا  به 

مراجعه  33-شکل ستاره در شکل الف

 شود(

 
که با توجه به رواداری هنگامی

 ذ  باشندضخامت، قابل ح

که با توجه به هنگامی

رواداری ضخامت، قابل 

 حذ  نباشند

 

سایر  -ب

های ویژگی

 سیلندر انتهای

ها، تخلخل، آثار ابوار و ها، ترکشکا 

 برداشتن پوسته از انتهای سیلندر

آثار ابوار و برداشتن 

پوسته که نشان داده 

شده، اثر معکوسی بر 

روی ایمنی یا کارایی 

 سیلندر ندارد

و  3هایی بیشتر از سطح ویژگی

که با توجه به رواداری هنگامی

 ضخامت، قابل حذ  باشند

که با توجه به هنگامی

رواداری ضخامت، قابل 

 حذ  نباشند

 

33 
پوست »سطح 

 «پرتقالی شده

ظاهر خالدار، خشن و کمی موجی شکل 

بر روی سطح داخلی ناشی از جریان فلو 

 مراجعه 32-ناپیوسته )به شکل الف

 شود(

اگر هیچ گونه ترکی در 

سطح پوست پرتقالی 

 شده قابل رویت نباشد

 

ها در سطح  اگر ترک

پوست پرتقالی شده قابل 

 رویت باشند
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 ها برای سیلندرهای فولادی بدون درز )ادامه(ایمنی و كارایی مربوط به نواقص تولید و ارزیابی آن -1-جدول الف

ف
دی

ر
 

 تشریح نقص نوع نقص

 ها و اقدامات پیگیریر زمان بازرسیگیری دتصمیم

 1نقص سطح  الزامات اضافی

 قابل قبول

 2نقص سطح 

صورت امکان مردود و در

تعمیر )برای تعمیر به زیربند 

 مراجعه شود( 2-2-الف

 3نقص سطح 

مردود و غیر قابل 

 استفاده

32 

های گلویی  رزوه

داخلی آسیب 

های دیده یا رزوه

 از بین رفته

لویی آسیب دیده، برای مثا  های گ رزوه

ها، ناصافی )پلیسه(  ها، بریدگی با تورفتگی

های و سطوح خشن و از بین رفته یا رزوه

های از بین رفته به از بین رفته. برای رزوه

 مراجعه شود 31-شکل الف

کلیه اثرا  قلاویو. 

آسیب سطصی نشان 

داده شده که اثر 

معکوسی بر روی ایمنی 

 اردو کارایی سیلندر ند

و  3های بیشتر از سطح ویژگی

که طراحی اجازه دهد، هنگامی

ها ممکن است مجدد رزوه

قلاویوکاری شده و توسط سنجه 

رزوه مناسبی، کنتر  شوند و 

طور اشمی، مجدداً به دقت به

بررسی شوند. تعداد مناسب 

 های موثر باید موجود باشدرزوه

های بیشتر از سطح ویژگی

تعداد که تعمیر نشده یا  3

های موثر آن نامناسب رزوه

 است

صور  تردید، بازرسی در

تواند اضافه شود اشمی می

مراجعه  3-2-)به زیربند الف

 شود(

 دار شدن حفره 31
های کواک در فلو ناشی از حمله سوراخ

 34-شیمیایی یا آبی )به شکل الف

 مراجعه شود(
 

نار از اندازه ها صر تماا حفره

داشته شوند توانند برها، میآن

مشروط بر اینکه الواما  زیربند 

 ، برآورده شود2-2-الف

کلیه سیلندرها با انین 

    نواقصی که تعمیر 

یا ضخامت  شوندمین

دیواره باقیمانده، کمتر از 

تضمین  کمینه ضخامت

 باشدشده دیواره می
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 ای سیلندرهای فولادی بدون درز )ادامه(ها برایمنی و كارایی مربوط به نواقص تولید و ارزیابی آن -1-جدول الف

ف
دی

ر
 

 تشریح نقص نوع نقص

 ها و اقدامات پیگیریگیری در زمان بازرسیتصمیم

 1نقص سطح  الزامات اضافی

 قابل قبول

 2نقص سطح 

صورت امکان مردود و در

تعمیر )برای تعمیر به زیربند 

 مراجعه شود( 2-2-الف

 3نقص سطح 

مردود و غیر قابل 

 هاستفاد

34 

عدا انطباق با 

نقشه طراحی 

شده و / یا 

 مشخصا  فنی

یک ویژگی در زمان بازرسی اشمی که 

با نقشه طراحی شده و/یا مشخصا  

 باشدفنی، منطبو نمی

 

     کلیه انین سیلندرهایی 

توانند تعمیر شده یا مورد می

 قبو  قرار گیرند مشروط بر اینکه

یید نوع بوده و برای سیلتدر با تأ

یه اجوای مورد نار، قابل قبو  کل

 باشد

کلیه سیلندرهایی که 

 باشدنمی 2مطابو سطح 

   انین سیلندرهایی 

توانند با یک نقشه می

طراحی شده و/یا 

مشخصا  فنی دیگر، 

مشروط بر  ارائه شوند

یید نوع آن اینکه تأ

 برآورده شود

 

39 
حلقه گلویی غیر 

 ایمن
  زندحلقه گلویی با جابجایی دستی لو می

کلیه سیلندرها با انین نواقصی 

 توانند تعمیر شوندمی

کلیه سیلندرها با انین 

توانند تعمیر نواقصی نمی

 شوند
 

 آلودگی داخلی 39

مواد خارجی قابل رویت از قبیل ذرا  

معلو، مایعا ، رنگ، روانکارها و   

 هاتراشه

زدایی ) یه رنگ

اکسیدی نازک( که 

برای کاربرد در سروی  

 باشد، مضر نمیگاز

کلیه سیلندرها با آلودگی 

 داخلی قابل رویت

توانند انین سیلندرهایی می

 تمیو شوند

کلیه سیلندرها با انین 

نواقصی که تعمیر    

 شوندنمی

علت آلودگی باید مشخص 

 شود
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 ن درز )ادامه(ها برای سیلندرهای فولادی بدوایمنی و كارایی مربوط به نواقص تولید و ارزیابی آن -1-جدول الف

ف
دی

ر
 

 تشریح نقص نوع نقص

 ها و اقدامات پیگیریگیری در زمان بازرسیتصمیم

 1نقص سطح  الزامات اضافی

 قابل قبول

 2نقص سطح 

صورت امکان مردود و در

تعمیر )برای تعمیر به زیربند 

 مراجعه شود( 2-2-الف

 3نقص سطح 

مردود و غیر قابل 

 استفاده

39 
دندانه یا لبه 

 خلیدا

های تیو  با گوشه یک سطح برجسته

مراجعه  39-درانتهای آن )به شکل الف

 شود(

 

توانند ها میکه گوشههنگامی

وسیله یک روش پاششی به

 داخلی، گرد شوند

کلیه سیلندرها با انین 

   نواقصی که تعمیر 

 شوندنمی

 

 نواقص ظاهری تولید برای سیلندرهای فولادی بدون درز -2-جدول الف

دی
ر

 ف

 تشریح نقص نوع نقص

 ها و اقدامات پیگیریگیری در زمان بازرسیتصمیم

 1نقص سطح  توضیحات

 قابل قبول

 2نقص سطح 

صورت امکان مردود و در

تعمیر )برای تعمیر به زیربند 

 مراجعه شود( 2-2-الف

 3نقص سطح 

مردود و غیر قابل 

 استفاده

34 
دندانه یا لبه 

 خارجی

های تیو یا  شهیک سطح برجسته با گو

-گرد شده در انتهای آن )به شکل الف

 مراجعه شود( 39

که این ازآنجایی _یادآوری

نواقص، مربوط به ایمنی یا 

باشند، مورد کارایی نمی

 قبو  هستند

  

این یک نقص مضر نیست. 

ها ممکن با این وجود دندانه

است در طو  استفاده از 

سیلندر، با درز جوش اشتباه 

 شوند.
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 برآمدگی -2-ل الفشک

 

 

 تورفتگی  -3-شکل الف
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تورفتگی شامل بریدگی یا خراش -4-شکل الف  

 

 

 

 

 

 

 

 اثر بر روی پوسته یا فلز -ب شکل                                                   شیار، بریدگی -الفشکل     

اثر در دیواره -5-شکل الف  

 

 

 



  1491سال  :)تجدیدنظر اول( 9797-4 ایران شمارۀ ملیاستاندارد 

92 

 

 

 

 

 

 

 

 

 عکس تورق -بشکل                                                                قواره تورطرح -الفشکل 

نقص شکست سطحی -6-شکل الف  

 

 

 

 

 

 

 

 :راهنما

 های گلویی سیلندرترک      3

 گلویی سیلندرسطح مقطع       2

 / ترک شانه گلویی ترک      1

 گلوییهای  ترك -9-شکل الف

 

 

3 

2 

1 



  1491سال  :)تجدیدنظر اول( 9797-4 ایران شمارۀ ملیاستاندارد 

91 

 

 
 :راهنما

 یواثر قلاو      3

 اثرات قلاویز -8-شکل الف

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 :راهنما

 ها ها یا ترک خوردگیاین      3        

 کاری  بعد از ماشین      2        

 كاری ها روی شانه سیلندر، قبل و بعد از ماشین خوردگیها یا چین ترك -7-شکل الف

3 2 
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 :راهنما

 های کواکخوردگیناحیه ریو / این      3        

 خوردگی با تیوی جوئیاین      2        

 فرورفتگی گرد شده )گودی(     1       

 های شانهخوردگیای از چیننمونه -19-شکل الف

 

 

 های انتهای سیلندر ساخته شده از لولهویژگی -11-شکل الف
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 سطح پوست پرتقالی شده -12-شکل الف

 

 از بین رفته هایرزوه -13-شکل الف
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 دار شدنحفره -14-شکل الف

 

 دندانه -15-شکل الف
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 پیوست ب

 ()الزامی

 آزمایش فراصوتی

 كلیات 1-ب

      سایر  توان از . میسیلندر بنا شده استندگان اس فنون مورد استفاده توسط تولیدکناین پیوست بر اس

روش برای  هاتکنیکاین که  اثبا  کردشرط اینکه بتوان آزمای  فراصوتی هم استفاده کرد، به هایتکنیک

 هستند. ، مناسبتولید

 الزامات كلی 2-ب

کم دارای قابلیت شناسایی شیارهای استاندارد مرجع شرح داده شده در باید دست آزمای  فراصوتیتجهیو 

طور مرتب بازبینی تولیدکننده به عملکردرا داشته باشد. این تجهیو باید طبو دستورالعمل  2-1-زیربند ب

یید تجهیو باید أهای تحفظ دقت آن اطمینان حاصل شود. سوابو مربوط به بازرسی و گواهینامه شود تا از

 د.ننگهداری شو

حیت کم تصت ناار  افراد واجد صلادیده و دستباید توسط افراد آموزش آزمای  فراصوتیکار با تجهیوا  

مطابو با استاندارد        2هینامه سطح دارند تصت ناار  افرادی که دارای گوا 3و یا باتجربه که گواهی سطح 

ISO      این الواما  را برآورده کنند، به  حداقلکه دارند، انجاا شود. استانداردهای دیگر هم درصورتی

آزمای  توانند قابل استفاده باشند. سطوح خارجی و داخلی هر سیلندری که تصت شرط تائید بازرس می

 رایط مناسب برای انجاا یک آزمای  دقیو و تکرارپذیر باشد.گیرند باید در ش قرار می فراصوتی

1گیری ضخامت، روش تشدید استفاده شود. برای اندازه 2پژواک-پال  سیستمباید از  3یابیبرای عیب
یا   

 استفاده کرد. 9وری یا غوطه 4های تماسیباید استفاده شود. باید یکی از تکنیکپژواک -پال 

کند  و سیلندر را تضمین می 9سب که انتقا  کافی انرژی فراصو  بین کاوندباید از یک روش اتصا  منا

 استفاده کرد.

 

                                                 

 - Flaw detection 

 - Pulse echo 

 - Resonance 

 - Contact  
 - Immersion  
 - Probe 
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 ای شکلهای استوانهدر قسمت یابیعیب 3-ب

 اجرایی شرو 1-3-ب

باید نسبت به یکدیگر دارای یک حرکت ارخشی و انتقالی  3سیلندرهای مورد بازرسی و واحد جستجوگر

 38±استوانه ایجاد کنند. سرعت ارخشی و انتقالی باید با رواداری % در را  2مارپیچ باشند که یک پیمای 

همپوشانی تضمین  38کم باید % ثابت باشند. گاا مارپیچ باید کمتر از عرض تصت پوش  کاوند باشد )دست

کار رفته در هنگاا شود( و باید طوری با عرض امواج موثر مرتبط باشد که در سرعت ارخشی و انتقالی به

 را تضمین کند.  388اجرایی کالیبراسیون پوش  %  شاا روانج

از یک روش  ها و قطعه کار، طولی است ا حرکت نسبی کاوندیکه در آن پیمای   عرضی برای ردیابی نواقص

همپوشانی  38انان است که با تقریباً حدود %  1و حرکت جارویی توان استفاده کرد پیمایشی جایگوین می

 اطمینان حاصل کرد. 388  % جاروها بتوان از پوش

مناور بازرسی نواقص طولی در دیواره سیلندر، باید انرژی فراصوتی در دو جهت مصیطی و برای نواقص به

 عرضی، در دو جهت طولی گسیل شود.

که ممکن است تردی هیدروژنی یا خوردگی ناشی از تن  ایجاد شود ، جاییکاوبرای سیلندرهایی با انتهای 

ای شکل و انتهای سیلندر باید  گذار بین قسمت استوانه ناحیه  مراجعه شود(،  -      ISOد )به استاندار

برای نواقص عرضی در جهت انتهای سیلندر نیو مورد بازرسی قرار گیرد. برای بررسی این منطقه به شکل 

واره و گلویی و/یا گذار مابین دی مساحتکه آزمای  انتخابی بر روی مراجعه شود. در این حالت یا وقتی 3-ب

صور  دستی انجاا تواند به صور  خودکار انجاا نشود میکه این کار بهشود، درصورتی دیواره و انتها انجاا می

 شود.

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                 

 - Search unit 

 - Helical scan 

 - Sweeping motion 
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 انتهاناحیه گذار دیواره/  1-شکل ب

 یکی از دو روش زیر باید استفاده شود:

 :Aروش  -الف

 آنضخامت دیواره در  9 معاد  % برای بهبود شناسایی نواقص ،+dB 9حساسیت فراصوتی باید بر روی 

 سیلندر، تنایم شود؛ از ضخامت بخ 

 :Bروش  -ب

از یک سیلندر با یک شکا  در  استاندارد مرجع 3یعیوب مصنوعباید با استفاده از  سیستم فراصوتی

(SBT) سمت گذار دیواره به کلگی انتها مساحت
آمده است، کالیبره  2-گونه که در شکل بهمان 2

 شود.

                                                 

 - Artefact 

 - Sidewall-to- Base Transition 
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           کمینه، با 'aضخامت دیواره تضمین شده،  ( کمینه38±3باید % ) SBT، برای Tعمو شکا ، 

mm 2/8  بیشینهو mm 3 .بی  از کل طو  شکا  باشد 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 راهنما

         D      مکان تقریبی شکا 

          a     ضخامت تضمین شده دیواره،  کمینهa' 

  SBTواره شکاف مرجع برای  نمایش طرح 2-شکل ب

بازرسی کنتر   شای با قراردادن قطعه استاندارد مرجع از طریو رو طور دورهاثربخشی تجهیوا  باید به

که در حین این کم در آغاز و پایان هر شیفت کاری انجاا شود. درصورتیشوند. این کنتر  باید دست

شناسایی نشود، کلیه سیلندرهای بازرسی شده بعد از آخرین کنتر   کنتر ، وجود شکا  مرجع مناسب

 قابل قبو  باید بعد از تنایم مجدد تجهیوا ، مجدداً آزمون شوند.

 قطعه استاندارد مرجع 2-3-ب

یک قطعه استاندارد مرجع به طو  مناسب باید از سیلندری که معر  ابعاد و قابلیت صوتی )آکوستیک( 

قطعه استاندارد مرجع باید فاقد  شود. باشد، توسط تولیدکننده اثبا  میازرسی سیلندر مورد ب

 های مرجع را پدید آورند. هایی باشد که احتما  تداخل با شکا  ناپیوستگی

کاری  های مرجع، اه طولی اه عرضی باید روی سطح خارجی و داخلی قطعه استاندارد مرجع ماشین شکا 

 ها را بتوان به وضوح شناسایی کرد. اشند که هر کداا از آنها باید انان جدا ب شوند. این شکا 
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 مراجعه شود(. 4-و ب 1-های ب ها و تنایم تجهیوا  نق  اساسی دارند )به شکل ابعاد و شکل شکا 

 بیشتر شود. mm 98، نباید از Eها،  طو  شکا  -الف

این شرط را برآورده کرد، ، بیشتر شود. اما اگر نتوان Tبرابر عمو اسمی،  2، نباید از Wعرض،  -ب

 است. mm 8/3بیشینه عرض قابل قبو  

 ، 'a( کمینه ضخامت تضمین شده دیواره، 9±99/8، باید % )Tها روی کل طو  شکا ،  عمو شکا  -و

زدگی در دو انتها مجاز بی  از کل طو  شکا  باشد. بیرون mm 8/3و بیشینه  mm 2/8با کمینه 

 است.

ها باید  های تیو باشد. سطح مقطع شکا  ح دیواره سیلندر باید دارای لبهسطح تقاطع شکا  با سط - 

صور  قسمت کف شکا  که در این 3ای مستطیلی باشد مگر درصور  استفاده از روش سای  جرقه

 ای خواهد بود.  دایرهصور  نیمبه

 شکل و ابعاد شکا  باید با استفاده از روش مناسب اثبا  شوند. -ث

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 :اهنمار

 شکا  مرجع خارجی     3        

 شکا  مرجع داخلی     2        

   mm  ،E ≤   mm  ≥اما اگر امکانپذیر نیست  mm  ،W ≤  T    ≤و  mm  ≥ اما 'T=(  ±     )% a -یادآوری

 طولی نواقصهای مرجع برای  ابعاد شکاف جزئیات طراحی و 3-شکل ب

                                                 

 - Spark erosion 

3 

2 



  1491سال  :)تجدیدنظر اول( 9797-4 ایران شمارۀ ملیاستاندارد 

92 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 mm  ،E ≤   mm  ≥اما اگر امکانپذیر نیست  mm  ،W ≤  T    ≤و  mm  ≥ اما 'T=(  ±     )% a -یادآوری

 محیطی نواقصهای مرجع برای  واره شکاف نمایش طرح  4-شکل ب

 تجهیزات واسنجی 3-3-ب

توضیح داده شد تجهیوا  باید طوری تنایم شوند  2-1-با استفاده از قطعه استاندارد مرجع که در زیربند ب

باید تا  هانشانه 2های سطح داخلی و خارجی ایجاد کند. دامنه از شکا  3واضح ای قابل شناساییهنشانهکه 

صور  دستی تنایم جای ممکن نودیک مقدار معاد  آن باشد. اما اگر امکان آن نیست سطح مردودی را به

ی، گوشی، ثبتی عنوان سطح مردودی و تنایم وسایل اشمباید به نشانه نمایید، سپ  سطح کمترین دامنه

د که نصورتی کالیبره شوکار رود. تجهیوا  باید با قطعه استاندارد مرجع یا کاوند یا هر دو بهبندی بهیا دسته

رود، حرکت  کار میهر دو به یک صور ، در یک جهت و با سرعتی مشابهی که هنگاا بازرسی سیلندر به

بخ  عمل  صور  رضایتید در سرعت آزمون بهبندی باکنند. کلیه وسایل اشمی، گوشی، ثبتی یا دسته

 کنند.

                                                 

 - Clearly identifiable indications 

 - Amplitude 
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 گیری ضخامت دیوارهاندازه 4-ب

          شکل باید ای گیری نشده است، قسمت استوانه اگر در سایر مراحل ساخت، ضخامت دیواره سیلندر اندازه

 . بازرسی شده تا اطمینان حاصل شود که ضخامت، کمتر از کمینه مقدار تضمین شده نباشد %388 

 تفسیر نتایج 5-ب

، باید باشدهای مرجع  ناشی از شکا  هایبرابر یا بیشتر از کمترین نشانه های آنسیلندرهایی که نشانه

حاصل از شکا  مرجع در سمت و های نشانههای سیلندر و نشانهاین مقایسه باید بین  برگشت زده شوند.

 ضی باید با شکا  مرجع داخلی عرضی مقایسه شود.داخلی عر نقص ا مثعنوان بهسوی یکسان انجاا شود. 

پ  از آن سیلندرها باید مجدداً تصت بازرسی  شود. نشانه باید شناسایی شود و درصور  امکان، حذ  علت

 گیری ضخامت قرار گیرند. یابی فراصوتی و اندازهعیب

ه به خاطر وجود نقص زیر تواند ایجاد شود کای کمتر از کمینه ضخامت دیواره، میگاهی اوقا ، نشانه

 سطصی )مثلاً تورق داخلی( در آن نقطه است. در انین مواردی، گسترش نقص باید مورد بررسی قرار گیرد.

 د.دیواره کمتر باشد باید مردود شو اش از ضخامت تضمین شده هر سیلندری که ضخامت دیواره

 گواهی كردن 6-ب

 ندر گواهی شود.وسیله تولیدکننده سیلآزمای  فراصوتی باید به

هرکداا از سیلندرها که آزمای  فراصوتی را در مطابقت با این مشخصا  با موفقیت پشت سر گذارد، باید 

شود،  ، که روی سیلندر زده می9-یا با نماد نشان داده شده در شکل ب« UT»صور  دائمی با مهر به

 باشد(.ا نشان تجاری تولیدکننده میشود بیانگر نماد یدیده می« XY»که کاراکترهای مشخص شود )جایی

 

 

 

 فراصوت نماد  5-شکل ب
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 پیوست پ

 (دهنده)آگاهی

 یید نوعتأ گواهینامه نمونه

-میها نیو قابل قبو  دهد. سایر نمونهای از یک فرا مناسب گواهینامه تأیید نوع را ارائه میاین پیوست نمونه

 .باشد

 ........ید نوعی .........شماره گواهینامه تای

 .....................................ناا شرکت بازرسی: ............................................................................................................

 خانوادگی بازرس()ناا و ناا

 .......................................................................................................استاندارد مورد استفاده: .................................

 خصوکدر

 سیلندرهای گاز فولادی بدون درز

 

 ..................................................: ..............................................................  تاریخشماره تائید: ..............................

 ...................................سیلندر: .....................................................................................................................نوع 

 اند( تایید نوعی دریافت نموده)تشریح خانواده سیلندرها )شماره نقشه( که 

ph :bar                                            ................D :mm                                   ..............         a’ :mm ............... 

 ............... mmکمینه ضخامت انتها سیلندر:                                         شکل انتها سیلندر: ................................             

 ................ mm..............                                                               بیشینه  mmطو  کلی )کمینه، بیشینه(: کمینه 

V  کمینه، بیشینه(: کمینه(l    ..............                                                                            بیشینهmm ................ 

  ................................................مواد و نوع عملیا  حرارتی: ...................................................................................................

 ................     Reg :MPa                                                                              ..................Rmg :MPaمشخصا  مواد: 

 .....................................................................................................................نده یا نماینده: ................................................................تولیدکن

 نده یا نماینده آن()ناا یا آدرس تولیدکن
 

 ..........................................................................................................: .........................................یید نوعأمرجع در گوارش)های( آزمون ت

 ...........................................................................................................................................: ..............................توضیصا  و اطلاعا  اضافی

 (بازرس)ناا و آدرس 

 

 سمت: ..............................................................                                : .....................................................                      تاریخ

...................................................................................................................................................................... 

 )امضاء بازرس(
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 پیوست ت

 (دهنده)آگاهی

 نمونه گواهینامه پذیرش

-ها نیو قابل قبو  میدهد. سایر نمونهارائه میای از یک فرا مناسب گواهینامه پذیرش را این پیوست نمونه

 باشد.

 برای سیلندرهای بدون درز فولادی  شماره گواهینامه پذیرش .................

 تعداد بهر آزمون مورد بازرسی و آزمون قرار گرفت. یک مصموله با تعداد  ........................  سیلندر شامل .........................

یعععد نعععوعی بعععه شعععماره  معععرتبط بعععا گواهینامعععه تای 9585 -...اسعععاس اسعععتاندارد ملعععی ایعععران بعععه شعععماره ..  بعععر

........................................................... 

: 2علامععععععععععععععععععععععععععت یععععععععععععععععععععععععععا نععععععععععععععععععععععععععوع گععععععععععععععععععععععععععاز   

............................................................................................................................................................................................. 

تعععععععععا            ............. ...............: از ......................................هعععععععععای سعععععععععریا  تولیدکننعععععععععده  شعععععععععماره

.................................................................................. 

تعععععععععا           ....... ..................................: از .................................2هعععععععععای سعععععععععریا  مالعععععععععک   شعععععععععماره

.................................................................................. 

: تولیعععععععدشعععععععماره سعععععععفارش          ......................  .......................................................................نعععععععده: .........تولیدکن

.............................................. 

آدرس: 

................................................................................................................................................................................................................... 

 کشور: ........................................................................

 .........................شماره سفارش خرید: ....................                                              ....  : ...............................3مالک / مشتری

آدرس: 

................................................................................................................................................................................................................... 

 ...............................کشور: .........................................

 اطلاعات فنی

 .......   ................ l :3ظرفیت اسمی :(V)آبی ظرفیت                          ........  ............ mm :)بدون درپوش و شیر( طو  اسمی

 .........  ............................. mm   :(D) قطر اسمی ....................... l :3کمینه ظرفیت                                  
 ...........................................   bar  :(ph) فشار آزمون               ......  ...................... C39 3: bar°فشار کاری در 

 ...................   mm  :('a) ضخامت تضمین شده دیواره کمینه .............................   kg: 3دنبیشینه مقدار پر کر
 ..............................................................: ....................................مواد ...................................: ......................شماره نقشه
آنالیو 

 مشخصا 
C % Si % Mn % P % S % Cr %

3
 Mo %

3
 Ni %

3
 

         بیشینه

         کمینه
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 ....................................................................................................................................................عملیا  حرارتی: ............................................

 ........................................................................................................: .............................................................................................1گذاری نشانه

..........                           ................................................................................................................................................................... 

 تاریخ                                                                             تولیدکننده                                         
 حذ  درصور  کاربرد    3

 درصور  درخواست مشتری     2

 ذکر یا نقشه الصاق شود     1

 آن نیست نیازی به پر شدن ،های آزمون الصاق شودکه گوارشدرصورتی    4

 های پذیرش آزمون

 4های انجاا شده روی نمونه سیلندرهای بهر تولید گیری اندازه -3

شماره آزمون 

یا شماره بهر 

 یا

 شماره سیلندر

 شماره ذوب
ظرفیت 

 (l)آبی 

جرا خالی 

سیلندر 
(kg) 

 ضخامت کمینه

 (mm)گیری شده  اندازه 

 انتها دیواره

      

      

      

      

 4های مکانیکی آزمون -2  

ون
زم
ه آ
مار

ش
 

ب
ذو
ره 
ما
ش

 

 آزمون کش 

ی
خت
س

 

آزمون 

-تخت

کاری 

یا 

 خم 

 فشار ترکیدن آزمون ضربه

استصکاا 

 تسلیم

 
Rea 

(MPa) 

استصکاا 

 کششی

 
Rma 

(MPa) 

ازدیاد 

 طو 

 
A 

 (%) 

348° 

بدون 

 ترک

 V اارپی

  ..... C°دمای در  

 py  ....... جهت

(bar) 

pb 

(bar) 

حالت 

 شکست
 کمینه

(J/cm
 
) 

 میانگین
(J/cm

 
) 

          کمینه مقدار

           

           

           

 :آزمای  فراصوتی -1

 : ........................................................... 3قبو  شدن )بلی / خیر(              : .......................................................  3الوامی )بلی / خیر(

 :ایآزمون خوردگی بین دانه -4

 ...........................................: ................ 3قبو  شدن )بلی / خیر(              : .......................................................  3الوامی )بلی / خیر(

 38هعایی کعه در بنعد     این برگ برای گواهی نمودن سیلندرهایی است که تصعت آزمعون فشعار هیعدرولیکی و کلیعه آزمعون      

طور کامل منطبعو بعر ایعن اسعتاندارد ملعی      آورده شده و مورد قبو  واقع شده است. این سیلندرها به 9585 -استاندارد ......
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 .ندباشمی

 .................................................................................ملاحاا  خاک: ................................................................................................................

................................................................................................................................................................................................................................ 

 ................................................................................................................................................از طر : ................................................................

 ................................................................                                    تاریخ : ....................................................                           

 امضاء بازرس                                                                                                                                     
 .حذ  درصور  کاربرد    3

 .ست مشتریدرصور  درخوا     2

 .ذکر یا نقشه الصاق شود     1

 .آن نیست نیازی به پر شدن ،های آزمون الصاق شودکه گوارشدرصورتی    4
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 ثپیوست 

 دهنده()آگاهی

 های موازی ای از محاسبه استحکام برشی برای روزهنمونه

  -      ISO استاندارد مطابو با –  P» – M  x  »رزوه گلویی سیلندر: 

     US-FED-STD-H ارد مرجع:استاند

از      در زیربند  a. استفاده شود )فرمو   3-ثبرای مصاسبه سطح برشی رزوه داخلی از فرمو   -الف

 (     :    US-FED-STD-H استاندارد

 ASn,min=       ×n×LE×dmin×[ /( ×n)+       ×(dmin-D max)]        (3-ث)

 (    ISO و  -      ISO های ورودی: )استانداردهایداده

 است. mm 2گاا رزوه برابر با 

 که در آن:

n         ها برحسب تعداد رزوهmm  ؛9/8برابر با 

dmin      کمینه قطر اصلی رزوه خارجی برابر باmm 942/24؛ 

D max   بیشینه قطر گاا رزوه داخلی برابر باmm 529/21؛ 

LE       ا رزوه( برابر ب 38طو  درگیری رزوه )هرmm 28. 

ASn,min :ناحیه برشی رزوه داخلی برابر است با 

ASn,min =        ×     ×    mm ×        mm × [( /(  ×    )) +         × (       mm− 

       mm)] =        mm
 
 

 استفاده شود. 2-ثبرای مصاسبه نیروی ران  اعما  شده بر روی شیر سیلندر از فرمو   -ب

T= ph×      × ØB                          (         2-ث)
 
/  

 در آن: که

ph  فشار آزمون سیلندر برابرMPa 18؛ 

ØB  بیشینه قطر فاصله مطابو با استانداردISO      -   برابر باmm 91/12. 

T برابر است با: نیروی مصوری روی شیر سیلندر 

   T=    ×        ×      
 
/  =       N         
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 استفاده شود. 1-ثرای مصاسبه تن  برشی فرمو  از ب -و

 S = T/ ASn,min                                                   (1-ث)

 باشد.های داخلی میتن  برشی برروی رزوه Sکه در آن 

    S =       N /        mm
 
 =       MPa 

 استفاده شود. 4-ثاز فرمو  بیید برای تأ  - 

                                                  FoS= USSO/S   (4-ث)

 در آن: که

USSO استصکاا برشی نهایی برابر است با 

 Rmg/  (ASME B   
a
) =    / =     MPa 

 که در آن:

Rmg  کمینه استصکاا کششی تضمین شده سیلندر برابر باMPa 498  مطابو با استاندارد(              

ISO     - ؛) 

FoS ضریب ایمنی در برش برابر است با 

USSO/S =     MPa /       MPa =   .  

 باشد.برابر می 38بیشتر از  FoSشده است که  تصدیو

a تواند استفاده شود.معیارهای دیگر می 
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 جپیوست 

 دهنده()آگاهی

 منبع اعمال شده در این استاندارد ملی در مقایسه با استانداردتغییرات 

 شده جایگزینهای بخش 1-ج

 شده «4-9و  9-9زیربندهای »جایگوین « 9-9و  9-9زیربندهای »ارجاع به  ب،، موارد 2-1-19 بندزیردر 

 .است

 های اضافه شدهبخش 2-ج

 .است شده اضافه، 14-3 بندزیر

 .است شده اضافهدر جمله او   «     ISOاستاندارد »ارجاع به ، 1-1-3-19 بنددر زیر

 .است شده اضافهگذاری در بند نشانه رتا   ، موارد 13 بند در

 .است شده اضافه [ ]د ، مورنامهكتابدر 
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 نامهكتاب

[ ] United Nations. Recommendations on the transport of dangerous goods– Model 

regulations. 

[ ] ISO    , ISO general-purpose metric screw threads- Basic dimensions. 

با اسعتفاده از   ،ابعاد پایه -برای کاربرد عمومی ISOرزوه پیچ متریک ، 3149: سا  5991استاندارد ملی ایران شماره  -یادآوری

 تدوین شده است.      :    ISO استاندارد

[ ] ISO     , Metallic materials- Bend test. 

 :     ISO آزمون خم ، با استفاده از استاندارد -مواد فلوی، 3488: سا  3839شماره استاندارد ملی ایران  -یادآوری

 تدوین شده است.     

[ ]  ISO     - , Gas cylinders- Design, construction and testing of refillable seamless steel 

gas cylinders and tubes- Part  : Quenched and tempered steel cylinders and tubes with tensile 

strength less than      Mpa. 

های طراحی، ساخت و آزمون سیلندرها و تیوب -، سیلندرهای گاز3488: سا  9585-3استاندارد ملی ایران شماره  -یادآوری

داده شده با استصکاا های فو دی آبدیده و برگشت : سیلندرها و تیوب3قسمت  -گاز فو دی بدون درز قابل پر کردن مجدد

 تدوین شده است.      : -     ISO ، با استفاده از استانداردMPa 3388کششی کمتر از 

[ ]  ISO     - , Gas cylinders- Design, construction and testing of refillable seamless steel 

gas cylinders and tubes- Part  : Quenched and tempered steel cylinders and tubes with tensile 

strength greater than or equal to      Mpa. 

های طراحی، ساخت و آزمون سیلندرها و تیوب -، سیلندرهای گاز3488: سا  9585-2استاندارد ملی ایران شماره  -یادآوری

آبدیده و برگشت داده شده با استصکاا  های فو دی: سیلندرها و تیوب2قسمت  -گاز فو دی بدون درز قابل پر کردن مجدد

 تدوین شده است.      : -     ISO ، با استفاده از استانداردMPa 3388کششی بورگتر یا مساوی 

[ ]  ISO     - , Gas cylinders- Design, construction and testing of refillable seamless steel 

gas cylinders and tubes- Part  : Normalized steel cylinders and tubes. 

های طراحی، ساخت و آزمون سیلندرها و تیوب -، سیلندرهای گاز3488: سا  9585-1استاندارد ملی ایران شماره  -یادآوری

 های فو دی نرمالیوه شده، با استفاده از استاندارد     : سیلندرها و تیوب1قسمت  -گاز فو دی بدون درز قابل پر کردن مجدد

ISO     - :      .تدوین شده است 

[ ] ISO      - , Gas cylinders- Compatibility of cylinder and valve materials with gas 

contents- Part  : Meatallic materials. 

مصتوای  سازگاری مواد سیلندر و شیر با -، سیلندرهای گاز3488: سا  34999-3استاندارد ملی ایران شماره  -یادآوری

 تدوین شده است.      : -      ISO : مواد فلوی، با استفاده از استاندارد3قسمت  -گازی

[ ] ISO      - , Transportable gas cylinders- Compatibility of cylinder and valve materials 

with gas contents- Part  : Test methods for selecting steels resistant to hydrogen 

embrittlement. 

سازگاری مواد سیلندر و  -، سیلندرهای گاز قابل حمل و نقل3154: سا  34999-4استاندارد ملی ایران شماره  -یادآوری

   های آزمون برای انتخاب فو دهای مقاوا به تردی هیدروژنی، با استفاده از استاندارد                 : روش4قسمت  -شیر با مصتوای گاز

ISO      - :      .تدوین شده است 
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[ ] ISO      , Gas cylinders- Valve protection caps and valve guards- Design, construction 

and tests. 

 -هعای شعیر  هعای مصعافظ شعیر و حفعاظ    کلاهعک  -سیلندرهای گاز، 3155: سا  9489استاندارد ملی ایران شماره  -یادآوری

 تدوین شده است.      :      ISO با استفاده از استانداردها، ونطراحی ساخت و آزم

[  ] ISO      - , Gas cylinders-   E and   E taper threads for connection of valves to gas 

cylinders- Part  : Specifications. 

جهت اتصعا    E  و  E  های مخروطی رزوه -، سیلندرهای گاز3159: سا  31599-3استاندارد ملی ایران شماره  -یادآوری

 تدوین شده است.      : -      ISO ها، با استفاده از استانداردویژگی -شیرها به سیلندرهای گاز

[  ] ISO      - , Gas cylinders-   E and   E taper threads for connection of valves to gas 

cylinders- Part  : Inspection gauges. 

جهت اتصعا    E  و  E  های مخروطی رزوه -، سیلندرهای گاز3159: سا  31599-2استاندارد ملی ایران شماره  -یادآوری

 تدوین شده است.      : -      ISO های بازرسی، با استفاده از استانداردسنجه -شیرها به سیلندرهای گاز

[  ] ISO      - , Gas cylinders- Parallel threads for connection of valves to gas cylinders- 

Part  : Specification. 

های موازی برای اتصا  شیرها به رزوه -، سیلندرهای گاز3488: سا  28999-3استاندارد ملی ایران شماره  -یادآوری

 .تدوین شده است      : -      ISO ، با استفاده از استانداردها: ویژگی3قسمت  -سیلندرهای گاز

[  ] ISO      - , Stainless steels for general purposes- Part  : Corrosion-resistant flat 

products. 

[  ] ISO      , Gas cylinders- Seamless steel and seamless aluminum-alloy gas cylinders 

and tubes- Periodic inspection and testing. 

سعیلندرها و   -، سعیلندرهای گعاز  3488: سعا   3+ اصعلاحیۀ شعمارۀ   3154: سا  9952ایران شماره  استاندارد ملی -یادآوری

 ای، بعععا اسعععتفاده از اسعععتاندارد                                           بازرسعععی و آزمعععون دوره  -هعععای بعععدون درز فعععو دی و آلیعععاژ آلومینیعععومی   تیعععوب

ISO      :     + Amd.  :       است.تدوین شده 

[  ] ASME B   , Unified inch screw threads (UN, UNR, and UNJ thread forms). 

[  ] FED-STD-H    :     , Screw-thread standard for federal service section   unified inch 

screw threads- UN and UNR thread forms. 


