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 خدا نامبه

 سازمان ملي استاندارد ايران با آشنايي

 صنعتي و تحقيقات استاندارد مؤسسة مقررات و قوانين اصلاح قانون 3مادة يك بند موجب به ايران صنعتي تحقيقات و استاندارد مؤسسة

 بـه  را ايـران ) رسـمي (استانداردهاي ملـي   نشر و تدوين تعيين، وظيفه كه است كشور رسمي مرجع تنها 1371 ماه بهمن مصوب ايران،

   .دارد عهده
بـه سـازمان    29/6/90دومين جلسه شوراي عالي اداري مـورخ   و موسسه استاندارد و تحقيقات صنعتي ايران به موجب يكصد و پنجاه نام

   .جهت  اجرا ابلاغ شده است  24/7/90مورخ  35838/206ملي استاندارد ايران تغيير و طي نامه شماره 
 مؤسسـات علمـي،   و مراكـز  نظران صاحب ، كارشناسان سازمان از مركب فني هاي كميسيون در مختلف هاي حوزه در استاندارد تدوين

 تجاري و توليدي، فناوري به شرايط توجه با و ملي مصالح با همگام وكوششي شود مي انجام مرتبط و آگاه اقتصادي و توليدي پژوهشي،

 مراكز كنندگان، وارد و كنندگان، صادركنندگانمصرف توليدكنندگان، شامل نفع، و حق صاحبان منصفانة و آگاهانه مشاركت از كه است

 بـه  نظرخـواهي  براي ايران ملي نويس استانداردهاي پيش  .شود مي حاصل دولتي غير و دولتي هاي سازمان نهادها، تخصصي، و علمي

 آن بـا  مـرتبط  ملـي  كميتة در پيشنهادها و نظرها از دريافت پس و شودمي ارسال مربوط فني هاي كميسيون اعضاي و نفع ذي مراجع

  .شود مي منتشر و ايران چاپ )رسمي( ملي استاندارد عنوان به تصويب صورت در و طرح رشته
 كنند دركميتة مي تهيه شده تعيين ضوابط رعايت با نيز صلاح ذي و مند علاقه هاي سازمان و مؤسسات كه استانداردهايي نويس پيش

 تلقي ملي استانداردهايي،  بدين ترتيب  .شود مي منتشر و چاپ ايران ملي استاندارد عنوان به ، تصويب درصورت و بررسي و طرح ملي

سـازمان ملـي    مربـوط كـه   ملـي اسـتاندارد   كميتة در و تدوين 5 شمارة ايران ملي استاندارد در شده نوشته مفاد اساس بر كه شوند مي
  .باشد رسيده تصويب به دهدمي استاندارد ايران تشكيل
 و (IEC)2المللـي الكتروتكنيـك    بـين  ،كميسـيون 1(ISO)اسـتاندارد   المللـي  بين سازمان اصلي اعضاي از ايران سازمان ملي استاندارد

 فعاليـت  كشـور  در(CAC)5 كدكس غذايي  كميسيون 4رابط تنها به عنوان و است (OIML)3 قانوني شناسي اندازه المللي بين سازمان

 علمي ، پيشرفت هاي آخرين از ، كشور خاص هاي نيازمندي و كلي شرايط به توجه ضمن ايران ملي استانداردهاي تدوين در .كند  مي

   .شودمي گيريبهره المللي بين استانداردهاي و جهان صنعتي و فني
 و سـلامت  ، حفـظ  كننـدگان  مصرف از حمايت براي ، قانون در شده بيني پيش موازين رعايت با تواند سازمان ملي استاندارد ايران مي

 اسـتانداردهاي  از اجراي بعضـي  اقتصادي ، و محيطي زيست ملاحظات و محصولات كيفيت از اطمينان حصول عمومي ، و فردي ايمني

 تواند مي سازمان . نمايد استاندارد، اجباري عالي شوراي تصويب اب وارداتي، اقلام يا /و كشور داخل توليدي محصولات براي را ايران ملي

 .نمايـد   اجبـاري  را آن بنـدي و درجـه  صـادراتي  كالاهـاي  استاندارد اجراي كشور ، محصولات براي المللي بين بازارهاي حفظ منظور به
 بازرسـي ،  آمـوزش ،  مشـاوره ،  در زمينـة  فعال مؤسسات و سازمان ها خدمات از كنندگان استفاده به بخشيدن اطمينان براي همچنين

 وسـايل  )واسنجي ( كاليبراسيون  مراكزو  ها آزمايشگاه محيطي ،زيست مديريت و كيفيت مديريت هاي سيستم صدور گواهي و مميزي

 و كنـد  مي ارزيابي ايران تأييد صلاحيت نظام ضوابط اساس بر را مؤسسات و ها سازمان گونه اين سازمان ملي استاندارد ايران سنجش ،
 المللـي  بـين  دستگاه ترويج .كند  نظارت مي آن ها عملكرد بر و اعطا ها آن به صلاحيت تأييد گواهينامة لازم ، شرايط احراز صورت در

 استانداردهاي سطح ارتقاي براي تحقيقات كاربردي انجام و گرانبها فلزات عيار تعيين سنجش ، وسايل )واسنجي ( كاليبراسيون  يكاها ،

  . است سازمان اين وظايف ديگر از ايران ملي
  

                                                 
1- International Organization for Standardization 
2 - International Electrotechnical Commission 
3-  International Organization of  Legal Metrology (Organisation Internationale de Metrologie Legale)  
4 - Contact point 
5 - Codex Alimentarius Commission 
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  استانداردتدوين كميسيون فني 
  درزگيرهاي مورد مصرف در بسته بندي فلزي مواد غذايي و آشاميدني «

  » ويژگي ها وروش هاي آزمون -پلاستي سولها آشكاردرزگيرهاي  :2قسمت  –
  

  :رئيس 
  عبدي ، منيژه

  )ليسانس علوم تغذيه(

  :يا نمايندگي  سمت و

  پژوهشگاه استاندارد 

    :دبيران 

  فتحي ، ماندانا
  )گرايش پليمر –ليسانس مهندسي شيمي (

 محمدي ميترا

  )ليسانس شيمي (

  شركت توليدي ماندانا شيمي

  

  اداره كل استاندارد خراسان رضوي

   )ءبه ترتيب حروف الفبا(:  ءاعضا

   بابازاده فرشته

  ) فوق ليسانس شيمي تجزيه(

   كارشناس رسمي استاندارد

  رويا،  بهشتي

  ) فوق ليسانس صنايع غذايي(

   شركت زمزم مشهد

  حسيني سميراسادات

  )ليسانس صنايع غذايي(

  رسولي ، بهنام

  )مهندسي شيمي (

  درياني زاده ، ليلي 
  )ليسانس شيمي كاربردي(

  شركت بهنوش ايران

  

  شركت سپند رنگ

  

  مدير كنترل كيفيت شركت سهند حلب تبريز

  سميرا،  سجاديان

  )فوق ليسانس صنايع غذايي(

  مهبانشركت 

  غلامرضا،  عباسي

  )شيمي  ليسانس(

  اداره كل استاندارد خراسان رضوي



 د 

 

  

  

  

  :اعضاء 

  كاشاني اصل ، شهرام 

  )فوق ليسانس مكانيك (

  :سمت و يا نمايندگي 

  اداره كل استاندارد آذربايجان شرقي

  كلالي ، فرخ السادات

  )ليسانس شيمي (

  كارشناس استاندارد 

  ، بهروز  ئيكيا

  ) مديريت اجراييفوق ليسانس (

  بندي قوطي تبريز صنايع بسته

  محمدي ، محبوبه 

  )ليسانس تغذيه(

  آزمايشگاه كنترل كيفيت شركت ماندانا شيمي 

   هايده،  محمدي

  ) ليسانس شيمي كاربردي(

   شركت درب شيشه رشيد

  شكوفا، لايقي

  )ليسانس فيزيك كاربردي (

  ماندانا شيميشركت 

  فرشته،  نويدي

  ) فوق ليسانس مهندسي شيمي(

  ايرانزمزم شركت 
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  پيش گفتار

درزگيرهاي -2قسمت -بندي فلزي مواد غذايي و آشاميدنيدرزگيرهاي مورد مصرف در بسته "استاندارد 
 سازمان ملي استانداردپيش نويس آن بوسيله كميسيون فني  كه "ويژگي ها وروش هاي آزمون-پلاستي سولهاآشكار

مورد 16/5/92مورخ بسته بندي كميته ملي استاندارد يكصدوبيست وپنجمين تهيه و تدوين شده است ،در اجلاس 
انين و مقررات سازمان استاندارد ايران ، مصوب قانون اصلاح قو 3اينك به استناد بند يك ماده .تصويب قرار گرفت 

  .، به عنوان استاندارد ملي ايران منتشر ميشود  1371بهمن 
راي حفظ همگامي و هماهنگي با تحولات و پيشرفت هاي ملي و جهاني در زمينه صنايع ، علوم و خدمات ، ب

استاندارد هاي ملي ايران در صورت لزوم تجديد نظر خواهند شد و هرگونه پيشنهادي كه براي اصلاح و تكميل اين 
بنابراين بايد . رد توجه قرار خواهد گرفتاستانداردها ارائه شود ، هنگام تجديد نظر در كميسيون فني مربوط مو

  .همواره از آخرين تجديد نظر استانداردهاي ملي ايران استفاده كرد 
  :بع و ماخذي كه براي تدوين اين استاندارد مورد استفاده قرار گرفته اند به شرح زير ميباشندمن

 1390- 1391سال اناشيمي و سپند رنگ رضوي، ماند خراساناستانداردآزمايشگاه بسته بندي  آزمايشگاهي تجربيات
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  زگيرهاي مورد مصرف در بسته بندي فلزي مواد غذايي و آشاميدني در
  1 ويژگي ها وروش هاي آزمون -پلاستي سولها –درزگيرهاي آشكار  :2قسمت 

  هدف    1
  

نشانه  بسته بندي و ، روش هاي آزمون،نمونه برداري ،و اختصاصي تعيين  ويژگي هاي عمومي ،هدف از تدوين اين استاندارد
  .مي باشد  ،مورد مصرف در بسته بندي فلزي مواد غذايي و آشاميدنيآشكار گذاري درزگيرهاي 

  
  

  
 

  
  در بسته بندي  فلزي ، انواع در – 1شكل 

  
  دامنه كاربرد   2

  :زير تقسيم مي شوند درزگيرها به دو گروه به شرح 
 2نهاندرزگيرهاي      1- 1

  3آشكار درزگيرهاي    2- 1
  

  .برده مي شودبه كار  خميركلمه  سول پلاستي –درزگير آشكار ين پس به جاي ازابراي اختصار در نوشتار  – 1يادآوري 
  

                                                 
1  - Plastisols 

2  - Non - exposed  
3  - Exposed  
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  .بدين ترتيب آن مقررات جزئي از اين استاندارد ملي ايران محسوب مي شود
ي آن مـورد  در صورتي كه به مدركي با ذكر تاريخ انتشار ارجاع داده شده باشد، اصلاحيه ها و تجديد نظـر هـاي بعـد   

در مورد مداركي كه بدون ذكر تاريخ انتشـار بـه آن هـا ارجـاع داده شـده اسـت،       .نظر اين استاندارد ملي ايران نيست
  .همواره آخرين تجديد نظر و اصلاحيه هاي بعدي آن ها مورد نظر است

 :استفاده از مراجع زير براي اين استاندارد الزامي است
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  طبقه بندي       4

  اين استاندارد از نظر انجام فرآيند بر روي خمير به دو گروه طبقه بندي مي شود
  1با عمليات فرآيندي   4-1
  بدون عمليات فرآيندي   4-2
  

  .نوشته شودجداگانه به طور هر فرآورده  2فني آگاهي هايدر برگه  بايدميزان مقاومت خمير در برابر عمليات فرآيندي  - يادآوري

  
  تعاريف  اصطلاحات و      5

  :در اين استاندارد اصطلاحات و تعاريف زير به كار مي رود
  
  
  

                                                 
1-Thermal Processing 
2-Data Sheet 
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5 -6-1    
   1شدن ژل 
پس از آن در هم .شود را جذب  كرده و متورم مي) نرم كننده ها( د مايع اطراف خو دبين زماني كه حرارت مي خمير 

لايه در مقابل تماس دست خشك  ،در اولين مراحل حرارت بيني.  دهد تشكيل مي 2ارتجاعقابل نفوذ كرده و يك لايه 
گفته  و يا نيمه پخت ژل شدنبه اين مرحله . شود ولي به مقاومت مكانيكي مورد نظر دست نيافته است  خشك مي
   .مي شود

5 -6-2     
  ) در هم جوشي( 3فيوژن

گردد كه به اين مرحله  ، پخت و خواص مكانيكي تكميل ميبا افزايش سيكل حرارت دهي و پس از مرحله ژل شدن  
  .شود فيوژن گفته مي

5 -7     
  4وتاول جوش

 مدگيآ ، جوش و به ايجاد حباب و يا بر فيلم خمير پخت شدهبه برآمدگي هاي كوچك و بزرگ توخالي در سطح 
اين عيوب فقط با چشم غيرمسلح بازرسي . تاول گفته مي شود  ،خالي و يا پف كردگي در سطح آن بعد از پخت

  .ميشود 
5 -8     

  5چسبندگي
  .، گفته مي شودو يا در آماده شده ورق مرجعبر روي پخت شده خمير  لايهبه اتصال پايدار 

  5 -9    
  پوشش آلي 

كننده ها، پايدار كننده ها، آميزه شيميايي همگن از پليمرهاي مختلف، حلال ها، رنگدانه ها، پر كننده ها، روان 
بازدارنده ها، نرم كننده ها، كاتاليزورها و ديگر تركيبات مورد نياز است كه به منظور حفاظت از خوردگي ، معرفي  و 

يا زيبايي ورق فلزي و  يا بسته بندي فلزي بر روي سطوح داخلي و يا خارجي ،تحت شرايط دما و زمان مشخص /
 .اندود مي شود

 

                                                 
1- Gellation 
2  - Elastic 

3- Fusion 
4  - Blister and Bubble 

5  - Adhesion 
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5 -10    
  1خوردگي

به هرگونه آسيب ناشي از اثرات عوامل محيطي،مواد شيميائي،اكسيداسيون و ساير عوامل كه باعث تشكيل لايه هاي 
  .سست تركيبات فلزي در سطح يا عمق فلز پوشش دار مي گردد ، گفته مي شود

5 -11       
  پايه خمير رزين

با توجه به مقررات انتخاب مواد سازنده آميزه هاي بسته بندي مواد غذايي  است كه عامل پايه در ساخت تركيب خمير
  .مي شودانتخاب 

5 -12     
  2ها كننده نرم

در واحد  باشد و علاوه بر ايجاد قابليت كاربرد آميزه ، نسبت به تنظيمات گرانروي از مواد اصلي ساخت يك خمير مي
   .و ايجاد خواص ويژه در خمير نقش دارد رتوليد كننده خمي

5 -13     
  3)ها  پيگمان(ها  رنگدانه

به  و ذرات پودري شكل و رنگي هستند كه با توجه به مقررات مواد سازنده آميزه هاي بسته بندي مواد غذايي انتخاب
  .منظور تأمين رنگ به آميزه خمير اضافه مي شوند

5 -14    
  3ا ه پركننده 

قيمت  هشكابه دليل وزن مخصوص بالا باعث  شته ودا بسيار پائين نوري هستند كه ضريب شكستمواد معدني اي 
ايجاد خواصي چون ثبات  ، تنظيم گرانروي ، ايجاد يكنواختي در سطح فيلم پس از تثبيت ، و نفوذ  و در  شده،

   .روند ناپذيري به كار مي
5 -15     

  شدن توده اي
  .شود مي گفته ،4دلمه صورت به) مايع( سياليت حالت از خمير تغييرحالت به

   

                                                 
1  - Corrosion 

2 -Plasticizer 
3 -Extender 
4 -Solidification 
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5 -16  

  ورق پايه
  .گفته مي شودبه ورق فاقد پوشش آلي، 

5 -17     
  1مرجع ورق

  .گفته مي شودداخل كه خمير اعمال ميشود ،   آليبه سطحي با اندود پوشش 
  

اندود ، ورق فولادي كروم اندود  اين سطح در ورق پايه ميتواند بسته به مصرف نهايي بسته بندي فلزي ،  ورق فولادي قلع  -1يادآوري 
  .ساير سطوح فلزي در اين دستورالعمل گنجانيده نشده اند.  خواهد گرديداندود ،مناسب  آليآلومينيوم  باشد  كه توسط پوششهاي و يا 

  
 ساير و است  رايج پوشش دار آلومينيوم ورق،جهت در شيشه دارويي و عرقيات  جهت در جار ورق قلع اندود  پوشش دار و  -2يادآوري 

 .است نگرديده بررسي اينجا در موارد
  
5 -18     

  2خمير وزن
  .شود گفته ميگردد،   و يا در آماده شده ، اعمال مي مرجعقشري از خمير  كه بر روي ورق وزن به 
 3گرانروي   19- 5

  .گفته مي شودبه مقاومت خمير در برابر جاري شدن تحت تأثير نيروي معين،
5 -20     

  4موادافزودني
موادي هستند كه باعث تسريع فعل و انفعالات ، ايجاد فوم ،انتشار،توزيع مواد متشكله،افزايش خاصيت همترازي و 

  .مي شوندآن ايجاد حالت لغزندگي در خمير، پايداري در برابر حرارت و  بهبود خواص مكانيكي 
   

                                                 
1  - Base Plate 

2  - Consumption 

3  - Viscosity 
4- Additive 
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5 -21    
  خريب شيمياييت

مكانيكي آن  روي ورق پايه و يا در آماده شده ، با   مقاومتهايو كاهش  پخت شدهبه تخريب بافت منسجم خمير 
ساز غذايي  شابهمداخل ، بعد از شرايط اعمال فرآيند در مواجهه با ماده غذايي و يا محلول هاي  آلياندود پوشش 
 . ،گفته مي شود

  
5 -22     

 1نوچي

به چسبناكي سطح لايه خمير بعد از اعمال شرايط  پخت ، و يا اعمال فرآيند در مواجهه با ماده غذايي و يا محلول 
 . غذايي ، گفته ميشود ساز شابهمهاي 

5 -23     
  لايه پخت شده 

اعمال و  آگاهي هاي فنيبق با برگه و يا در آماده  مطا مرجعقشر مناسب و يكنواختي از خمير است كه بر روي ورق 
  .پخت شده است

5 -24     
  پخت شده  لايه ضخامت يكنواختي

و يا در آماده  مرجعدر طول لايه يا حلقه تشكيل شده بر روي ورق پخت شده به توزيع يكنواخت ضخامت لايه خمير 
  .شود گفته مي شده

 5 -25    
   سياليت 

  .شود مي فتهگ زمين، جاذبه تحت و نيرو اعمال بدون خمير شدن جاري قابليت به
  5 -26     

  )اسفنجي بودن( فوم
اين قطعه دانسيته ظاهري  . فنجي گفته مي شودباشد، قطعه فوم دار يا اس لخل داراي تخ خميري كه پس از پختبه 

  .خواهد بود خمير پايين تر از دانسيته تر
  
  
  

                                                 
1 -Tackiness 
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  ويژگيها     6
 1موادغذايي با تماس قابليت   6-1

 
مواد تشكيل دهنده آنها بايد با توجه به مقررات كليه خمير بايد داراي پروانه ساخت صادره از اداره كل نظارت باشند و  -يادآوري

  .مورد انتخاب قرار گيرند  2جهاني غذا 
  
  يكنواختي    6-2

  .باشدبا چشم غير مسلح خمير بايد يكنواخت و عاري از ذرات خارجي قابل رويت 
   چگالي    6-3

  .قرار بگيرد  1جدول مورد آزمون قرار گيرد، بايد در دامنه مشخص شده در  3- 8 چنانچه مطابق با بندخمير  چگالي
  حد چگالي خمير -1 جدول

  )گرم بر سانتي متر مكعب( چگالي  فرآوردهنام 
  1.35حداكثر  خمير تشتك
  1.35حداكثر  خمير درب جار

  1.15حداكثر  خمير درب آلومينيومي
  گرانروي    6-4

مورد آزمون قرار گيرد، بايد در دامنه مشخص شده  4-8چنانچه مطابق با بند ،  3در تنش برشي پائينخمير گرانروي 
 .بگيرد قرار آگاهي هاي فني فر آوردهبرگه در

  
از آنجاييكه در اين روش ويسكوزيته اندازه گيري مي شود و خاصيت رئولوژيكي مورد بررسي قرار نمي گيرد، لذا تنش برشي  - يادآوري

تغييرات ، بايد به اندازه اي باشد كه عدد ويسكوزيته را صحيح بخواند زيرا بالا بودن تنش برشي در سيالاتي كه خاصيت نيوتني ندارند 
 .درئولوژيكي ايجاد مي نماي

  
  4جامد مواد درصد    6-5

    .باشد  98% بيش ازمورد آزمون قرار گيرد، بايد  5-8چنانچه مطابق با بند خمير درصد مواد جامد 
   

                                                 
1- Food Contact Grade 

اين . مقررات مربوط به مواد در تماس با غذا نسبت به كشورهاي مختلف ، محدوديت ها ي مختلفي دارد . ميباشد  FDA 177.1210نمونه اي از اين مقررات  - 2
 موضوع بالاخص در بحث صادرات بسيار حائز اهميت ميباشد

3- Low Shear Rate 
4- Solid Content (SC%) 
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  سياليت    6-6
آگاهي برگه  در دامنه مشخص شده درمورد آزمون قرار گيرد، بايد  6-8چنانچه مطابق با بند خمير ميزان سياليت 

  .بگيرد قرار هاي فني فر آورده
  غذايي 1ساز معادل محلولهاي يا و غذابرابر در مقاومت     6-7

مورد آزمون قرار گيرد بايد پايداري لازم در برابر تركيب مواد  11جهت مصارف غذايي مطابق با بند خمير چنانچه 
 نوچي، جوش خشكي،نبايد علائمي از نرمي، به صورتي كه . را داشته باشد غذايي معادل سازو يا محلولهاي  غذايي
 .ديده شودمرجع ويا در آماده شده ،و يا جدا شدن خمير از روي ورق  تاول

  
  كفايت پخت     6-8

مورد آزمون قرار گيرد ، نبايد علائمي از نوچي ، نرمي ، ترك ، جوش و تاول و نيز كندگي  2- 9 چنانچه مطابق با بند
  .از روي ورق مرجع و يا در آماده شده ، ديده شود

 
  نشتي     6-9

مورد آزمون قرار گيرد، نبايد هيچگونه نشتي از داخل به خارج و از خارج به داخل، مشاهده  12چنانچه مطابق با بند 
  . شود

  چسبندگي     6-10
مورد آزمون قرار گيرد، نبايد   3-10چنانچه مطابق با بند ورق مرجع و يا در آماده شده ميزان چسبندگي خمير به 

جدا شدن بايد به سختي و به صورت . ورق مرجع ويا در آماده شده جدا شود به راحتي از سطح  شده خمير پخت
انجام شده  آليصورت پذيرد كه در اين حالت نفوذ خمير در اندود   ورق مرجع و يا در آماده شدهتكه پاره شدن از 

  .جدا شود  پايه از سطح ورقآلي هم چنين خمير نبايد همراه اندود  .است
  
 برداري نمونه     7

  شماره  ايران ملي استاندارد به بايد از درهايي كه بر روي آن خمير اعمال مي شود، برداري نمونه چگونگي مورد در
 .شود مراجعه،  1881

  .شود مراجعه ، 10035  شمارهن ايرا ملي استاندارد به بايد خمير از برداري نمونه چگونگي مورد در
 

  روش هاي آزمون   8
   

                                                 
1 - Simulant 
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  كليات    1- 8
  خمير   8-1-1

براي حصول اطمينان از يكنواختي رئولوژيكي خمير جهت اعمال بر روي ورق مرجع و يا در آماده شده ، لازم است  
. شودقبل از انجام هر گونه آزمايشي، خمير به طور كامل هم زده شود تا مخلوطي كاملا  يكنواخت و همگن حاصل 

  . كندكردگي جلوگيري در ضمن در طي هم زدن از بروز كف 
  

  .درجه سلسيوس صورت پذيرد 18-30انجام كليه آزمونها مي بايست در دماي   - يادآوري
  

  1برسنجي       8-1-2
 

 بايد  ابزارها اين تمامي . نمود  حاصل اطمينان گيري اندازه  ابزار  بودن تنظيم  از  بايد  كار شروع از قبل
 و غيره و نگهداري شرايط و مصرف نحوه اساس بر معين زماني هاي دوره در و باشند داشته برسنجي شناسنامه

  .باشند شده ثبت و گرفته قرار بررسي مورد آن هاي داده خطاي
  
 گيري اندازه ابزارهاي دقت      8-1-3

 .باشند داشته را آزمون هر براي شده تعيين دقت بايد كاربرد مورد گيري اندازه ابزارهاي و وسايل

  فلزي ورق تميزي      8-1-4
عملكرد  مانع روغني و كثيف سطوح زيرا نمائيد حاصلبا و يا بدون اندود آلي داخل اطمينان  فلزي ورق تميزي از

 .شوند ميخمير  مناسب

 اوليه مكانيكي مقاومت     8-1-5

 در  اوليه مكانيكي مقاومت كه است ورقي) آلومينيوم ورق از غير به( استاندارد اين در مناسب فلزي ورق  1- 8-1-5
 و عميق كشش برابر در  مقاومت نياز مورد مواقع در و شدن فنجاني يا گرد شدن جامي شدن، اي كنگره ضربه، برابر
 و شكستگي پارگي، گونه هيچ و داشته را فلزي ورق كاربرد به بسته ديگر مكانيكي مقاومتهاي ساير و عميق نيمه
  .نشود ديده آن در خوردگي ترك

ديده باشد و درزگير بايد فاقد خراش ، ترك و خش باشد و بايد هنگام آزمون ، در نبايد آسيب مكانيكي    2- 8-1-5
  .در لايه هاي مياني موجود مانده باشد  يدكل در را بصورت يكنواخت پر كرده باشد و نقاط خشك نشده نبا

  بررسي ماده خام     8-2
  ماده خام انجام ميشودمنظور بررسي شكل ظاهري ه اين آزمون ب

                                                 
1-Calibration  
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  ارزيابي نحوه       1- 8-2
خمير از نظر يكنواختي ، بايد عاري از هر گونه ذرات خارجي ، دانه و لخته بوده كه باچشم غير مسلح قابل رويت 

به اين منظور مقدار كمي از خمير را برداشته و بوسيله كاردك ، بسيار آرام بدون فشار  ، روي شيشه ساعت . باشد
  . پخش نموده و آن را با چشم غير مسلح بررسي مينمائيم

  
 400در صورت مشاهده ذرات و يا آلودگي هاي خارجي ميتوان بررسي را يكبار ديگر پس از فيلتراسيون خمير با توري مش  -يادآوري
 انجام داد

  
  چگالي      8-3

  .مراجعه شود،  6454-1شماره ملي ايران به استاندارد خمير جهت اندازه گيري چگالي 
  ) ويسكوزيته/   شدن جاري زمان(  گرانروي       8-4
  
  اصول آزمون       4-1- 8

در روش اول كه بيشتر متداول صنعت . طراحي شده است  ،خميراين آزمون ها  به منظور اندازه گيري گرانروي 
در . مي شود استاندارد  اندازه گيري كاپبا شبيه سازي از زمان ريزش و خالي شدن  از تناسبي از گرانروي  ، ميباشد

و  اندازه گيري نموده  مقاومت در برابر تنش برشي با روش دستگاهي و با ثبت عدديِرا روش دوم ميزان گرانروي 
  .مينمايد  محاسبه بر حسب پواز را  گرانرويانجام تبديلات لازم ، عدد واقعي پس از 

  كاپ وسيله به گيري اندازه     2- 8-4
  .مراجعه شود،  6085شماره ايران به استاندارد ملي  بوسيله كاپ ،خمير  گرانرويجهت اندازه گيري 

متفاوت از نحوه مندرج در استاندارد فوق الذكر ميباشد ، لذا ، كاپ خمير از شدن زمان خالي  خواندنبا توجه به اينكه نحوه  : يادآوري
شكل .(شودمراجعه  4-4-8بعنوان روش عملكرد بوده و براي خواندن كاپ به قسمت نحوه ارزيابي در بند  اًصرف،  6085شماره استاندارد 

 )راببينيد 5

 
  

 
  كاپ مخصوص جاري شدن  شمايي از  -5شكل 
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 وسايل       3- 8-4

  آگاهي هاي فني فر آوردهبرگه مشخص شده در داراي اوريفيس  1كاپدين       3-1- 8-4

 دماسنج     3-2- 8-4

 كرنومتر    3-3- 8-4

  ارزيابي نحوه      4- 8-4
بايد از بالاي كاپ به داخل آن نگاه كرد و از اندازه گيري زمان قطع شدن  ،  براي خواندن زمان خالي شدن كاپ

 هم زمان  با برداشتن انگشت از سوراخ. دهيم  نگام تخليه مورد نظارت قرار ميه كاپ را از بالا به. خودداري نمود 
گردد تايمر را متوقف  ص ميتايمر را زده و سپس در اولين نقطه اي كه محوطه اوريفيس خروجي مشخ ، اوريفيس

   آگاهي هاي فني حدود عدد خوانده شده  بايد در محدوده مشخص شده در برگه  .كنيم  و زمان را ثبت مي كرده
 )را ببينيد 6شكل (. قرار بگيردفر آورده 

  
  

  
 

  از اولين نقطه اي كه محوطه اوريفيس خروجي مشخص مي گردد ماييش  - 6شكل  
  

  بروكفيلد ويسكومتر دستگاه وسيله به گيري اندازه      4-5- 8
  اصول آزمون    5-1- 8-4

به . به سيال وارد مي شود 2مخروط و صفحهبروكفيلد، تنش برشي است كه توسط يك سيستم  متراساس كار ويسكو
  :توسط دستگاه ويسكومتر بروكفيلد فاكتورهاي زير بايد مورد توجه قرار گيرند گرانرويهنگام اندازه گيري 

  
     ) LV يا RV (   ويسكومتر مدل - 1

   (Spindle Number)اسپيندل شماره - 2
  چرخش سرعت - 3
  نمونه ظرف ابعاد - 4
 دما - 5

                                                 
1 - DIN Cup 
2Cone & Plate 
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  .مراجعه فرمائيد  الفويسكومتر بروكفيلد به پيوست نوعي از دستگاه اندازه گيري گرانروي خمير بوسيله  براي
  )راببينيد 7شكل (

  
  ويسكومتربروكفيلد دستگاهنوعي از  -  7شكل     

  
  نحوه ارزيابي       5-2- 8-4
  

   .قرار بگيردآگاهي هاي فني فر آورده برگه مشخص شده در در محدوده بايد خمير حدود گرانروي 
  جامد مواد درصد تعيين آزمون       8-5

اين آزمون به منظور تعيين مواد غيرفرار موجود در  درزگير كه نهايتاً فيلم خشك را تشكيل ميدهند ،  انجام مي 
  . شود

  وسايل      1 -5 -8
  گرم 01/0دقت  با آزمايشگاهي  يترازو   1- 8-5-1
  ميكرون100- 150فويل آلومينيوم با ضخامت   2- 8-5-1
 ( Air Circulated Oven )گرمخانه با جريان هوا   3- 8-5-1

  دسيكاتور  4- 8-5-1
  روش آزمون      8-5-2 

ميلي متر مربع را وزن كرده و آن را از  100 × 200به ابعاد  ميكرون 100- 150يك قطعه فويل آلومينيوم با ضخامت
قسمت زيرين فويل تا شده را  . حدودا يك گرم از پوشش درزگير را روي نيمه فوقاني فويل بريزيد. وسط تا بزنيد 

 "روي آن برگردانيد و درزگير را بدون تماس با دست و فقط در تماس با لايه فوقاني فويل پخش نماييد تا لايه كاملا
بدون آنكه مواد با دست و يا وسايل (سپس مجدداً  آنرا كاملاً باز و مسطح كنيد . يكنواختي حاصل شود  نازك و

و درداخل گرمخانه در دما و زمان مشخص شده از طرف توليد كننده پوشش قراردهيد ) آزمون تماس حاصل نمايد 
ر داخل دسيكاتور قرار دهيد تا به دماي سپس آن را از گرمخانه خارج نموده، د. تا پوشش درزگير كاملاخًشك شود

  .محيط برسد و سپس آن را توزين نماييد 
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  :به شرح زير بدست آوريد 1با استفاده از فرمول درصد مواد جامد را 
  

  100     =      درصدموادجامد                                            : 1فرمول                
  

  :كه در آن 
 :  Aوزن فويل آلومينيوم و ماده پس ازخشك شدن.  

 B : وزن فويل آلومينيوم.  
C  :  وزن نمونه تر ، كه درابتدا روي فويل ريخته شد.  
  ارزيابي نحوه      8-5-3

    باشد% 98سول ها نبايد كمتر از در صد مواد جامد در پلاستي 
 
 
 

  سياليت ميزان گيري اندازه          8-6
  اصول آزمون       8-6-1

  .انجام مي شودخمير اين آزمون به منظور اندازه گيري ميزان رواني و پركنندگي 
   وسايل      8-6-2
      Daniel Flow Gaugeابزار      8-6-2-1
  كش فيلم تيغه     8-6-2-2
  كرنومتر     8-6-2-3
  آزمون روش     8-6-3

اين وسيله شامل يك .انجام مي شود Daniel Flow Gauge ابزار با استفاده ازخمير اندازه گيري رواني و پركنندگي 
اين صفحه به بيست و شش قسمت مدرج شده به طوري . نيم استوانه مي باشد كه صفحه تختي به آن متصل است

وانه را در حالت افقي نيم است ابتدا  جهت انجام آزمون ، در دماي محيط ،. مترمي باشدميلي  3كه فاصله هر قسمت 
در هنگام آزمون نيم استوانه را به حالت . مورد نظر پر نموده، سپس سطح آن را با يك تيغه صاف كنيدخمير از 

ت ماده بر روي قسمت مدرج شده در پايان ميزان حركو  و بلافاصله كرنومتر را زده در آورده )درجه90زاويه ( عمودي
  . ثانيه ثبت نماييد  60و  30، 10زمانهاي مدت را در 
  .را ببينيد 8شكل

C

BA 
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      Daniel Flow Gaugeابزار -  8شكل 

  
  ارزيابي نحوه     8-6-4

  .فني قرار داشته باشد آگاهي هايعدد بدست آمده بايد در محدوده اعلام شده در برگه 
  
  شده پخت لايه آزمون هايروش         9

كه در امور آزمايشگاهي امكان اعمال پيش پخت يكنواخت  بر رو ي قطعه وجود ندارد ، لذا لازم است توليد از آنجائي
 پيش پخت نبدو ،) حصول فيوژن(  نسبت به اعلام زمان پخت كامل خود آگاهي هاي فنيدر برگه  خميركنندگان 

  اقدام نمايند
  آزمون يكنواختي سلول فوم     9-1 
  اصول آزمون    9-1-1

  .اين آزمون به منظور بررسي فوم نمونه انجام مي شود
  وسايل      9-1-2
كه در يكي از ديواره ها شكافي به عمق   100mm ×50mm شابلون به ابعاد تقريبي فيلم كش به شكل     9-1-2-1

  )9مطابق با شكل . (ميلي متر ايجاد شده باشددو 
  داخل پوشش آليبدون  پايهيك قطعه ورق       9-1-2-2
    آون      9-1-2-3
  كرنومتر      9-1-2-4
  ماده خام نمونه مورد نظر      9-1-2-5
  روش آزمون      9-1-3

قرار گرفته  ،پايه قلع اندود قطعه ورق  يكرا در داخل شابلون كه بر روي  تشتك يا در جاراز خمير مقدار مناسبي
. را كاملا پوشش دهدپايه به طوري كه سطح ورق . بكشيد ورق ، خمير را از بالا تا پايين توسط شابلون سپس. بريزيد

  :  سپس شابلون را بر داشته و) را ببينيد 9شكل (
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  شمايي از شابلون كشيدن فيلم -9شكل 

  
 :جهت خمير درب جار  -1

به  راديگر نمونهو ثانيه   90 به مدتيكبار  C 215 – 190 را در داخل آون با دمايپايه با  خمير اعمال شده ورق  
  قرار دهيد ثانيه 150مدت 
 :جهت خمير تشتك  -2

قرار دهيد و  ثانيه  130- 110به مدت  C 215 – 190را در داخل آون با دماي  پايه با  خمير اعمال شده ورق
  م كامل تشكيل شود ولي نسوزدفودقت كنيد تا زمان  حرارت دهي به گونه اي باشد كه 

، را از آون خارج كرده بعد از سرد شدن  يي را كه فوم روي آن تشكيل شده استورق ها هاي مذكوربعد از پايان زمان
  : بررسي كنيد و جدا كردهپايه  را از روي سطح ورق فوم

  نحوه ارزيابي      9-1-4
 .هر گونه حفره، جوش و تاول باشد بدونسطح رو و پشت فوم بايد كاملا صاف و يكنواخت      1- 9-1-4

كاملا  ،تشكيل شدهفوم سلول هاي  را بررسي مي كنيم بايد روزنه وقتي فوم را برش داده و مقطع آن    2- 9-1-4
  . دست باشد يكنواخت و يك

  استن آزمون      9-2
  اصول آزمون     9-2-1

اين آزمون به منظور حصول اطمينان از انجام كامل فيوژن  نمونه پخت شده ، توسط  ماندگاري در استن انجام مي 
  شود

  وسايل       9-2-2
  نمونه پخت شده مورد نظر      1- 9-1-2
    ظرف حاوي استن     2- 9-1-2
  تايمر     3- 9-1-2
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  زمونآ روش      9-2-3
لايه مناسبي از خمير را ، ) با اندود پوشش آلي و بدون خمير ( در آماده شده  ورق مرجع و يا رويبر    9-2-3-1

ساعت به آن  پخت شده از آون حداقل يك خميركنيم و پس از خروج  مي اعمالآگاهي هاي فني متناسب با برگه 
داراي  در آمادهورق مرجع و يا  را با مقدار مناسبي از استن تازه پر كرده و داخل بشر  سپس .دهيم  استراحت مي

ن قرار مي دهيم و در بشر را با فويل است ساعت داخل اين بشر در تماس مستقيم با خمير پخت شده را به مدت يك
مورد محيط آزمايشگاه در بلافاصله آنرا را خارج نموده و آزمونه  در پايان مدت ياد شده. لومينيومي مي بنديم  آ

  .بررسي قرار مي دهيم
  

  . زير هود قرار داشته و از مواجهه با بخارات استن خودداري نماييد بشردر طي اين مدت دقت كنيدكه   -1 ياد آوري
  

  .مي باشد 3-1-9شرايط اعمال خمير بر روي ورق مرجع طبق بند   -2يادآوري 
  
  نحوه ارزيابي     10-2-4
، نبايد علايمي از نوچي،  خمير بر روي در  آماده  خشك شدن و تبخير استن جذب شده از لايهپس از   10-2-4-1

  .، كندگي از روي پوشش آلي زير، تغيير شكل، جوش، تاول و يا ترك در آن ديده شود نرم شدن
پس از خروج كنيم و  اعمال مي 3- 1-9طبق بند بر روي ورق پايه قلع اندود لايه مناسبي از خمير را   10-2-4-2

سپس داخل ، مي دهيم ساعت به آن استراحت  حداقل يك ،و جدا كردن فوم از ورق پايه آون از خمير پخت شده 
ميليمتر را به  30× ميليمتر  50بشر را با مقدار متناسبي از استن تازه پر كرده و فوم هاي حاصل  به ابعاد تقريبي 

. استن قرار مي دهيم و در بشر را با فويل آلومينيومي مي بنديم ساعت داخل اين بشر در تماس مستقيم با مدت يك
 .در پايان مدت ياد شده آزمونه را خارج نموده و بلافاصله آنرا در محيط آزمايشگاه مورد بررسي قرار مي دهيم

كشساني دو طرف مي كشيم ، قطعه بايد حالت استن بيرون آورده و از داخل بشر را از فوم زماني كه    10-2-4-3
هم چنين هيچ گونه حل شدگي در داخل بشر حاوي استن . داشته باشد و زير دست انسجام خود را از دست ندهد

  .نبايد مشاهده شود
  
  مرجعآزمون چسبندگي خمير به سطح ورق       10-3

  اصول آزمون     10-3-1 
  .انجام مي شود مرجعاين آزمون به منظور بررسي چسبندگي خمير به سطح ورق 

  وسايل      10-3-2
  ميكرون 30- 40به ضخامت چسب كاغذي      10-3-2-1
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  150mm  50mmبه ابعاد تقريبي   پوشش آلي با يك قطعه ورق     10-3-2-2
  تيغه فيلم كش     10-3-2-3
    آون     10-3-2-4
  كرنومتر     10-3-2-5
  ماده خام نمونه مورد نظر     10-3-2-6
  روش آزمون     10-3-3

آن اعمال شده، به صورت  بر روي) آگاهي هاي فنيمطابق با شرايط مذكور در برگه (  پوشش آليرا كه  ورق مرجعي
از هم چسب  10mmدو رديف عمودي و به فاصله  در سپس. برش دهيد 150mm  50mmيك قطعه به ابعاد تقريبي

  :در لايه هايي به تعداد را  سانتيمتر  2به عرض تقريبي  كاغذي
 سه لايه   :  خمير تشتك براي  
 پنج لايه   : براي خمير در جار  
 سه لايه  :  براي خمير در آلومينيوم  

  
توسط يك .مقداري از خمير را در داخل شيار بريزيد پس از آن. به طوري كه يك شيار به وجود آيد بزنيد،  روي هم

را  مرجع درجه، خمير را از بالاي شيار تا پايين بكشيد به طوري كه كاملا سطح ورق 45تيغه فيلم كش، تحت زاويه 
مرجع همراه با خمير اعمال  جدا كرده، ورق مرجع سپس چسب ها را از روي ورق )راببينيد10شكل (. پوشش دهد

 .حاصل شود فيوژنتا قرار دهيد شرايط پخت مندرج در برگه مشخصات فنيبا مطابق را داخل آون  بر روي آن شده
،  از سرد شدن  پسرا از آون خارج كرده كه خمير بر روي آن پخت شده است  مرجع  بعد از پايان اين مدت ورق
  .را مورد بررسي قرار دهيد پوشش آليچسبندگي خمير به سطح 

  
  
  
  
  
  
  

  شمايي از كشيدن فيلم – 10شكل 
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  نحوه ارزيابي     10-3-4
جدا شود، جدا شدن بايد به سختي و به صورت تكه پاره شدن  پوشش آلينبايد به راحتي از سطح  پخت شده خمير 

هم چنين خمير نبايد همراه  .باشدانجام شده  پوشش آليصورت پذيرد كه در اين حالت نفوذ خمير در  پوشش آلياز 
  . از سطح ورق جدا شود پوشش آلي

  
  
  غذايي آزمون مقاومت در برابر فرايندهاي    11
  اصول آزمون     11-1
  

تكميلي صنايع غذايي، اعم از پاستوريزاسيون و  حرارتي اين آزمون به منظور شبيه سازي محيط هاي فرايند هاي
  .مي باشد… استريليزاسيون و

  .باشد شده  آماده يا در ،  و مرجعبر روي ورق  پخت شده خمير  لايهتواند   آزمونه در اين آزمايش مي
   وسايل     11-2
  اتوكلاو     11-2-1
  مقطر آب    11-2-2
 سازغذايي معادل محلولهاي    11-2-3

 بسته "كاملا آنرا در بتوان كه ديگري مناسب هرمحفظه ويا سي سي 100 حجم به در با همراه جار شيشه    11-2-4
 نمود

  سي سي 500 بشر    11-2-5
  (…,Hot-Plate , Heater) صفحه داغ الكتريكي    11-2-6
  پاستوريزاسيون روش      11-3

به جوش آورده  صفحه داغ الكتريكي داخل بشر برروي ) كه شرح آن در ادامه خواهد آمد( ساز را  معادلمحلول هاي 
بشر را با فويل بسته و به مدت سي دقيقه از شروع زمان جوشيدن .  ها را در بشرهاي پرشده بياندازيدو آزمونه
ها را خارج كرده، مورد بررسي قرار پس از پايان اين مدت  نمونه. ها را در حالت جوش نگه داريدنمونه،  هامحلول
  . دهيد
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 يند آيا هر گونه فر/ يا پاستوريزاسيون و/ استريليزاسيون و جهت شده سازي معادل هايمحلول  11-3-1
  حرارتي ديگر

 3و )  05/1درصد با وزن مخصوص  100( آزمايشگاهي  1گلاسيالميلي ليتر اسيد استيك  9/1گرم يا  2  11-3-1-1
  .ميلي ليتر برسانيد 100گرم نمك طعام با خلوص آزمايشگاهي را با آب مقطر به حجم 

گرم  2و )  21/1درصد با وزن مخصوص  90(آزمايشگاهي  2ميلي ليتر اسيد لاكتيك 1/1گرم يا  34/1  11-3-1-2
  .ميلي ليتر برسانيد  100نمك طعام با خلوص آزمايشگاهي را با آب مقطر به حجم 

 را آزمايشگاهي خلوص با طعام نمك گرم 3 و 3آبه آزمايشگاهي يك سيتريك گرم اسيد 2  11-3-1-3
  .برسانيد  ليتر ميلي 100 حجم به مقطر آب با

 حل  PH=7) ( با فسفات بافر توسط 4آبه يك  (L)آزمايشگاهي سيستئين گرم كلرور 5/0  11-3-1-4

 آزمايش انجام از قبل ساعت 4 حداقل بايد محلول اين برسانيد ليتر ميلي 1000 حجم  به و نموده

  نمائيد  استفاده كردن، سرد از پس و كرده گرم سلسيوس درجه 70 دماي تا بايد آنرا يا شود تهيه
 

 حجم به مقطر آب با را شكر گرم 10 آزمايشگاهي و  آبه يك سيتريك، اسيد گرم 2   11-3-1-5

  .برسانيد ليتر ميلي 100
 

گرم  22/7با را 5 پتاسيم آزمايشگاهي هيدروژن دي گرم فسفات 56/3 : (pH=7)بافر فسفات  محلول تهيه طرز   -1 يادآوري
  .نمائيد  مخلوط6 سديم آزمايشگاهي دي هيدرات ارتو فسفات

 

  .فقط جهت فرايند استريليزاسيون كاربرد دارد  4-1-3-11محلول بند    -2 ياد آوري
  

  .فقط جهت فرايند پاستوريزاسيون كاربرد دارد  5-1-3-11محلول بند    -3ياد آوري 
  

محلول در ظرف محلول به  غلظت پاستوريزاسيون جهت ثابت ماندن آزمون زمان مدت طول در باشيد شتهدا توجه   -4يادآوري 
  .ه شودتهي آزمايش روز تازه در صورت به محلول نحوي بايد بسته شود و لازم است 

  
محلول بايد محلول به همراه  غلظت استريليزاسيون جهت ثابت ماندن آزمون زمان مدت طول در باشيد شتهدا توجه   -5يادآوري 

مي توان به جاي ظرف جار از قوطي فلزي دربندي شده . آزمونه در ظرف جار ريخته و با در غير قابل نفوذ به طور كامل بسته شود 
  .استفاده نمود 

                                                 
1 -Acetic Acid Glacial 
2 -Lactic Acid 
3 -Citric Acid Monohydrate 
4 -Cystein Chloride L - monohydrate (C3H8Cl NO25, 1H2O) 
5- PO4H2K 
3- PO4HNa2 
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  )اتوكلاو( استريليزاسيون روش      11-4

بسته نمود ، حاوي محلول  "داخل شيشه هاي جار يا هر محفظه مناسب ديگري كه بتوان در آن را كاملاآزمونه ها را 
بسته و سپس  در "در محفظه را  كاملا. ميباشند ، قرار دهيد) كه شرح آن در ادامه خواهد آمد( ساز  معادلهاي 

 شده سازي معادل  هاي محلول در ور غوطه هاي آزمونه. قرار دهيد،   Bar 2/1، فشار  C◦121داخل اتوكلاو با دماي

 قرار اتوكلاو در دقيقه 90 مدت به بايد سيستئين يا پروتئيني هاي محلول براي و دقيقه 60 مدت به بايد اسيدي

پس از پايان زمان استريل، اتوكلاو را خاموش كرده، شيشه ها را خارج كنيد و پس از سرد شدن در دماي . گيرد
 . سپس مورد بررسي قرار دهيد. محيط، نمونه ها را از داخل محفظه ها خارج نموده با آب معمولي بشوييد

 

بار  2/1به  آن فشار و سلسيوس درجه 121 به اتوكلاو دماي شود كه مي هنگامي محاسبه از استريليزاسيون زمان -1يادآوري
)Bar (باشد رسيده.  
 

 در دماي ساعت 24 مدت بايد اتوكلاو از خروج از پس سيستئين يا پروتئيني هاي محلول به مربوط هاي زمونهآ -2يادآوري

  .گيرد قرار ارزيابي مورد سپس و مانده باقي محلول در محيط
 

  
  ارزيابي نحوه    11-5

  .يا جدا شدگي از سطح مشاهده شود و جوش و تاولهيچ گونه حل شدگي، نرمي، نبايد آزمون هاي فوقدر پايان 
  

  آزمون نشتي       12
  

زيرا عدم اطمينان به اين فاكتورها، . در اين آزمون از كاليبره بودن دستگاه دربندي و صافي دهانه شيشه ، مطمئن شويد -يادآوري 
  .موجب خطاي آزمايش خواهد بود

 

  اصول آزمون     12-1
  ) ...و تشتك، جار،( داخل در پوشهاي فلزي  بندي خمير تعيين ميزان آب 

  وسايل      12-2
  متناسب با قطر در آماده شده  شيشه خالي     12-2-1
  )ژل يا كلرور سديم خالص مانند سليكا(  هپودر جاذب الرطوب    12-2-2
  گرم 01/0 با دقت آزمايشگاهي ترازو    12-2-3
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   آون    12-2-4
  (…,Hot-Plate , Heater)صفحه داغ الكتريكي     12-2-5
 روش آزمون     12-3

  )تست نمك( بندي در برابر نفوذ از بيرون به داخل شيشه تعيين ميزان آب     12-3-1
 انندم( هحجم آن پودر جاذب الرطوب نيمي ازداخل شيشه خالي و كاملا خشك به اندازه تقريبي   12-3-1-1

بر روي آن  فني آگاهي هايمتناسب با برگه كه خمير  آماده شدهبريزيد و آنرا با در ) ژل يا كلرور سديم خالص سليكا
  .، در بندي نماييداعمال و پخت شده است 

  
  در بندي مي تواند به صورت دستي يا توسط دستگاه در بند انجام شود   -وريآياد
  

  (A). را يادداشت نماييدمورد آزمون  آماده شده در پودر جاذب و ،وزن شيشه   12-3-1-2

به طوري كه آب روي ظرف را كاملا . را درون ظرف پر از آب در حال جوش قرار دهيد (A)مجموعه   12-3-1-3
  .بماندباقي  جوش بپوشاند و تا يك ساعت در حالت

 (B). را بيرون آورده و كاملا خشك نموده، مجددا توزين نماييد (A) پس از يك ساعت مجموعه   12-3-1-4

  ارزيابي نحوه     12-3-2
رطوبت و آب از خارج به نشان دهنده عدم نفوذ    B – A = 0 (B)با وزن  (A)يكسان بودن وزن    12-3-2-1

  . بندي مطلوب مي باشد داخل شيشه بوده و به اين ترتيب آب
  .نا مناسب خواهد بود ،بندي به علت جذب آب و رطوبت آب،  B – A > 0در صورتي كه    12-3-2-2
  

  بندي در برابر نفوذ از داخل به خارج شيشه  تعيين ميزان آب  12-3-3
آنرا با در آماده شده كه حجم آن آب خالص ريخته و   دو سومداخل شيشه خالي به اندازه تقريبي   12-3-3-1

  .، در بندي نماييدفني بر روي آن اعمال و پخت شده است  آگاهي هاي متناسب با برگهخمير 
  

  در بندي مي تواند به صورت دستي يا توسط دستگاه در بند انجام شود  - يادآوري
  

   (C). را ياد داشت نماييددر آماده شده مورد آزمون آب داخل آن و  ،وزن شيشه   12-3-3-2
، به گونه به مدت يك ساعت قرار دهيد    C 98˚را داخل آب در حال جوش يا در آون   (C)مجموعه  12-3-3-3

تا بر اثر افزايش فشار داخل شيشه، رطوبت و بخار آب از منافذ  اي كه درب شيشه خارج از آب قرار داشته باشد،
  .احتمالي خارج شود
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  (D). كاملا خشك نموده و مجددا توزين نماييد ،را بيرون آورده  (C)پس از يك ساعت مجموعه   12-3-3-4
  ارزيابي نحوه     12-3-4
نشان دهنده عدم خروج بخار آب از  داخل به خارج    C – D = 0 (D)با وزن  (C)يكسان بودن وزن   12-3-4-1

  شيشه بوده و به اين ترتيب آب بندي مطلوب مي باشد

لايه خمير در برابر خروج بخار آب از داخل به خارج شيشه مي نشانه عدم مقاومت   C -D > 0اگر     12-3-4-2
 .باشد

  

  
  آزمونهاي اختصاصي

 

 آزمون هاي اختصاصي مربوط به خمير تشتك      13

 زدگي آزمون جوش   1- 13

  اصول آزمون     1-1- 13
 .در ماده خام نمونه انجام مي شود زدگي اين آزمون به منظور بررسي جوش

  وسايل     13-1-2
  اسپاتول    1-2-1- 13
  پايه قلع اندوديك قطعه ورق     1-2-2- 13
  تك شعله شعله مستقيم گاز   1-2-3- 13
  گيره    1-2-4- 13
  ماده خام خمير مورد نظر   1-2-5- 13
 كرنومتر   1-2-6- 13

  روش آزمون     1-3- 13
 ميليمتر 30× ميليمتر  50 تقريبيبه ابعاد پايه قلع اندود مقداري از خمير را توسط اسپاتول روي يك قطعه ورق 

پايه قلع سپس بلافاصله ورق . تر ايجاد شود يك ميلي م ودحدبا ضخامت   خمير خامكشيده بطوريكه لايه نازكي از 
درجه روي شعله مستقيم  45توسط يك گيره بصورت مايل تحت زاويه بر روي آن اعمال شده ، كه خمير را اندود 

  .سطح را مورد بررسي قرار دهيد انيهث 5گذشت از پس قرار داده ، 
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 جوش زدگي خمير     – 11شكل 

  
  نحوه ارزيابي   1-4- 13

به صورت تاول بزرگ و يكنواخت همچنين خمير بايد  .شود مشاهده روي سطح خمير هيچ گونه جوش زدگي نبايد
  .شودآزاد پايه قلع اندود  روي سطح ورقبر

  )Gel Time( شدن آزمون زمان شروع فاز ژل      2- 13
  اصول آزمون     13-2-1

  .اين آزمون به منظور بررسي تعيين زمان ژل شدن ماده خام نمونه انجام مي شود
  وسايل     13-2-2
  اسپاتول  1 -2-2- 13
  پايه قلع اندود يك قطعه ورق   2-2-2- 13
  تك شعله شعله مستقيم گاز   2-2-3- 13
  گيره   2-2-4- 13
 كرنومتر   2-2-5- 13

  مورد نظر خميرماده خام    2-2-6- 13
  روش آزمون  3- 13-2 

ميليمتر  30× ميليمتر  50مقداري از خمير را توسط اسپاتول روي يك قطعه ورق پايه قلع اندود به ابعاد تقريبي 
پس بلافاصله ورق پايه قلع س. كشيده بطوريكه لايه نازكي از خمير خام  با ضخامت حدود يك ميلي متر ايجاد شود

. بگيريددرجه، روي شعله  45توسط يك گيره به صورت مايل تحت زاويه بر روي آن اعمال شده ، اندود را كه خمير 
تنظيم ديد بايد به ترتيبي باشد كه ورود از فاز براق به مات ديده . ( بزنيدرا كرنومتر، به محض گرفتن آن روي شعله 

 ،زمان مات شدن خمير. مات شد يا به عبارتي خمير نيم پخت شد، كرنومتر را قطع نماييد زماني كه سطح فوم.) شود
  .  ژل تايم ناميده مي شود زمان 

  نحوه ارزيابي      2-4- 13
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  .زمان ژل تايم نبايد بيشتر از دو ثانيه باشد
  گذاري نشانه و بندي بسته        14
  خمير بندي بسته     14-1
 به عنوان مثال ظرف با جنس پلي پروپيلن و يا بشكه( محتوي نوع با نفوذ،مناسب غيرقابل درظروف بايد خمير 

به نحوي كه تأثير نامطلوب متقابل بر روي محتوي نداشته باشد و بعد از بسته بندي،ظروف  بندي بسته )فلزي
  .مربوطه بايد پلمپ گردد

  گذاري نشانه     14-2
به زبان انگليسي و و براي صادرات  به زبان فارسي بايد به صورت خوانا براي مصارف داخلي زيرمشخصات تعيين شده 
  . شود  نوشته و يا چاپبسته بندي  هر ظرفبر روي يا زبان كشور خريدار 

  عبارت ساخت ايران   ١- ٢-١۴
  نام ونشاني توليدكننده فرآورده وعلامت تجارتي آن    2- 14-2
  نوع فرآورده     3- 14-2
  شماره پروانه ساخت از وزارت بهداشت درمان و آموزش پزشكي    4- 14-2
  سري ساخت    5- 14-2
  )روز،ماه وسال(تاريخ توليد    6- 14-2
  تاريخ انقضاء وقابليت مصرف  7- 14-2
  وزن خالص فرآورده   8- 14-2
  شرايط نگهداري   9- 14-2

  
  بهداشت درمان و آموزش پزشكيبراي واردات شماره مجوز ورود كالا از وزارت  -1يادآوري 

  
  براي واردات به جاي عبارت ساخت ايران نام كشور وارد كننده -2يادآوري 
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  الف پيوست
  اصول كاربرد ويسكومتر بروكفيلد

  )الزامي(
  اصول كاربرد ويسكومتر بروكفيلد     1-الف 
   وسايل    1-1-الف
  RVدستگاه ويسكوزيته بروكفيلد مدل    1-1-1-الف 
 آزمون مورد نمونه خام ماده    2-1-1-الف 

و     8ميلي ليتر و قطر داخلي حداقل  600ظرف استوانه اي جهت آزمون  نمونه  با ظرفيتي حدود    3-1-1-الف
  سانتي متر ، از جنس ورق قلع اندود 12ارتفاع  حداقل 

  درجه سلسيوس و يا كمتر 2/0درجه سلسيوس و با درجه بندي   2/0دما سنج با دقت     4-1-1-الف
  )  تايمر(زمان سنج    5-1-1-الف 
  .محفظه با دماي كنترل شده كه بتواند دماي نمونه را ثابت نگه دارد   6-1-1-الف 
  آزمون روش      2 -1-الف

ويسكوزيته حدودي نمونه مورد آزمون در اين ويسكومتر انتخاب نوع اسپيندل و ميزان سرعت چرخش آن، بستگي به 
با توجه به شماره اسپيندل و سرعت چرخش آن، عدد قرائت شده روي دستگاه بروكفيلد، بايد در فاكتور . دارد

تا عدد ويسكوزيته برحسب سانتي پواز )فاكتور از روي جدول مربوطه قابل دستيابي است( مشخصي ضرب شود 
به . ور از اسپيندل و سرعتي استفاده شود كه فاكتور حاصله حداقل شودبايد سعي گردد حتي المقد. حاصل شود

  .عبارت ديگر عدد قرائت شده روي دستگاه بزرگتر شود
 8قطر داخلي آن حداقل . ميلي ليتر داشته باشد 600ظرف استوانه اي حاوي نمونه مورد آزمون بايد ظرفيتي حدود 

  . رف نيز بايد از ورق قلع اندود  باشدجنس ظ. سانتي متر باشد 12و ارتفاع ظرف حداقل 
  .دو شاخه دستگاه را به برق وصل كنيد   1-2-1-الف
پيچ هاي زير سه پايه نگهدارنده را طوري . ( دستگاه را توسط پيچ هاي زير سه پايه تراز كنيد   2-2-1-الف

  .)بچرخانيد كه حباب نشانگر روي دستگاه دقيقا در وسط جايگاه قرار گيرد
  .را به دستگاه متصل كنيد) طبق برگه مشخصات فني( اسپيندل با شماره مناسب    3-2-1-الف
پيچ ثابت زير صفحه ويسكومتر را به سمت بالا نگهداشته، اسپيندل مناسب را به آن متصل نموده و در    4-2-1-الف

  . بعد از محكم شدن اسپيندل، پيچ ثابت را رها كنيد. جهت عقربه ساعت بچرخانيد
  .سوييچ بالاي دستگاه، سرعت مناسب را به دستگاه بدهيد توسط   5-2-1-الف
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) اهرم جا بجا كننده دستگاه بر روي پايه ( ظرف حاوي نمونه را زير دستگاه قرار داده و به وسيله جك    6-2-1-الف
  .دستگاه را روي پايه پايين آوريد تا جايي سطح آزاد سيال با شاخص روي اسپيندل مماس شود

  
دستگاه شامل يك صفحه مدرج و يك عقربه قرمز مي .(دستگاه را توسط كليد سمت چپ، روشن كنيد   7-2-1-الف
  .عدد روي دستگاه را  هنگامي كه عقربه قرمز صفحه مدرج دستگاه روي آن ثابت مي شود بخوانيد.) باشد

  
ات ميباشد و لازم است تا تصحيح خميرولوژيك  خواندن عدد از روي دستگاه ويسكومتر بروكفيلد تابع خاصيت رئ : وريآياد

  .لازم در اين رابطه صورت پذيرد
  

  .دقت نماييد قبل از روشن كردن دستگاه عقربه روي صفحه، عدد صفر را نشان دهد   8-2-1-الف
  .دستگاه را خاموش كرده و توسط جك، دستگاه را بالا آوريد   9-2-1-الف
  .بلا فاصله توسط دماسنج بخوانيددرجه حرارت نمونه را   10-2-1-الف
) ويسكوزيته(تاگرانروي كنيد ضرب مربوطه فاكتور رادر شده دستگاه،عددخوانده راهنماي جدول طبق   11-2-1-الف

  .آيد بدست پواز سانتي برحسب
 ساعت عقربه خلاف جهت در را نگهداشته،اسپيندل بالا سمت رابه ويسكومتر صفحه زير ثابت پيچ  12-2-1-الف

  .بشوييد مناسب حلال با آنرا و كنيد باز دستگاه از را اسپيندل وچرخانده 


