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فصل 3
دانش فنی ، اصول، قواعد و قوانین و مقررات
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طول پخته - طول خشک
طول خشک
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تیکسوتروپی به روش ریزشی100%

V1-V0 = تیکسوتروپی یک دقیقه دوغاب
V2-V0 = تیکسوتروپی پنج دقیقه دوغاب

تیکسوتروپی به روش پیچشی

D Kt=
1
سرعت ریخته گری2

)mm( ضخامت دیواره تشکیل شده =D
)min( مدت زمان قرارگیری دوغاب در قالب =t

K= ضریب ثابت.

Va=D-Iحجم ظاهری

حجم جسم غوطه ور شده )حجم سیال جابه جا شده(
 

وزن سیال جابه جا شده
چگالی سیال
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 = نسبت گچ به آب
وزن گچ
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حجم قطعه

ارتفاع مواد ریخته شده در قالب
= =ضخامت قطعه
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عیوب متداول بدنه های شکل داده شده به روش پرس پودر

علت ایجاد عیبنوع عیب

در  عمودی  ترک های 
راستای پرس

 بازگشت فنری غیریکنواخت در آمیز
 تراکم بالا

لایه ای یا پوسته ای 
شدن

 دانه بندی و رطوبت نامناسب گرانول
 وجود دانه های بسیار ریز در گرانول

 فشار بالا و هواگیری نامناسب

قالب پریدگی لبه لبه های  از  امکان خروج هوای اضافی   عدم 
به دلیل نبودن درز کافی

 استحکام خام پایین قطعهکَندِگی
 چسبندگی قسمت فوقانی به سنبه

غیریکنواختی چگالی

 جریان یابی کم گرانول
 اصطکاک و چسبندگی بین دانه های گرانول

 پر نشدن یکنواخت قالب
 اصطکاک بالا بین جدارۀ قالب و گرانول

 تفکیک شدن گرانول های درشت از گرانول های ریز

 تنظیم نبودن قالبقائمه نبودن
 عدم یکنواختی چگالی

 کثیف بودن سنبهسطوح ناصاف
 فرسودگی و خوردگی سطحی در قالب

 تنظیم نبودن قالبعیب ابعادی
 تغییر ابعاد قالب
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عیوب متداول بدنه های شکل داده شده به روش ریخته گری دوغابی

راه برطرف کردن عیبدلیل ایجاد عیبعیب

شکننده بودن بدنۀ 
کاهش میزان دفلوکولانتتیکسوتروپی بسیار کم دوغابریخته گری شده

افزایش میزان دفلوکولانتتیکسوتروپی بسیار بالای دوغابسستی بدنۀ ریخته گری شده

تنظیم درصد آب دوغابتیکسوتروپی بسیار کم دوغابچین و شکن
کاهش میزان دفلوکولانت

کنترل گرانروی دوغابحبس حباب های هوا در زیر سطح بدنهسوراخ های سنجاقی

افزایش آب یا کاهش دفلوکولانتتیکسوتروپی بسیار کم دوغابلکۀ ریخته گری

تیکسوتروپی بسیار کم دوغابترک
سرعت خشک شدن نابرابر در بدنه

میزان  کاهش  یا  آب  میزان  کاهش 
دفلوکولانت

تنظیم سرعت پرکردن قالبمکث در حین پر کردن قالبخط و رگه در بدنه

در حین نفوذ دوغاب به داخل درزهای قالبخط درز درزها  به محل  اعمال ضربه 
ریخته گری

ویژگی انواع گچ

گچ بتا )β(گچ آلفا )α(انواع گچ

ساختمانیشکسته بندی، دندان سازی و مادر قالبکاربرد

پایینبالااستحکام

بالاپایینجذب آب

کُندسریعگیرش

در قالب سازی برای ریخته گری دوغابی معمولاً از ترکیب این دو نوع گچ برای ساخت قالبی با استحکام 
مطلوب و جذب آب بالا استفاده می شود.
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مواد مورد استفاده در ساخت مادر قالب در صنعت سرامیک

مواد آلیمواد معدنیمواد فلزی

 آلومینیوم
 چدن

 گچ
 سیمان

 رزین های الاستیک )سیلیکون رابر(
 رزین های سخت )اپوکسی(

 تفلون و  انواع پلیمرها 
 رزین آلرالدیت

انواع روان ساز

ویژگی های روان سازنام روان سازنوع روان ساز

معدنی

سـدیم کربنات، سدیم سـیلیکات، 
سدیم آلومینات،سدیم هگزا متافسفات  
)کالگن(، سـدیم هیدروکسید، سدیم 

آکسالات، سدیم  فسفات، لیتیم 
کربنات، لیتیم هیدروکسید، لیتیم 

آلومینات، لیتیم سیترات.

 ـبعضی از روان سازهای معدنی باعث خوردگی  1
قالب های گچی می شوند.

2ـ بعضی از این روان سازها تأثیر نامطلوبی بر 
روی رنگ محصول دارند. 

3ـ استفاده بیش از حد از این روان سازها، به 
جای ایجاد روانی دوغاب باعث انعقاد وتیکس 

شدن آن می شوند.

آلی

پروپیل آمین،  دی  آمین،  اتیل  دی 
مونو اتیل آمین، مونوایزو بوتیل آمین، 
پلی وینیل آمین، پیریدین، پاپیریدین، 

تترامیتل آمونیوم هیدروکسید

1ـ به قالب های گچی آسیب نمی رسانند.
باعث  ولی  می سوزند  پخت  مرحله  در  2ـ 

خرابی رنگ محصول نمی شوند.
3ـ اثرکمتری بر انعقاد و تیکس شدن دوغاب 

دارد.
۴ـ روان سازهای آلی بر روان سازی دوغاب های 

ریخته گری بسیار  تأثیرگذار هستند .

لغزان سازی های متداول

اولئیک اسیدپارافین

روی استئاراتآلومینیوم استئارات

پلی اتیلن گلیلولمنیزیم استئارات

تالکسدیم استئارات

گرافیتاستئاریک اسید
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تقسیم بندی کوره های مورد استفاده در صنعت شیشه

بدون سامانه نام انگلیسینوع کوره
بازیافت حرارت

با سامانه 
ناپیوستهپیوستهبازیافت حرارت

Pot furnaceبوته ای

Day tankمخزنی روزکار

Recuperativeریکوپراتوری

Regenerativeریجنراتوری

Electric furnaceکوره الکتریکی

Oxygen firedکوره با سوخت اکسیژن

مهم ترین مواد حباب زدا

سدیم سولفات )Na2SO۴( به همراه درصد کمی کُک 

)As2O5( آرسنیک اکسید

)Sb2O5( آنتیموان اکسید

)NaNO3( و سدیم نیترات )CaF2( به همراه فلوئورین )NaCl( نمک طعام

)NaNO3( سدیم نیترات

)CeO2( سریم اکسید

مواد حباب زدا مورد استفاده برای انواع شیشه

حباب زدانوع شیشه

سدیم سولفات )Na2SO۴( به همراه درصد کمی کُکسیلیکاتی

نمک طعام )NaCl( و فلوئورین )CaF2( به همراه  سدیم نیترات )NaNO3(بوروسیلیکاتی 

آرسنیک اکسید )As2O5( و آنتیموان اکسید )Sb2O5(کریستال سربی
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مهم ترین مواد بی رنگ کننده شیشه ها

آرسنیک اکسید 

آنتیموان اکسید

کبالت اکسید

عنصر سلنیم یا سلنیم دی اکسید

دسته بندی دیرگدازها:
تعریف و کاربرد

بر اساس تراکم

متراکم

دیرگدازهایی که تخلخل کمتر از ۴5 درصد حجمی دارند.

یا  ضربه  فشار،  تحت  شرایط  برای  و  هستند  بالایی  استحکام  دارای 
سایش مناسب هستند.

متخلخل

دیرگدازهایی که تخلخل بیش از ۴5 درصد حجمی دارند.

دارای ضریب انتقال حرارتی کمی هستند و برای کاهش هدررفت 
حرارت و انرژی مناسب هستند.

بر اساس شکل

شکل دار

دیرگدازهایی که با شکل و ابعاد مشخص تولید می شوند و به محل 
مصرف انتقال می یابند.

برای چیدمان منظم و دقیق مناسب هستند.

بی شکل

دیرگدازهایی که به صورت کیسه بسته بندی شده و در محل مصرف 
شکل داده می شوند.

برای چسباندن دیرگدازهای شکل دار و ساخت دیواره های بدون درز و 
اشکال پیچیده مناسب هستند. 

بر اساس نوع مواد

اکسیدی
دیرگدازهایی که حاوی مواد اکسیدی هستند.

برای شرایط اکسیدی و کاربردهای معمول مناسب هستند.

غیراکسیدی
دیرگدازهایی که حاوی مواد غیر اکسیدی هستند. 

برای شرایط احیایی و کاربردهای ویژه مناسب هستند. 
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نمودار استحکام خمشی چند ماده دیرگداز برحسب دما
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ل(
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ش
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ا

نوع موادتراکم

شکل

شکل دار بی شکل

متخلخل

متراکم
اکسیدی

غیراکسیدی
دسته بندی 
دیرگدازها

سیلسیم کاربید

آلومینا

سیلیم نیترید

کوردیریت

دسته بندی  دیرگدازها

1mm

1mm

2
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تقسیم بندی 
دیرگدازهای 

بی شکل

براساس نوع گیرشبراساس روش نصب

با هوا
فسفریک اسید 

چسب شیشه

با آب )هیدرولیکی(

پر سیمان

کم سیمان
بسیار کم سیمان

ریختنی 
کوبیدنی 

لرزشی 

پاششی 

تقسیم بندی دیرگدازهای بی شکل

مواد اولیه دیرگدازها

چسب
مواد اولیه 

دیرگدازها

دانه های درشت 

)اگریگیت ها(

شاموت

بوکسیت زینتری

منیزیت )ذوبی و ددبرن(

آلومینای تبیولار

کلسینه

زینتری

ذوبی

معدنی

آلی

ده
هن

م د
کا

تح
اس

ساز
ان 

رو

یخ
ضد

گی
رد

خو
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ض

رس
سیمان نسوز

ترکیبات فسفاتی
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موادافزودنی

س
یلی
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ویژگی انواع سیمان

سیمان تیپ 1
 همان سیمان پرتلند معمولی است. برای مصارف عمومی مانند ساخت جاده ها، پل ها، 

ملات بنایی و ساخت مخازن کاربرد دارد.
 در مواردی که بتن در معرض سولفات ها نباشد به کار می رود.

سیمان تیپ 2
 در مواردی که در محیط سولفات های متوسط باشد به کار می رود.

 کندتر از سیمان نوع 1 گیرش دارد و حرارت کمتری آزاد می کند. در ساختمان های 
حجیم به کار می رود.

سیمان تیپ 3
 همان سیمان نوع 1 است ولی اندازۀ ذرات آن ریزتر است. حرارت بیشتری نسبت به 

نوع 1 آزاد می کند.
 به این نوع سیمان، سیمان زودگیر نیز می گویند.

سیمان تیپ 4
 سیمان دیرگیر است. حرارت کمتری تولید می کند.

 در موارد بتن ریزی های حجیم مانند سدسازی به کار می رود که مقدار حرارت تولیدی 
در آن اهمیت دارد.

 سیمان ضدسولفات است و در محیط های در معرض سولفات به کار می رود.سیمان تیپ 5
 دیرتر از سیمان نوع 1 می گیرد و مقاومت کمتری دارد.

در نام گذاری انواع سیمان گاهی از شماره گذاری با اعداد یونانی )I ،II ،III ،IV ،V( استفاده می شود.

درصد وزنی اکسیدهای اصلی در سیمان پرتلند سفید و خاکستری

اکسیدهاسیمان پرتلند سیاهسیمان پرتلند سفید

2221SiO2

6663CaO

6۴Al2O3

0/33Fe2O3

13MgO

اکسیدهای دیگر۴/76

جمع100100
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 فازهای سیمان یا کریستال های کلینکر

توضیحاتترکیب شیمیایینام مینرالینام فاز

3CaO.SiO3آلیتسه کلسیم سیلیکات
جزء اصلی سیمان پرتلند است و خواص مکانیکی 

سیمان بیشتر به علت وجود این فاز است.

2CaO.SiO3بلیتدو کلسیم سیلیکات

این فاز در گیرش سیمان تأثیر زیادی ندارد. 
ایجاد  باعث  و  هیدراته شده  زمان  با گذشت 

مقاومت در سیمان می شود.

3CaO.Al2O3سلیتسه کلسیم آلومینات

این فاز دارای گیرش سریع است. شکفتن آن 
همراه با انفجار و ایجاد بخار آب است.

براون و کلسیم آلومینا فریت
۴CaO.Al2O3.Fe2O3میلریت

این فاز به سرعت هیدراته می شود ولی شکفتن 
آن حالت انفجاری ندارد.

تقسیم بندی سولفات کلسیم

سولفات های کلسیم

CaSO۴.2H2O.کلسیم سولفات دو آبه که همان کانی ژیپس است

CaSO۴.0/5H2O
کلسیم سولفات نیم آبه )نیمه هیدرات( که دارای دو فاز آلفا 

)α( و بتا )β( است.

CaSO۴.کلسیم سولفات بدون آب که انیدرید نامیده می شود

فازهای کلسیم 
سولفات نیمه هیدرات

)α( آلفا 

)β( بتا 

بلورهای منظم
) سوزنی و میله ای(

تخلخل کم 
استحکام بالا

بلورهای نامنظم 
)شوره ای(

تخلخل بالا 
استحکام کم

نمودار فازهای کلسیم سولفات نیمه هیدرات
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انواع گچ، دمای مورد نیاز برای تهیه و کاربرد آنها

دمای حرارت دهی )درجه انواع
کاربردسلسیوس(

گچ صنعتی یا مدل سازی 
)غنی از آلفا(

 150ـ107درجه سلسیوس
تحت شرایط اتوکلاو یا بخار آب

در کارهای پزشکی و صنعتی به کار می رود. 
کلسیم سولفات نیم آبه یا نیمه هیدرات است.

گچ ساختمانی )غنی از 
فاز بتا(

 160ـ120درجه سلسیوس
در کوره معمولی

می رود.  به کار  ساختمانی  مصالح  عنوان  به 
کلسیم سولفات نیم آبه یا نیمه هیدرات است.

تا دمای 200 درجه سلسیوسگچ اندود
کندگیر است و برای سفیدکاری به کار می رود. 
نیمه  یا  نیم آبه  سولفات  کلسیم  آن  ترکیب 

هیدرات است.

بالای 200 تا دمای 1000 درجه انیدرید
سلسیوس

کلسیم سولفات بدون آب یا گچ سوخته و مرده 
است که در ساخت مرمر مصنوعی به کار می رود.

دمای خروج ترکیبات مختلف از بدنه بر اثر پخت

رطوبتکربن و ترکیبات آلیکربنات، سولفات و آب تبلور

برخی ترکیبات آلی 300ـ200 درجه کربنات ها 1000ـ۴00 درجه سلسیوس
تا حدود 200 درجه سلسیوس

سلسیوس سولفات ها بالای 1000 درجه سلسیوس

کربن تا 1000 درجه سلسیوسآب تبلور بالای ۴00 درجه سلسیوس

دیرگدازهای مولایت ـ کوردیریتی

کوردیریتمولایتفازهای کریستالی

3Al2O3.2SiO22MgO.2Al2O3.5SiO2فرمول شیمیایی

مقاوم به شوک حرارتیاستحکام و دمای ذوب بالاخواص
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آیین نامه حفاظت عمومي

فصل اول: ساختمان
ماده 1ـ ساختمان کارگاه ها و کارخانه ها باید با وضع آب و هوای محل متناسب باشد.

ماده 2ـ برای هر کارگر در کارگاه حداقل باید 12 متر مکعب فضا منظور گردد و فضای اشغال شده 
به وسیله ماشین آلات یا ابزار و اثاثیه مربوط به کار همچنین فضای بالاتر از ارتفاع سه متر جزء 

فضای مزبور محسوب نمی شود.
ماده 3ـ کف عمارات کارگاه باید هموار و بدون حفره بوده و به نحوی مناسب مفروش شود که 

قابل شستشو باشد و تولید گرد و غبار نکند و موجب لغزیدن کارگران نشود.
در مواردی که نوع کار اقتضای ریخته شدن آب را به کف کارگاه داشته باشد باید کف کارگاه 
دارای شیب متناسب و مجرای مخصوص برای خروج آب و جلوگیری از جمع شدن آب در کف 

کارگاه باشد.
ماده ۴ـ در محل هایی که مواد شیمیایی و سمی به کار می برند باید بدنۀ دیوار کارگاه تا یک متر 

و شصت سانتی متر ارتفاع  از کف زمین قابل شستشو باشد.
ماده 5  ـ عرض پلکان عمومی کارگاه باید حداقل 120 سانتی متر و پاگردهای آن متناسب با عرض 
مزبور باشد. در مورد پلکان هایی که بیش از چهار پله دارد در طرف باز پلکان باید نرده محکم نصب 

شود و در مسیر پلکان نباید هیچ گونه مانعی وجود داشته باشد.
ماده 6  ـ عمارت کارگاه باید به تناسب وسعت محل کار به اندازه کافی در و پنجره برای ورود نور 

و هوا داشته باشد.
ماده 7 ـ کارگاه هایی که وسایل کار و نوع محصول آن طوری است که بیشتر در معرض حریق واقع 

می شوند حتی الامکان باید با مصالح نسوز ساخته شوند.

فصل دوم: روشنایی
ماده 8 ـ در هر کارگاه بایستی روشنایی کافی )طبیعی یا مصنوعی( متناسب با نوع کار و محل 
تأمین شود. در صورتی که برای روشنایی از نور مصنوعی قوی استفاده شود باید برای ممانعت از 

ناراحتی چشم حباب های مخصوصی نصب گردد.
ماده 9 ـ کلیه پنجره های بدنه و سقف که جهت روشنایی اتاق ها تعبیه شده و کلیه چراغ ها و 

حباب ها باید تمیز نگاه داشته شود.

فصل سوم: تهویه و حرارت
ماده 10ـ محل کار در هر کارگاه باید به گونه ای تهویه شود که کارگران همیشه هوای سالم تنفس 
نمایند. در مورد محل های کار پوشیده، مقدار حداقل هوای لازم برای هر کارگر برحسب نوع کار 

در هر ساعت 30 الی 50 متر مکعب می باشد.
ماده 11ـ در کارگاه هایی که دود و یا گاز و یا گرد و غبار و یا بخارهای مضر ایجاد می شود باید 
مواد مزبور با وسایل فنی مؤثر طوری از محل تولید به خارج کارگاه هدایت شود که مزاحمت و 

خطری برای کارگران ایجاد ننماید.
ماده 12ـ در کارگاه هایی که تهویه طبیعی کافی نباشد باید از وسایل تهویه مصنوعی استفاده 

شود.
باز  به خارج  باید درهای یک طرفه ای که  تعداد کارگران  تناسب  به  ماده 13ـ در هر سالن کار 
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می شوند به نام درهای نجات وجود داشته باشد و درهای مزبور به راهروها و یا معابر خروجی 
ساختمان منتهی شوند.

ماده 1۴ـ درهای خروجی نجات هیچ وقت نباید قفل باشد و باید به وسیلۀ علایم و یا چراغ های 
مخصوصی از داخل مشخص باشد.

ماده 15ـ در موارد زیر تعبیه و نصب برق گیر الزامی است:
الف( ساختمان هایی که در آن مواد قابل احتراق و یا انفجار تولید و یا ذخیره و انبار می شود.

آنها نگهداری  یا مواد قابل اشتعال دیگر در  بنزین و نفت و روغن و  تانک ها و مخازنی که  ب( 
می شود.

ج( کوره های مرتفع و دودکش های بلند.
دارد  وجود  سریع الاشتعال  یا  سریع الاحتراق  مواد  یا  و  منفجره  مواد  که  نقاطی  در  16ـ  ماده 

استعمال دخانیات و روشن کردن و حمل کبریت، فندک و امثال آنها باید ممنوع گردد.
ماده 17ـ کلیه قسمت های انتقال دهنده نیرو از قبیل تسمه، فلکه، زنجیر و چرخ دنده و امثال آن 
و همچنین قسمت هایی از ماشین ها که امکان ایجاد سانحه برای کارگر داشته باشد باید دارای 

پوشش و یا حفاظ با استقامت کافی باشد.
ماده 18ـ قبل از شروع به تعمیر و نظافت و روغن کاری ماشین ها باید به طور اطمینان بخشی آنها 

را متوقف ساخت.

فصل ششم: وسایل الکتریکی
ماده 19ـ وسایل و ادوات الکتریکی باید دارای حفاظ بوده و طوری ساخته، نصب و به کار برده 

شود که خطر برق گرفتگی و آتش سوزی وجود نداشته باشد.
پریز در  به مقدار کافی  آزاد لازم است  و  ازدیاد سیم های متحرک  از  برای جلوگیری  ماده 20ـ 

محل های مناسب نصب گردد تا به سهولت بتوان از آنها استفاده نمود.
ماده 21ـ در نقاطی که احتمال صدمه به سیم های اتصال زمین می رود بایستی توسط وسایل یا  

وسیله مکانیکی آنها را محافظت نمود.
ماده 22ـ در محیطی که مواد قابل اشتعال و یا قابل انفجار )گازها، گرد و غبار، بخارات قابل انفجار، 
مایعات قابل اشتعال و غیره( وجود دارد علاوه بر اتصال زمین باید به کمک وسایل مطمئن دیگری 

نیز از تراکم بارهای الکتریسیته ساکن جلوگیری نمود.

فصل هشتم: نظم و نظافت در کارگاه
ماده 23ـ جارو و نظافت کردن تا جایی که امکان دارد باید در فواصل نوبت های کار انجام شده و 

به ترتیبی صورت گیرد که از انتشار گرد و غبار جلوگیری شود.
ماده 2۴ـ انداختن آب دهان و بینی روی زمین و دیوار و راه پله ممنوع است و در هر محل باید 
به تعداد کافی ظروف مخصوصی برای ریختن زباله و ظروف دیگری برای انداختن اخلاط، موجود 
باشد. این ظروف باید قابل پاک کردن بوده و در شرایط مناسب بهداشتی نگهداری و گندزدایی 

شوند.

فصل نهم: ناهارخوری
ماده 25ـ هر کارگاه که کارگران آن در همان جا غذا صرف می نمایند باید دارای محل مخصوصی 
با وسعت کافی و تعداد لازم میز و نیمکت برای عده ای که در یک موقع غذا می خورند باشد. محل 

غذاخوری باید دارای روشنایی کافی بوده و پیوسته طبق اصول بهداشتی پاکیزه نگهداری شود.
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ماده 26ـ ظروف غذاخوری باید همیشه پاک و عاری از هرگونه آلودگی باشد.
فصل دهم: وسایل استحفاظی فردی

ماده 27ـ کارفرما موظف است در هر سال دو دست لباس کار به طور رایگان در اختیار هر کارگر 
بگذارد. لباس کار باید مناسب با نوع کار باشد و طوری تهیه شود که کارگر بتواند به راحتی وظایف 

خود را انجام دهد و موجب بروز سوانح نگردد.
تبصره ـ به کارگران زن علاوه بر لباس باید سربند نیز داده شود.

ماده 28ـ به کارگرانی که با مواد شیمیایی کار می کنند باید علاوه بر لباس کار، بر حسب نوع کار 
وسایل استحفاظی لازم از قبیل پیش بند و کفش و دستکش مخصوص و عینک و غیره که آنان را 

از آسیب مواد مزبور مصون دارد، داده شود.
ماده 29ـ به کارگرانی که در مجاورت کوره های ذوب فلز و آهنگری کار می کنند باید لباس یا 
پیش بند نسوز و نقاب یا عینک و به کارگرانی که مستقیماً با مواد گداخته کار می کنند علاوه بر 

وسایل فوق دستکش و کفش نسوز نیز داده شود.
ماده 30ـ برای سیم کشی و هر نوع کار دیگر در ارتفاعات مانند دیوارها و پله های بلند و به طور 
کلی هر محلی که امکان تعبیه وسایل حفاظتی برای جلوگیری از سقوط کارگر مقدور نباشد باید 

به کارگران کمربند اطمینان داده شود.
ماده 31ـ لباس کارگرانی که با مواد سمی کار می کنند باید در محل مخصوصی جدا از محل 
لباس کن عمومی نگاهداری و به ترتیبی شستشو شود که کارگران را از آسیب نفوذ سم مصون 

بدارد.
ماده 32ـ برای کارگرانی که موقع کار در معرض سقوط اجسام قرار دارند باید کفش حفاظتی و 

کلاه مخصوص حفاظتی از فلز و یا ماده سخت دیگری که قابل اطمینان باشد تهیه شود.
گردنده  قسمت های  نزدیکی  در  که  کارگرانی  نماید  مراقبت  است  مکلف  کارفرما  33ـ  ماده 
نگهداری  سربند  به وسیله  یا  و  نموده  کوتاه  را  موهای خود  می باشند،  کار  مشغول  ماشین آلات 

نمایند.
ماده 3۴ـ در مواردی که نوع کار طوری است که خطراتی برای چشم کارگران وجود دارد از قبیل 
سنباده و جوشکاری و ماشین های تراش و نظیر آن کارفرما مکلف است عینک های مخصوص 

مناسب با کار در دسترس کارگران بگذارد.
ماده 35ـ در مواردی که جلوگیری از انتشار گرد و غبار و مواد شیمیایی و یا تهویه محیط آلوده به 
مواد مزبور از لحاظ فنی ممکن نباشد کارفرما موظف است ماسک و یا وسایل استحفاظی متناسب 

دیگری تهیه و در اختیار کارگر مربوطه قرار دهد.
ماده 36ـ به کارگرانی که با اشیا و مواد برنده )از قبیل ورق های فلزی و جام های شیشه و خرده 

شیشه و غیره( کار می کنند باید دستکش های متناسب با نوع کار داده شود.
ماده 37ـ تماس روغن، گریس و مواد قابل اشتعال و انفجار با کلیه دستگاه ها و تجهیزات جوشکاری 

و برشکاری گاز ممنوع می باشد.
ماده 38ـ استفاده از گاز اکسیژن به عنوان جایگزین هوای فشرده ممنوع است.

ماده 39ـ استفاده از شعله جهت انجام آزمایش نشتی گازها در سیلندرها و متعلقات آن ممنوع 
است.

ماده ۴0ـ برای روشن نمودن مشعل جوشکاری و برشکاری باید از فندک مخصوص آن استفاده 
نمود.

ماده ۴1ـ در پایان کار و مواقعی که عملیات جوشکاری و برشکاری انجام نمی گیرد باید دستگاه ها 
از منابع اصلی برق یا گاز جدا گردد.
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ماده ۴2ـ کلیۀ محل های اتصال از سیلندر گاز تا مشعل را باید قبل از روشن نمودن مشعل به 
روش های ایمن و توسط کارگران ماهر مورد آزمایش نشتی قرار داد.

ماده ۴3ـ شلنگ و اتصالات رابط باید استاندارد بوده و فاقد نشتی، پوسیدگی و یا هر نوع نقص 
دیگری باشد.

ماده ۴۴ـ اتصالات و مهره های اتصال باید قبل از استفاده مورد بررسی قرار گیرند و در صورت 
وجود هرگونه عیب یا نشتی، تعویض گردند.

ماده ۴5ـ پرکردن سیلندرهای اکسیژن و انواع گازها باید توسط مراکز مجاز و معتبر صورت پذیرد.
آیین نامه های  بر  اساس  و  ادواری  صورت  به  باید  گازها  انواع  و  اکسیژن  سیلندرهای  ۴6ـ  ماده 

حفاظتی و استانداردهای ملی توسط کارفرما مورد بازدید و آزمایش قرار گیرد.
ماده ۴7ـ کارخانجات و تولیدکنندگان سیلندرهای گاز و همچنین صنایع سیلندر پرکنی مکلف 
به درج نام شیمیایی و نام تجاری گاز بر روی بدنه سیلندر می باشند و استفاده از سیلندرهای گاز 

که نام شیمیایی و نام تجاری محتویات آن بر روی سیلندر درج نشده باشد، ممنوع است.
ماده ۴8ـ استفاده از سیلندرهای گاز و مولدهای گاز استیلن که دارای آسیب دیدگی یا خوردگی 

بوده و یا در معرض آتش سوزی قرار داشته اند، ممنوع است.
نور  مستقیم  تابش  و  شیمیایی  فیزیکی،  صدمات  معرض  در  نباید  گاز  سیلندرهای  ۴9ـ  ماده 

خورشید و شرایط نامساعد جوی قرار گیرند.
افتادن  از  تا  قائم و مطمئن در جای خود محکم گردند  باید به طور  ماده 50 ـ سیلندرهای گاز 

احتمالی آنها جلوگیری شود.
ماده 51 ـ سیلندرهای گاز باید دور از مواد قابل اشتعال و انفجار نگهداری و استفاده گردد.

ماده 52 ـ نگهداری سیلندر اکسیژن در مکان تولید گاز استیلن ممنوع می باشد.
ماده 53 ـ استفاده از اتصالات غیر استاندارد، تبدیل ها و وسایل غیر ایمن اکیداً ممنوع است.

ماده 5۴ ـ جابه جایی سیلندرهای گاز با اهرم کردن شیر یا سرپوش حفاظتی آن ممنوع می باشد.
ماده 55 ـ سیلندر گاز پر یا خالی نباید به عنوان غلتک یا تکیه گاه استفاده گردد.

ماده 56 ـ سرپوش حفاظتی سیلندرهای گاز باید در جای خود به طور محکم قرار گیرد مگر در 
مواردی که سیلندر گاز در حال استفاده می باشد.

ماده 57 ـ به منظور جلوگیری از بروز صدمات فیزیکی در هنگام جابه جایی انواع سیلندرهای گاز 
استفاده از یک محفظه مناسب و ایمن الزامی است.

ماده 58 ـ هنگامی که لازم است سیلندرها به همراه رگولاتور متصل به آن جابه جا شوند، باید پس 
از بستن شیر و قرار دادن بر روی وسیله ایمن نسبت به جابه جایی آنها اقدام نمود.

ماده 59 ـ استفاده از سیلندر گاز بدون رگلاتور استاندارد ممنوع است.
ماده 60 ـ گرم کردن کپسول و شیر گاز مخزن استیلن توسط شعله ممنوع است و در صورت نیاز، 

این کار بایستی توسط آب گرم صورت گیرد.
ماده 61 ـ رنگ شلنگ ها باید مطابق با استاندارد شماره 3792 و رنگ بدنه سیلندرهای گاز باید 

بر اساس استاندارد شماره 712 مؤسسه استاندارد و تحقیقات صنعتی ایران باشد.
ماده 62 ـ بهره برداری از سیلندرهای گاز فقط به صورت ایستاده مجاز است و به هیچ عنوان نباید 

در حالت افقی یا وارونه از گاز داخل آن برای عملیات جوشکاری و برشکاری استفاده نمود.
ماده 63 ـ قرار دادن اشیا بر روی انواع سیلندرهای گاز ممنوع است.

ماده 6۴ ـ قبل از جدا کردن رگولاتور از سیلندر گاز، باید شیر سیلندر گاز به طور کامل بسته شود.
ماده 65 ـ سیلندرهای گاز باید دور از عملیات جوشکاری و برشکاری قرار گیرند تا شعله، سربارۀ 

داغ و جرقه به آنها نرسد، در غیر این صورت می بایست از موانع ضد آتش استفاده نمود.
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ماده 66 ـ استفاده از سیلندرهای گاز به عنوان بخشی از مدار الکتریکی جوشکاری قوس الکتریکی 
ممنوع است.

ماده 67 ـ در مکان هایی که گاز از طریق سیستم لوله کشی تأمین می گردد، جنس لوله ها و کلیۀ 
تجهیزات مرتبط باید متناسب با نوع گاز و ایمن باشد، استفاده از رنگ ها و علائم هشدار دهنده 

برای مشخص شدن نوع گاز لوله کشی ها الزامی است.
ماده 68 ـ سیلندرهای گاز پر و خالی و همچنین سیلندر انواع گازها باید جدا از یکدیگر و در محل 

ایمن نگهداری شوند.
ماده 69 ـ محل نگهداری و ذخیره سازی سیلندرهای گاز می بایست ضد آتش و مجهز به سیستم 

تهویه ایمن باشد.
ماده 70 ـ استفاده از اتصالات مسی در عملیات جوشکاری و برشکاری با گاز استیلن ممنوع است.

ماده 71 ـ هریک از لوله هایی که گاز را از مولد یا سیلندر به مشعل های جوشکاری و برشکاری 
انتقال می دهد باید مجهز به یک طرفۀ فشاری باشد.


