
 

 

 آشنايي با مؤسسه استاندارد و تحقيقات صنعتي ايران

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

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

 ميباشد.

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

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

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

ا و مصالح ملي وبا توجه به شرايط توليدي، استانداردهاي ملي، در جهت مطلوبيت ه

 

 
 

 
2327 
 

 

 

 قوطي فلزي ـ بسته بندي مواد غذايي و غير غذايي 

 هاي آزمون  روش

 

 

 اول چاپ

 



 

فني و فن آوري حاصل از مشاركت آگاهانه و منصفانه صاحبان حق و نفع شامل: 

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

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

اعضاي كميسيون هاي فني مربـوط ارسال ميشود و پس از دريـافت نظـرات ذينفع و

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

 استاندارد ملي )رسمي( چاپ و منتشر مي شود.

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

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

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

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

مؤسسه تشكيل ميگردد به  (( تدوين و در كميته ملي مربوط كه توسط5شماره ))

 تصويب رسيده باشد.

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

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

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

 هـاي بين المـللي استفـاده مي نمايد.استاندارد

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

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

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

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

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

 اجراي استاندارد كالاهاي صادراتي و درجه بندي آنرا اجباري نمايد.

سازمانها و همچـنين بمنظـور اطـمينان بخـشيدن به استفاده كنندگـان از خـدمات 

مؤسسات فعال در زمينه مشاوره، آموزش، بازرسي، مميزي و گواهي كنندكان 

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

وسايل سنجش، مؤسسه استاندارد اينگونه سازمانها و مؤسسات را بر اساس 



 

ي قرار داده و در صورت احراز ضوابط نظام تأييد صلاحيت ايران مورد ارزياب

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

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

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

 گر وظايف اين مؤسسه مي باشد.دي
 

 و  بسته بندي مواد غذايي -كميسيون استاندارد قوطي فلزي

 غير غذايي )روش هاي آزمون (

 تجديد نظر ()

  يانمايندگي  سمت رئيس

  مهندسي  ليسانس  )فوق كاظم  محمدي

 (  كشاورزي  هاي و ماشين  مكانيك

  صنعتي  استاندارد وتحقيقات  موسسه

  ايران

  ضاءاع

و  مهرآذر، زاگرس  بندي  بسته  صنايع (  مكانيك  مهندس  باستار، جاويد)ليسانس

  قوطي  ايران

توكلي محمدحسين)فوق ليسانس محيط 

 زيست(

 صنايع بسته بندي مهر آذر

 مهر آذر  بندي  بسته  صنايع (  شيمي  ، غلامرضا)ليسانس سعيدي

  ماريان  مواد غذايي  كارخانه (  تغذيه  علوم  ه)ليسانس، زهر سلماني

  شيمي  مهندسي  )ليسانس ، مريم اي قلعه

 (  غذايي  صنايع

  قوطي  ايران  بندي  بسته  صنايع

  پيچك  مواد غذايي  كارخانه (  غذايي  صنايع  )ليسانس  ، مريم كبيريان

  شيمي  مهندسي  )ليسانس ، نادره وزيري

 (  يغذاي  صنايع

  ايران  بندي  بسته  صنايع

  ليسانس  )فوق ، سكينه جوادي  هاشمي

 (  مديريت

 غذا و دارو  كنترل  آزمايشگاههاي



 

  مهندسي  ، عليرضا)ليسانس همتي

 (  غذايي  صنايع -  كشاورزي

  زاگرس  بندي  بسته  صنايع

همراز، علي رضا)ليسانس شيمي 

 كاربردي(

 صنايع بسته بندي قوطي تبريز

 يوسفي ، حسين)ليسانس شيمي كاربردي( 

 

 يزصنايع بسته بندي قوطي تبر

  دبير

  صنعتي  استاندارد وتحقيقات  موسسه (  تغذيه  علوم  )ليسانس  ، منيژه عبدي

  ايران

 

 پيشگفتار

بار در   )روش آزمون( نخستين  جهت بسته بندي مواد غذايي  استاندارد قوطي فلزي

و تأئيد   و بررسي  رسيده  هادهايپيشن  استاندارد براساس  شد اين  تهيه 1631سال 

و در پانزددهمين   اولين بار مورد تجديدنظرقرارگرفت  براي  مربوط  هاي كميسيون

  اين  شد. اينك  تصويب 70/70/20  استاندارد بسته بندي مورخ ملي كميته جلسه

تاندارد اس  مؤسسه  و مقررات  قوانين  اصلاح  قانون 6  ماده  استناد بند يك استاندارد به

   ايران  استاندارد ملي  بعنوان 1601  سال  ماه  بهمن  مصوب  ايران  صنعتي  و تحقيقات

 شود. منتشر مي

  در زمينه  وجهاني ملي  و پيشرفت هاي  با تحولات  و هماهنگي  همگامي  حفظ براي 

خواهد شد  تجديد نظر  لزوم  در مواقع  ايران  ملي  ،استانداردهاي  و خدمات علوم   صنايع

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

 . قرار خواهد گرفت  مورد توجه  بعدي

تجديد نظر آنها   از آخرين  بايد همواره  ايران  استانداردهاي  به  مراجعه  براي  بنابراين 

 كرد.  استفاده



 

موجود   شرايط  به  توجه  ضمن  كه  است  شده  استاندارد سعي  نو تجديدنظر اي  در تهيه 

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

 ايجاد شود.  و پيشرفته هماهنگي  صنعتي  كشورهاي  استاندارد ملي

 :  زير است  شرح  به  است  كار رفته  استاندارد به  اين  تهيه  براي  كه  و مآخذي  منابع 

قوطي فلزي جهت بسته بندي مواد غذايي و  1631سال  0600استاندارد ملي ايران  -1

 روش هاي آزمون  -غير غذايي

2- ISO 9011: 1997 Light gauge metal containers - Definitions and 

determination of dimensions and capacity part1: open - top cans. 

3- ISO 9012: 1997 Light gauge metal containers - Definitions and 

determination and capacity part 2: General Use Container. 

4-ISO 1361: 1997 Light gauge metal containers - Round open top 

cans- internal diameters. 

5-ISO 10653: 1993 Light gauge metal containers- Round open top 

cans internal diameters. 

6- ِAs 2400/1: 1995 Packaging- Part 1: Glossary of Packaging terms. 

7- FDA Bacterilogical Analytical Manual 8th Edition: 1995 

8- Turner, T. A, Canmaking the technology of Metal Protection and 

Decoration, Crown Crock & Seal wantage UK; 1998. 

9- Recommendation SEFEL N1 for < Non Easy open> steel Ends 

Euroseam, SEFEL first and second part, European Secretariate of 

manufactures of light metal packaging: 1999 

10- leareusse, Jean/ E- Brown, Bruce, Food Caning Technology: 

1997. 

11- International tin research institute, No 622, J. T. R. I publicated. 

12- Metal and glass containers, courtesy American can company. 

13- Quality Assurance Gauges, technical manual number 10, metal 

Box Limited: 1978 

14- Double seam manual, metal box open top Group, the metal box 

company limited: 1973 

 

  بسته بندي مواد غذايي و غير غذايي - قوطي هاي فلزي

 )روش هاي آزمون(

 )تجديد نظر(



 

   هدف1

روش هاي آزمون قوطي فلزي جهت بسته بندي   استاندارد تعيين  اين  از تدوين  هدف

 مواد غذايي و غير غذايي مي باشد.

 كاربرد  دامنه0

جهت بسته بندي مواد غذايي با گنجايش اين استاندارد براي انواع قوطي هاي فلزي 

 ليتر كه به روش دوخت مضاعف دربندي مي شوند، كاربرد دارد. 07حداكثر تا 

از اين استاندارد مي توان براي انواع قوطي فلزي جهت بسته بندي غير  -يادآوري

غذايي نيز استفاده كرد مشروط به آنكه با ويژگي هاي كاربردي استاندارد تخصصي 

 ه بندي مزبور مغايرت نداشته باشد.نوع بست

   الزامي  مراجع6 

اده دا إرجاع هآن  استاندارد به  اين  در متن  كه  است  مقرراتي  زير حاوي  الزامي  مدارك

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

  اين  بعدي  و تجديد نظرهاي  نظر، اصلاحيه هاو/ يا تجديد  چاپ  تاريخ  داراي  مراجع

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

قرار   زير را مورد بررسي  الزامي  بعدي مدارك  ها و تجديدنظرهاي اصلاحيه  آخرين

و / يا   چاپ  نظر، آخرينو / يا تجديد  چاپ  تاريخ  بدون  دهند. در مورد مراجع

 . موردنظر است  شده  داده  ارجاع  الزامي  مدارك  تجديدنظر آن

 :  است  استاندارد الزامي  كاربرد اين  زير براي  از مراجع  استفاده 

ظروف فلزي غيرقابل نفوذ جهت نگهداري  1621: سال 1221د ملي ايران راستاندا

 مواد غذايي )ويژگيها(

مواد   غير قابل نفوذ براي  فلزي  هاي قوطي 1650  : سال0062  ايران  استاندارد ملي 

 ويژگي ها -و نوشابه ها  غذايي

ويژگي هاي حلب و آهن سياه سرد نورد  1636  : سال0632استاندارد ملي ايران  

 شده

   و تعاريف  اصطلاحات2

 رود: ر ميكا  زير به  ها با تعاريف و / يا واژه  استاندارد اصطلاحات  در اين



 

 1بهر2-1

با ابعاد يكسان و مشابه از يك مبدأ و توليد شده در يك   از محصول  تعداد مشخصي

 زمان، كه براي بازرسي و آزمون ارائه شده است .

 0 پروژكتور دوخت2-0

  صورت  را به  مضاعف  دوخت  عرضي  تصوير برش  كه  است  نوري  وسيله  نوعي

  دوخت  بررسي  براي  مي دهد و از آن  نشان  يشنما  صفحه  بر روي  شده  بزرگ

 ميشود .  ابعاد استفاده  گيري و اندازه  مضاعف

 6دوخت   پروفيل2-6

در   كه  ( است دوخت  )مانند قرقره  شكل  ( شياردار و نعلي )غير متحرك  ثابت  اي قطعه

 دهد . مي  راانجام  مضاعف  دوخت  عمليات  دربندي  هاي ماشين  بعضي

 2تمپر 2-2

در برابر   ، مقاومت مانند سختي  فولادي  ورق  مكانيكي  خواص  كه  است  اي مشخصه

  به  خواص  از اين  هر يك  دهد، كه مي  را نشان  و غيره  در برابر تنش  ، مقاومت كشش

  كدگذاري  نوع  تمپر يك  نيستند. كدگذاري  فولادي  ورق  مشخصات  گوياي  تنهايي

  انجام 5 راكول  سختي  براساس  يك بار نورد شده  هاي در مورد ورق  كه  است  توافقي

  دوبار نورد شده  دهد. در مورد ورقهاي مي  را نشان  پذيري  شكل  گيرد و قابليت مي

 شود . مي  بيان  3گسيختگي  حد تنش  براساس

 0درز بدنه2-5

  چسبانيدن  روش  به  كه  است  تكه  سه  در ظروف  بدنه  ورق  دو لبه  چسبيده  بهم  قسمت 

 گيرد  مي  انجام  ديگري  مناسب  و يا هر شيوه  الكتريكي  ، جوشكاري با چسبهاي پليمري

 2 مضاعف  دوخت2-3

                                                                 

1- Lot 
2- Optical Image System (Seam projector) 
3- Crown Seaming Panel 
4- Temper 
1- Rockwell Hardness (HR) 
2- 0.27% Proof Stress 
3- Side Seam  
4-  Double Seam 



 

  برگشته  لبه  و فشردن  كردن  جفت  را از طريق  بدنه  به  فلزي  قوطي  1 سر يا كف  اتصال 

  گفته  مضاعف  گيرد، دوخت مي  انجام  مرحلهدر دو   كه  0 بدنه  خميده  ولبه  سر يا كف

 شود . مي

   راكول  سنجي  سختي2-0

  راكول  سنج  سختي  با استفاده از دستگاه  كه  است  فولادي  ورق  سختي  تعيين  روش

  مورد استفاه  فولادي  ورقهاي  . سختي است  مختلفي  بندي  درجه  شود داراي مي  انجام

  ( بيان HR 15 T( و يا )  HR 30 T)   با مقياس  فلزي  ايه بندي  بسته  درساخت

 شوند . مي

 0 دوخت  ضخامت2-2

(  سر يا كف  لايه  و سه  بدنه  دو لايه  )شامل  مضاعف  دوخت  هاي لايه  ضخامت  مجموع 

 شود(.  رجوع 0  شكل  گويند )به  مضاعف  دوخت  ها را ضخامت لايه  ما بين  و فضاي

 2 دوخت  طبق2-9

  حول  مضاعف  و دوخت  قرار گرفته  سر يا كف  گودي  در قسمت  كه  گرد است  اي قطعه 

 گيرد . مي  انجام  آن  محيط

 6 دوخت  خارجي  طول2-17

  را، طول  دوخت  خارجي  در قسمت  دوخت  تا انتهاي  مضاعف  دوخت  لبه  فاصله

 شود(.  رجوع 0  شكل  گويند )به  دوخت  خارجي

 0 دوخت  عمق2-11 

  را، عمق  از دربندي  پس  سر يا كف  قسمت  تا گودترين  مضاعف  دوخت  لبه  فاصله 

 شود(.  رجوع 0  شكل  گويند )به  دوخت

                                                                 

5- End or Cover 
6- Body Flange Width 
7- Seam thickness 
8- Chuck 
1- Seam length or Seam height 
2- Countersink depth 
3-  Seaming roll 
4- Nominal diameter 
5-  Body hook 
6- End hook or Cover hook 
7- Can 



 

 6 دوخت  هاي قرقره2-10 

  برگشته طبق، لبه  به  شدن  و با نزديك  محور خود چرخيده  حول  را كه  گردي  قطعات 

 گويند .  دوخت  كنند، قرقره مي  پرچ  بدنه  هخميد  لبه  را بر روي  سر يا كف

 2 قطر اسمي2-16

  بر حسب  كه  است  چهار گوش  هاي قوطي  گرد و يا قطر وتري  هاي قوطي  قطر داخلي 

 .  است  اعشار گرد شده  عدد بدون  نزديكترين  متر به  ميلي

 5 بدنه  قلاب2-12

  قرار گرفته  مضاعف  دوخت  در داخل  هرا ك  بدنه  برگشته "كاملا  لبه  انتهايي  قسمت

 شود(.  رجوع 0  شكل  گويند )به  بدنه  ، قلاب است

 3 سر يا كف  قلاب2-15

  رجوع 0  شكل  گويند )به  سر يا كف  را قلاب  سر يا كف  تا لبه  دوخت  انتهايي  فاصله

 شود(.

 7 فلزي  قوطي2-13

  گفته  فلزي  قوطي  و ظرفيت  با هر شكل  فلزي  هاي بندي  بسته  انواع  استاندارد به  در اين

 شود. مي

 1 دو تكه  قوطي2-10

  وسر تشكيل  يكپارچه  به صورت  با كف  بدنه  شامل  ازدو قسمت  كه  فلزي  قوطي

  بدنه  به  مضاعف  دوخت  روش  سر به  قوطي  نوع  گويند. در اين  دو تكه  شود، قوطي مي

 شود . مي  متصل

 0 تكه  هس  قوطي2-12

  تكه  سه  شود، قوطي مي  تشكيل  ، سر و كف بدنه  شامل  قسمت  از سه  كه  فلزي  قوطي

شود  مي  متصل  بدنه  به  مضاعف  دوخت  روش  به  سر يا كف  قوطي  نوع  گويند. در اين

                                                                 

1- Two piece can 
2- Three piece can 
3- Neacked – in Can 
4- Easy Open end 
5- Lacquer 
6- Body Flange Width 



 

 ( و يا راست  ديواره  )قوطي  قطر يكسان  توانند داراي مي  ها سر يا كف قوطي  نوع  در اين

 شود(.  رجوع 0  شكل  دار( باشند )به  گردن  )قوطي  نامساوي

 6دار  دنگرد گر  قوطي2-19

  مي شود. مانند  باشد، گفته نمي  يكسان  آن  قطر سر و كف  كه  گردي  هاي قوطي  به

  هاي قوطي

 . 2باز شو  راحت  با درب  نوشابه

 5لاك2-07

ها،روان كننده ها،  ها، پركننده ا، پيگمانه ،حلال مختلف از پليمرهاي شيميايي  اي آميزه

مورد نياز   ها،، كاتاليزورها و ديگر تركيبات كننده  ها، نرم پايداركننده ها، بازدارنده

و يا   داخلي  سطوح  بر روي  از خوردگي  فلزي  قوطي  منظور حفاظت  به  كه  است

 شود . مي  نشانده  دما و زمان مشخص  شرايط  تحت  آن  خارجي

 3 بدنه  خميده  لبه2-01

  شده  خم  خارج  سمت  به  كه  مضاعف  از دوخت  قبل  بدنه  انتهايي  دو قسمت  به

  گويند )به  بدنه  خميده  سازد لبه را مي  بدنه  قلاب  مضاعف  از دوخت  ( و پس )برگشته

 شود(.  رجوع  الف - 3  شكل

 1 سر يا كف  برگشته  لبه2-00

  سازد، لبه را مي  سر يا كف  ، قلابياز دربند  پس  كه  سر يا كف  گرد شده  لبه  به 

 شود(.  رجوع  الف - 3  شكل  گويند )به  سر يا كف  برگشته

 0 يا ميكرومتر دوخت  ريز سنج2-06

  گيري اندازه  مضاعف  ابعاد دوخت  آن  بوسيله  كه  است  گيري اندازه  دقيق  وسيله 

 شود . مي

 6 دوبار نورد شده  فولادي  ورق2-02
                                                                 

1- Curl 
2- Seam Micrometer 
3- Double Reduced Plate 
4-Annealing  
5- Black Plate 
6- Tin plate 
7- Electrolytic Chromium Coated Steel (ECCS) of Tin Free Steel (TFS) 
8- Single Reduced Plate 



 

  حالت  به 2 حرارتي  از عمليات  بار ديگر پس  يك  كه  كربن  كم  نرم  فولادي  هاي ورق 

  دوبار نورد شده  فولادي  آوردند، ورق  را بدست  لازم  شوند تا سختي سرد نورد مي

 گويند .

 5 سياه  فولادي  ورق5-05

محافظي   پوشش فاقد هر گونه   شود كه مي  ساخته  كربن  كم  از فولاد نرم  ورق  اين نوع

 باشد. مي در سطح  

 3دار  قلع  فولادي  ورق2-03

  در دو طرف  از فلز قلع  محافظي  پوشش  داراي  كه  است  كربني  كم  نرم  فولادي  ورق

 باشد . مي  فولادي  ورق

 (  قلع  )بدون 0دار  كرم  فولادي  ورق2-00

در   واكسيد كرم  از فلز كرم  محافظي  پوشش  داراي  كه  ربنيك  كم  نرم  فولادي  هاي ورق

 باشد . مي  قولادي  ورق  دو طرف

 2 يكبار نورد شده  فولادي  ورق2-02

با نورد  "و معمولا  مرحله  در يك  ضخامت  با كاهش  كه  كربني  كم  نرم  فولادي  ورق 

 شود . مي  سرد ساخته  درحالت  كردن

 نمونه برداري5

 1621: سال 1221مورد چگونگي نمونه برداري بايد به استاندارد ملي ايران در 

 مراجعه شود.

 كليات اصول اندازه گيري 3

 حداقل تعداد نقاط براي اندازه گيري و محل آنها براساس شكل قوطي تعيين مي شود.

تعيين نقاط اندازه گيري در آزمون هاي ارتفاع دوخت، ضخامت دوخت، قلاب سر 3-1

 قلاب بدنه ،كف و يا

 1قوطي هاي گرد 3-1-1

ها بايد حداقل در سه نقطه با فواصل يكسان اندازه گيري شود. در  هتمامي آزمون

بايد در وسط يكي از  1مطابق شكل يك، درز جوش بدنه 0مورد قوطي هاي سه تكه
                                                                 

1- Round can 

2- Three Piece can 



 

زوايا قرار داشته باشد و نقاط تعيين شده در دو طرف درز جوش نبايد كمتر از ده 

 درجه با آن بسازد. 67كمتر از اي متر با آن فاصله داشته باشد و يازاويه ميلي 

 

 

 
 شمايي از مقطع قوطي گرد -1شكل 

 0قوطي هاي چهارگوش3-1-0

تمامي آزمونه ها بايد حداقل در گوشه ها )به غير از گوشه شامل درز جوش بدنه( و 

 د .اندازه گيري شون 0وسط اضلاع مطابق شكل 

نقاط تعيين شده در دو طرف درز جوش نبايد كمتر از ده ميليمتر با آن فاصله داشته 

 باشند

 
 شمايي از مقطع قوطي هاي چهارگوش -0شكل 

                                                                                                                                                                                                           

3- Side Seam 

1- Rectangular 



 

 1گردغير قوطي 3-1-6

اندازه گيري شوند.  6ط نشان داده شده در شكل اتمامي آزمونه هاي بايد حداقل در نق

اصله فو طرف درز جوش بدنه نبايد كمتر از ده ميلي متر با آن نقاط تعيين شده د

 داشته باشند.

 

 
 شمايي از مقطع قوطي هاي غيرگرد -6شكل 

 0قوطي هاي بيضي3-1-2

اندازه گيري شوند.  2تمامي آزمون ها نبايد حداقل در نقاط نشان داده شده در شكل 

 متر از ده ميلي متر با آن فاصله داشته باشند.نقاط دو طرف درز جوش بدنه نبايد ك

 
                                                                 

2- Obround Cans 
1- Oval Can  
2- - Trapezoidal Cans 



 

 شمايي از مقطع قوطي هاي بيضي  -2شكل 

 

 0قوطي هاي ذوزنقه اي3-1-5

اندازه گيري شوند.  5تمامي آزمون ها بايد حداقل در نقاط نشان داده شده در شكل 

 ه داشته باشند.نقاط دو طرف درز جوش بدنه نبايد كمتر از ده ميلي متر فاصل
 

 
 شمايي از قوطي هاي ذوزنقه اي -5شكل 

 1برسنجي3-0

قبل از شروع اندازه گيري بايد از تنظيم بودن ابزار اندازه گيري اطمينان حاصل نمود. 

تمامي ابزارهاي اندازه گيري بايد شناسنامه برسنجي داشته باشند و در دوره هاي 

وه مصرف، شرايط نگهداري و مانند آن خطاي داده هاي آنها زماني معين براساس نح

 مورد بررسي قرار گرفته و ثبت شده باشند.

 0استفاده از پايه نگهدارنده3-6

بمنظور كاهش خطاي ناشي از لرزش دست و آزمونه توصيه مي شود در صورت 

دازه امكان ازتكيه گاه و ياپايه مناسب جهت وسيله اندازه گيري و ياقطعه مورد ان

 گيري استفاده شود.

 دقت ابزارهاي اندازه گيري 3-2

                                                                 

1- Calibaration 
2- Fixture 



 

وسايل و ابزارهاي اندازه گيري مورد كاربرد بايد حداقل دقت تعيين شده براي هر 

 آزمون را داشته باشند.

 نتيجه گيري 3-5

 فاكتورهاي محاسباتي هر نقطه بايد با استفاده از داده هاي همان نقطه انجام پذيرد.

 روش هاي آزمون0

 ظرفيت حجمي قوطي0-1

 مراجعه نماييد. 1650: سال 0062بايد بدين منظور به استاندارد ملي ايران 

 وزن پوشش قلع )ورقهاي قلع دار(0-0

 مراجعه نماييد. 1636: سال 0632بايد بدين منظور به استاندارد ملي ايران 

 سختي ورق فولادي 0-6

 مراجعه نماييد. 1636ال : س0632بايد بدين منظور به استاندارد ملي ايران 

 پايداري و كيفيت لايه آب بندي سر يا كف0-2

 تعيين جرم لايه آب بندي 0-2-1

بدين منظور تعداد حداقل ده عدد سر يا كف قوطي را به صورت اتفاقي انتخاب و 

گرم توزين نموده، جرم آزمونه ها را با هم  71/7بوسيله ترازويي با دقت حداقل 

 ماييد.اندازه گيري و ثبت ن

دقيقه در داخل حلال هگزان قرار دهيد، آزمونه ها را بوسيله  5آزمونه ها را به مدت 

ب بندي را آانبر از داخل حلال هگزان خارج نماييد و سپس توسط برس نرمي لايه 

درجه  57دقيقه در گرمخانه با دماي  15جدا كنيد، آنگاه نمونه ها را به مدت 

 يد.مايسلسيوس خشك ن

دليل سمي بودن و آتش گير بودن حلال هگزان، رعايت نكات ايمني  به -يادآوري

 الزامي است.

آزمونه ها را مجدداً توزين و با استفاده از فرمول ارايه شده جرم پوشش آب بندي 

 سر يا كف را محاسبه كنيد.

 جرم لايه آب بندي را از فرمول زير محاسبه نماييد:
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 كه در آن

A= )جرم نمونه ها همراه با لايه آب بندي )گرم 

B)جرم نمونه ها بدون لايه آب بندي )گرم = 

Aآزمونه ها = 

msc( ميلي = ميانگين جرم لايه آب بندي)گرم 

 تعيين يكنواختي لايه آب0-2-0

ه خميده بدنه بمواد لايه آب بندي بايد تقريباً به طور يكنواخت در محل قرار گرفتن ل

 الف( 3ير لبه برگشته سر يا كف را كاملاً پر كرده باشد )مطابق شكل توزيع شده و ز

 تعيين درصد لايه آب بندي0-2-6

بوسيله انبردست و يا گازانبر لبه برگشته سر يا كف را در قسمتي كه لايه كمترين 

ب آن را صاف كنيد بطوري  3عرض را دارد به سمت بيرون باز كرده و مطابق شكل 

ميلي متر از لبه سر يك كف  1/7سيب نبيند. بوسيله كوليس با دقت كه نوار آب بندي آ

عرض پوشش و حداكثر ناحيه پوشش را اندازه گيري نماييد. با استفاده از فرمول زير 

 درصد لايه آب بندي را محاسبه نماييد.
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W=  )عرض لايه آب بندي )ميليمتر  
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W= )حداكثر عرض ممكن لايه آب بندي )ميليمتر 

 



 

 
 پوشش لايه آب بنديشمايي از  -3شكل 

 

 تعيين ارتفاع قوطي0-5

جهت اندازه گيري ارتفاع قوطي مي توان از ارتفاع سنج قوطي و يا هر وسيله مناسب 

تفاع سنج قوطي نشان داده شده است. نمونه اي از ار 0ديگري استفاده نمود. در شكل 

ميلي متر باشد. اندازه گيري ارتفاع  70/7وسيله اندازه گيري بايد حداقل داراي دقت 

در يك سمت و  1قوطي بايد برروي قوطي يك طرف دربندي شده از لبه خميده بدنه

 (.2انتهاي دوخت مضاعف در سمت ديگر انجام گيرد )مطابق شكل 

يك فك ثابت و يك فك  داراي (0ارتفاع دوخت )مطابق با شكل دستگاه اندازه گيري 

متحرك مي باشد كه برروي آن صفحه مدرج اندازه گيري سوار شده و مقدار عددي 

 ارتفاع قوطي را نشان مي دهد.

                                                                 

1- Body Flange Width 



 

 
 ارتفاع سنج قوطيدستگاه شمايي از  -0شكل 

 
 ا و انتهاي قوطي هاي دو تكه و سه تكه شمايي از نقاط ابتد -2شكل 

 جهت اندازه گيري ارتفاع قوطي 

 )قوطي هاي گرد( 1تعيين قطر داخلي0-3

اين كار استفاده نمود. بدليل انعطاف پذيري  هبدين منظور مي توان از ابزارهاي ويژ

 9در شكل  قوطي استفاده از كوليس جهت اندازه گيري قطر داخلي مناسب نمي باشد.

 اي از اين ابزارها نشان داده شده است. نمونه

                                                                 

1- Body Internal diameter 



 

 ميلي متر را دارا باشد. 71/7دستگاه اندازه گيري بايد حداقل دقت 

با صفحه اندازه است كه فك متحرك دستگاه داراي يك فك ثابت و يك فك متحرك 

گيري نشان دهنده در تماس مي باشد . براي قطرهاي استاندارد فك هاي مناسب و 

طر داخلي دقيق وجود دارد كه بسته به قطر داخلي برروي دستگاه حلقه هاي داراي ق

 بسته مي شود.

جهت اندازه گيري ابتدا بسته به قطر داخلي قوطي فك هاي مناسب را برروي دستگاه 

سوار نماييد و بوسيله حلقه استاندارد صفر آن را تنظيم كنيد سپس دو فك دستگاه را 

وطي قرار دهيد. به طوري كه قسمت درز به هم نزديك كرده و درون قسمت باز ق

 جوش بدنه در ميان شكاف بازفك ها قرار گيرد.

اهرم دستگاه را رها نماييد تا كاملاً به ديواره قوطي بچسبد . عدد بدست آمده را با 

برحسب ميلي متر جمع جبري نموده و قطر داخلي را ثبت استاندارد قطر داخلي حلقه 

 نماييد.

 

 
 تصوير دستگاه اندازه گيري قطر داخلي قوطي -9شكل 

 1تعيين لبه خميده بدنه0-0

                                                                 

1- Body flange width 



 

نشان داده شده  17براي اين منظور از ابزارهاي ويژه كه يك نمونه از آنها در شكل 

است مي توان استفاده نمود. كوليس و يا ميكرومتر دوخت براي اندازه گيري لبه 

 سب نيست.خميده به دليل انعطاف پذيري آن منا

 ميلي متر باشد. 71/7يري بايد حداقل داراي دقت گدستگاه اندازه 

مرجع براي اندازه گيري لبه خميده بدنه نشان داده شده است. ابزار  هنقط 11در شكل 

 اندازه گيري بايد قادر باشد فاصله اين نقاط را اندازه گيري نمايد.

ر دادن نمونه برروي آن، يك قراجهت دستگاه نشان داده شده داراي يك صفحه تخت 

فك ثابت، يك فك متحرك متصل به صفحه مدرج اندازه گيري و دو اهرم ثابت كننده 

 قوطي است.

 

 
 شمايي از دستگاه اندازه گيري لبه خميده بدنه -17شكل 



 

 
 شمايي از نقطه مرجع براي اندازه گيري لبه خميده  -11شكل 

 )قبل از دوخت مضاعف( 1تعيين عمق سر يا كف0-2

نشان داده شده  10براي اين منظور از ابزارهاي ويژه كه يك نمونه از آن در شكل 

ميلي متر باشد.  71/7مي توان استفاده نمود. وسيله اندازه گيري بايد داراي دقت 

يك  طحي است كهسداراي پايه م 10وسيله اندازه گيري نشان داده شده در شكل 

صفحه مدرج اندازه گيري داراي نوك سوزني با مشخصات نشان داده شده در شكل 

 الف برروي آن نصب شده است. 10

ب وسيله قبل از استفاده بايد با قرار دادن آن برروي يك صفحه  10همانند شكل 

پ آن را برروي سر يا كف  10كاملاً مسطح صفر آن را تنظيم كنيد. سپس مانند شكل 

 ر داده و عمق گودي آن را اندازه گيري نماييد.قوطي قرا
 

                                                                 

1- Countersink depth 



 

 
شمايي از وسيله اندازه گيري عمق سر يا كف قوطي )قبل از دوخت  -10شكل 

 مضاعف(

  1تعيين ضخامت دوخت مضاعف0-9

و يا ابزارهاي ديگري  16براي اين منظور مي توان از ميكرومتر دوخت مانند شكل 

راي اين كار ساخته شده اند استفاده نمود. وسيله اندازه گيري بايد كه ب 12مانند شكل 

 ميلي متر و يا بيشتر باشد. 71/7داراي دقت 

 روش محاسبه:
FS= ST – (2tb + 3te) 

 :كه در آن

tbضخامت ورق بدنه = 

teضخامت ورق سر يا كف = 

STضخامت دوخت = 

FSفضاي آزاد بين لايه ها = 

 

                                                                 

1- Seam Thickness 



 

 تصويري از ميكرومتر دوخت -16شكل 
 

 
 تصويري از يك وسيله اندازه گيري ضخامت دوخت -12شكل 

توجه داشت  1بايد به زاويه طبق دوخت 15به هنگام استفاده از ميكرومتر ، مانند شكل 

 درجه قرار گيرد. 3الي  2بطوري كه ميكرومتر نسبت به خط افق با زاويه 

 

 
 شمايي از چگونگي اندازه گيري ضخامت دوخت با ميكرومتز دوخت -15شكل 

 0تعيين ضخامت ورق بدنه و سر يا كف قوطي0-17

براي اندازه گيري ضخامت ورق بدنه و سر يا كف مي توان از ميكرومتر و يا ساعت 

 استفاده نمود. 10و  13انديكاتور با فك هاي كروي مانند شكل 

 ميلي متر باشد. 775/7ميلي متر يا حداقل  771/7يري بايد داراي دقت وسيله اندازه گ

بايد برش مثلثي شكل از بدنه و سر يا كف قوطي سه تكه تهيه و  12مطابق شكل 

ميلي متر از دوخت يا لبه خميده بدنه فاصله دارند  105برروي نقاطي كه بيشتر از 

 اقدام به اندازه گيري نمود.
                                                                 

1- Seaming Chuck 
1- Body Thickness and End Thickness 



 

 

 

 

 

  

تصويري از وسيله اندازه  -10          شمايي از وسيله اندازه گيري -13شكل       

 ضخامت

 ضخامت ورق فلزي         ورق ضخامت ورق فلزي                

 
 محل اندازه گيري ضخامت بدنه و سر يا كف -12شكل 



 

 مت ورق بدنه قوطي كششي بايد دقيقاً در زيراندازه گيري ضخا -يادآوري

 لبه خميده بدنه يا زير قلاب بدنه انجام شود 

 )بعد از دوخت مضاعف( 1تعيين عمق دوخت0-11

و يا ابزارهاي  19براي اين منظور مي توان از ميكرومتر شاخه دار دوخت مانند شكل 

 استفاده نمود. نشان داده شده است 07ويژه ديگري كه يك نمونه از آن در شكل 

 ميلي متر باشد. 71/7وسيله اندازه گيري بايد داراي دقتي برابر با 

داراي پايه مسطحي است كه يك  07وسيله اندازه گيري نشان داده شده در شكل 

صفحه مدرج اندازه گيري داراي نوك سوزني برروي آن نصب شده است. صفر 

وي يك صفحه كاملاً مسطح تنظيم وسيله قبل از استفاده بايد با قرار دادن آن برر

آن را برروي قسمت دربندي شده قرار داده و عمق  07شود . سپس مانند شكل 

 دوخت را اندازه گيري نماييد.

 
 شمايي از چگونگي اندازه گيري عمق دوخت با ميكرومتر شاخه دار -19شكل 

                                                                 

1- Seam depth 



 

 
 اندازه گيري عمق دوختشمايي از يك وسيله  -07شكل 

 1تعيين قطر خارجي سر يا كف0-10

ميلي متر مي توان در  71/7براي اين منظور علاوه بر كوليس با دقتي برابر با 

 -منظور تسريع در كنترل قطر خارجي سر يا كف از قالب برو واحدهاي توليدي به

 استفاده نمود. 01مانند شكل  0نرو

                                                                 

1- External curl diameter 
2- Go No Go 



 

 
 نرو براي قطر خارجي سر يا كف -ايي از قالب بروشم -01شكل 

 )قطر فرورفتگي( 1ارزيابي قطر داخلي سر يا كف قوطي 0-16

                                                                 

1- Countersink diameter 



 

اين قسمت از سر يا كف به راحتي قابل اندازه گيري نبوده و بايد در واحد هاي توليد 

نرو  -قوطي به منظور تسريع در كنترل قطر داخلي سر يا كف قوطي از قالب برو

د اين قالب به شكل طبق دربندي ساخته شده و براساس قطر داخلي استفاده كر

مي شوند . به هنگام استفاده از اين قالب ها مانند  حداكثر و حداقل سر يا كف طراحي

بايد قالب برو براحتي درون گودي سر يا كف قرار گرفته و قالب نرو تنها در  00شكل 

 سمت مقابل كاملاً قرار نگيرد. يك سمت درون گودي سر يا كف قرار گرفته ولي در

 از طريق چاك قالب مي توان قرار نگرفتن درون گودي سر يا كف را مشاهده  كرد.

 

 
 نرو براي قطر داخلي سر يا كف قوطي -شمايي از قالب برو -00شكل 

 تعيين مقاومت قوطي در برابر فشارهاي داخلي مثبت و منفي 0-12

 ومت قوطي در برابر فشار هواتعيين مقا0-1-12

پس از دربندي قوطي ، در قسمت وسط سر يا كف قوطي توسط سوزني متصل به 

 لوله رابط كمپرسور هوا، سوراخي تعبيه نماييد.



 

سپس شير هواي فشرده را به طور تدريجي و به آرامي باز نموده و فشار داخلي 

 ن فشار ثابت نگه داريد.قوطي را به حد لازم رسانده و به مدت يك دقيقه در همي

آنگاه قوطي را در ظرف آب فرو بريد و هرگونه خروج حباب و تغيير شكل غير قابل 

 برگشت قوطي را ثبت نماييد.

جهت قوطي هاي غذايي و غير غذايي مثل قوطي هاي تحت فشار و مانند آن  -يادآوري

 ميزان فشار هوا براساس استاندارد ملي مربوطه اندازه گيري شود.

 تعيين مقاومت قوطي در برابر خلاء 0-12-0

پس از دربندي قوطي، در سمت وسط سر يا كف قوطي توسط سوزني متصل به لوله 

 رابط پمپ خلاء سوراخي تعبيه نماييد.

به وسيله پمپ، ميزان خلاء لازم را در قوطي ايجاد نموده و به مدت يك دقيقه در 

 همين خلاء ثابت نگه داريد.

 ي و تغيير شكل غير قابل برگشت را ثبت نماييد.هرگونه نفوذپذير

جهت قوطي هاي غذايي و غير غذايي مثل قوطي هاي تحت فشار و مانند آن  -يادآوري

 ميزان خلاء براساس استاندراد ملي مربوطه اندازه گيري شود.

 تعيين فاكتورهاي داخلي دوخت مضاعف0-15

 1اندازه گيري روي تصوير0-15-1

 موسايل لاز0-15-1-1

 0اره برش دوخت -الف

 6پروژكتور دوخت -ب 

                                                                 

1- Cut Through procedure 
2- Seam circular Saw 
3- Seam Monitor 



 

 
 تصويري از يك اره مخصوص برش دوخت -06شكل 

 

 تصويري از يك پروژكتور دوخت -02شكل 



 

 روش اندازه گيري0-15-1-0

قوطي را در محل هاي تعيين شده برش مقطعي دهيد . به طوري كه برش هاي سمت 

يرد. قسمت هاي برش خورده را به سمت داخل خم چپ برروي قطر قوطي انجام گ

پروژكتور قرار دهيد. قوطي را جابجا كنيد تا تصوير  نكرده و در مقابل دوربي

واضحي از مقطع دوخت برروي صفحه نمايش ظاهر شود. توسط سيستم اندازه 

گيري موجود برروي صفحه نمايش پروژكتور دوخت، فاكتورهاي زير را بر روي 

 گيري نماييد. تصوير اندازه

 1ارتفاع خارجي دوخت -الف

 0طول داخلي دوخت -ب 

 6طول قلاب بدنه -پ 

 2طول قلاب سر يا كف -ت 

 5درگيري قلاب ها -ث 

اندازه گيري را در مورد ساير نقاط تكرار كنيد . مقادير اندازه گيري شده براي هر 

 نقطه را جداگانه يادداشت كنيد.

 )ميكرومتر( 3روش اندازه گيري مستقيم 0-15-0

 وسايل لازم0-15-1-0

 0ميكرومتر دوخت -الف

 دربازكن مكانيكي ويژه -ب 

 گاز انبر -پ 

 اندازه گيري ارتفاع خارجي دوخت0-15-0-0

                                                                 

1- External Seam Height (h) 
2- Internal  Seam lenght (ISL) 
3- Body Hook lenght (BH) 
4- End Hook Lenght (Eh) 
5- Overlap (O) 
6- Tear Down Procedure 
7- Seam Micrometer 



 

 05قبل از شروع اندازه گيري نقاط تعيين شده را شماره گذاري نماييد. مطابق شكل 

ع دوخت مابين فك هاي ميكرومتر دوخت را برروي قوطي قرار دهيد. بطوري كه ارتفا

 ميكرمتر قرار گيرد. ميكرومتر را ببنديد و مقدار عددي ارتفاع دوخت را ثبت كنيد.

 

 
 تصوير و شمايي از چگونگي روش اندازه گيري ارتفاع -05شكل 

 دوخت قوطي با ميكرومتر دوخت

شكل دوخت شده و از فشار بيش از اندازه به ميكرومتر كه باعث تغيير  -يادآوري

 ايجاد خطا نمايد خودداري نماييد. اندازه گيري را براي ساير نقاط تكرار كنيد.

براي اندازه گيري فاكتورهاي داخلي مانند طول قلاب بدنه و طول قلاب سر يا كف 

 بايد دوخت را شكافته و قلابها را از داخل يكديگر خارج كنيد.

 شكافتن دوخت مضاعف0-15-0-6

برش دهيد . با استفاده از گازانبر باقيمانده سر يا كف  03ا مطابق شكل سر يا كف ر

را از قوطي جدا كنيد. با ضربات آرام به لبه بريده شده سر يا كف، قلاب سر يا كف را 

 از دوخت خارج كنيد.



 

 
 

 تصاويري از مراحل مختلف شكافتن دوخت قوطي -03شكل 

 ول قلاب بدنهاندازه گيري ط0-15-0-2



 

زير ميكرومتر را برروي بدنه قوطي قرار دهيد . به طوري كه قلاب  00مطابق شكل 

بدنه در بين فك هاي ميكرومتر قرار گيرد. ميكرومتر را بسته و اندازه قلاب بدنه را 

 يادداشت كنيد.

 اندازه گيري را در مورد ساير نقاط تكرار كنيد.

 به ميكرومتر خودداري كنيد.از فشار بيش از اندازه  -1يادآوري 

 اندازه قلاب بدنه را براي هر يك از نقاط تعيين شده بطور مجزا ثبت كنيد. -0يادآوري 

 

 

تصوير و شمايي از چگونگي اندازه گيري طول قلاب بدنه با ميكرومتر  -00شكل 

 دوخت

 اندازه گيري قلاب سر يا كف 0-15-0-5

فك هاي ميكرومتر قرار دهيد . ميكرومتر قلاب سر يا كف را در بين  02مطابق شكل 

را بسته و اندازه قلاب سر يا كف را يادداشت كنيد. اندازه گيري را در مورد ساير 

 نقاط تكرار كنيد.

دقت كنيد قلاب سر يا كف به حالت افقي نسبت به فك هاي ميكرومتر  -6يادآوري 

 قرار گيرد.



 

 سر يا كف با ميكرومتر دوختتصويري از روش اندازه گيري طول قلاب  -02شكل 

با استفاده از مقادير به دست آمده براي ارتفاع خارجي دوخت ، طول قلاب بدنه ، طول 

قلاب سر يا كف، ضخامت ورق بدنه و ضخامت ورق سر يا كف درصد گيري قلاب 

 ها و قدر مطلق اختلاف بين قلاب ها را محاسبه نماييد

 روش محاسبه :
O= Bh + Eh + te - h 

               O 

R% = 
_________

  100  
 SL                          
Dh=  | Bh – Eh | 

  كه در آن

Bhطول قلاب بدنه = 

Ehطول قلاب سر يا كف = 

h ارتفاع خارجي دوخت = 

tbضخامت ورق بدنه = 

teضخامت ورق يا سر يا كف = 

Oدرگيري قلاب ها = 

R%درصد درگيري قلاب ها = 

Dh قلاب ها= اختلاف بين 

 چين خوردگي قلاب سر يا كف0-13

اندازه گيري چين خوردگي قلاب سر يا كف صرفاً بصري بوده و وسيله اندازه گيري 

دقيقي براي آن وجود ندارد، بدين لحاظ چين خوردگي قلاب سر يا كف را با شماي 

 مقايسه و مطابقت نماييد. 09



 

 

 
 ي قلاب سر يا كف قوطيشمايي از چين خوردگ -09شكل 

 

 
 

ISLAMIC REPUBLIC OF IRAN 

 

Institute of Standards and Industrial Research of Iran 

 

ISIRI NUMBER 

 

_2327 

 
 
_ 

Metal can –food stuff and nonfood 

Stuff test methods 

 

 

1st. Revision 



 

 

 

 


