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 این ضوابط توسط اداره کل نظارت بر مواد غذایی ، آشامیدنی ، آرایشی و بهداشتی 

تدوین و تصویب شده است و هرگونه دخل و تصرف و سوء استفاده توسط فرد درون و برون 
 .اخذ ، مجاز نمی باشدسازمانی و استفاده از متن ضوابط بدون ذکر م
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مجمــوعه ای کــه تحــت عــنوان مقــررات تاســیس و بهــره بــرداری کارخانــه هــای تولــید مــواد غذایــی ،   
آشــامیدنی ، آرایشــی و بهداشــتی تهــیه و تــدوین گــردیده اســت ، نتــیجه تلاشــی اســت کــه از آذرمــاه    

روز در آوردن ایــن ضــوابط  آغــاز گــردیده اســت کــه در پــی احســاس ضــرورت تغییــر و بــه 81ســال 
از ســوی مدیــر کــل محتــرم اداره نظــارت بــر مــواد غذایــی ، آشــامیدنی ، آرایشــی و بهداشــتی ، واحــد   
ــا     ــباط ب ــا جمــع آوری ضــوابط موجــود و برقــراری ارت ــا ب ــرنامه ریــزی مأمــور گــردید ت پــژوهش و ب

 .ماردکارشناسان ذیصلاح و مقررات سایر کشورها نسبت به بازنگری ضوابط جدید همت گ

در ایــن راســتا ابــتدا آیــین نامــه اجرایــی ایــن مامــوریت بــا هــدف تشــکیل و ســازماندهی و تعیــین خــط  
مشـی و نحـوه عملکـرد در قالـب ، کمیـته تـدوین پـیش نـویس ، کمیـته داخلـی و کمیـته علمـی به منظور                               

 .تصویب و تایید نهایی ، تنظیم گردید

 نــیاز ، امکــان تشــکیل کمیــته بازنگــری  ســال معتبــر مــی باشــد و در صــورت5ایــن ضــوابط بــه مــدت 
 .وجود دارد

ــاریخ         ــه از ت ــت ک ــیانی اس ــرای متقاض ــرداری ب ــره ب ــیس و به ــوابط تاس ــه ض ــت ک ــر اس ــه ذک لازم ب
تصــویب ایــن ضــوابط اقــدام بــه تاســیس کارخانــه مــی نمایــند ، ولکــن واحدهایــی کــه قــبلا پــروانه اخــذ 

ــت ن     ــن ضــوابط را رعای ــید ای ــرایط تول ــی بایســت ش ــد م ــوده ان ــه ضــوابط   نم ــوده و در صــورتی ک م
 3در فاصـله زمانی     ( تاسـیس و بهـره بـرداری مطابقـت نداشـته باشـند بـا یـک بـرنامه زمانبـندی شـده                        

 .شرایط را اصلاح نمایند) ساله 
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  ضوابط تولید ماده اولیه ظروف نچسب-الف 
 

  شــامل حــلال ، پیگمــنت ، روان کنــنده ، پــر کنــنده PTFE مــاده متشــکله ظــروف نچســب عــلاوه بــر -1
   . بوده و می بایست مورد تائید این اداره کل باشد ) Food grade( و بایندر از درجه غذایی 

 

 :  تذکر مهم 

 .اصل از ترکیبات فوق نیز می باید از درجه غذایی باشد محصول نهایی ح -

ــل      - ــن اداره ک ــید ای ــورد تای ــنده موظــف اســت از آزمایشــگاه م ــید کن ــارج از  ( تول ــا خ داخــل ی
ــور  ــر  ) کش ــر دال ب ــدارک معتب ــی  را    Foodgradeم ــول نهای ــکله و محص ــواد متش ــودن م   ب

 . ارائه نماید 

 

 . مندرج در ضابطه مذکور می باشد5با بند    شرایط فنی و بهداشتی این ضوابط مطابق -2

 

 تجهیزات خط تولید  -3

 ترازوی مناسب مطابق با حجم تولید  -1

 صافی های مناسب برای تک تک مواد اولیه  -2

 مخازن استیل ضد زنگ همراه با بهم زن مطابق با حجم تولید -3

 صافی مناسب برای محصول نهایی -4

 دستگاه بسته بندی -5

 دستگاه برچسب زن و چاپگر -6

 گاه آب مقطرگیری دست -7
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  :تذکر 

در صــورتی کــه محلــول رنــگ مــورد نــیاز توســط خــود کارخانــه آمــاده ســازی مــی گــردد نــیاز بــه    
 :تجهیزا ت ذیل می باشد 

  مخازن استیل ضد زنگ همراه با بهم زن -

  پمپ-

 از جنس استینلس استیل  هموژنایزر-

  مخازن ذخیره رنگ آماده شده از جنس مناسب-

 

 ت مورد نیازآزمایشا -4

  آزمون در صد مواد جامد -

  ویسکوزیته -

  دانسیته -

  PTFE نسبت در صد -
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  تجهیزات مورد نیاز آزمایشگاه-5

 نمک طعام -

 آب مقطر   -

  روغن  -

  تخم مرغ -

  مایع پاک کننده  -



 
 جمهوری اسلامی ایران

 اداره کل نظارت بر مواد غذایی و بهداشتی            معاونت غذا و دارو               وزارت بهداشت درمان و آموزش پزشکی
 و تولید کننده ماده اولیهحداقل ضوابط تاسیس و بهره برداری کارخانه های 

 PTFEظروف نچسب با استفاده از ان تولید کنندگ

 تولید ، ساخت و پخت مواد خوردنی و آشامیدنی   تهیه ، جهت
 

 ٣

 

  تیغ صورت تراش یا کاتر -

  گرم نیرو800 نوار چسب مرغوب و با قدرت چسبندگی  -

       معمولیترازوی  -

     ترمومتر انواع  -

-  PHمتر  

 هیتر برقی  -    

 ویسکوزیمتر      -

 دستگاه کرونومتر       -

 ) میکرون 60 و 30با دقت ( میکروسکپ چشمی      -

  دستگاه اندازه گیری ضخامت پوشش نچسب-   

  بوته چینی    -  

 کوره الکتریکی          -

 هود     -

 پی ست -    

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 
 جمهوری اسلامی ایران

 اداره کل نظارت بر مواد غذایی و بهداشتی            معاونت غذا و دارو               وزارت بهداشت درمان و آموزش پزشکی
 و تولید کننده ماده اولیهحداقل ضوابط تاسیس و بهره برداری کارخانه های 

 PTFEظروف نچسب با استفاده از ان تولید کنندگ

 تولید ، ساخت و پخت مواد خوردنی و آشامیدنی   تهیه ، جهت
 

 ٤

  ظروف نچسبتولیدکننده ضوابط تاسیس و بهره برداری کارخانه های -ب 
 

  مقدمه- 1

 ــ     ک مــاده اصــلی پلیمــری و مــوادی از  مــاده نچســب مــورد اســتفاده در ظــروف تفلــون متشــکل از ی
 ، مــواد رقــیق کنــنده و حــلال مــی باشــد (Foodgrade)قبــیل آب ، رنــگ هــای مجــاز بــا درجــه  غذایــی 

 .که هیچ نوع ترکیبات مضر برای سلامت  انسان در آن نباید بکار رفته باشد 

ای غیر سمی ،     مهمتـرین مـاده اصـلی ظـروف  نچسـب ،  پلـی تتـرا فلوئـور اتـیلن مـی باشـد ، کـه ماده                              
دارای مقاومـــت حـــرارت مطلـــوب ، ضـــریب اصـــطکاکٍ کـــم ، از نظـــر شـــیمیائی بـــی اثـــر و عایـــق  
ــود در         ــای موج ــگ ه ــی از رن ــب ، ناش ــش نچس ــتلف پوش ــای مخ ــگ ه ــت و رن ــوده اس ــته ب الکتریس

 .   ترکیبات آن می باشد

 

 هدف -2

 ولــیه ظــروف نچســب و شــرایط فنــی و بهداشــتی تولــید مــاده ا ، تعیــینضــوابطهــدف از تــدوین ایــن    
ه و تعیــین تجهیــزات لازم خطــوط تولــید و رخانــی ســاختمان و محــیط کا فنــی و بهداشــتحــداقل مــوارد

 کارخانــه هــای تولــید کنــنده پوشــش هــای پلیمــری نچســب اســت   آزمایشــگاهی و بهــبود رونــد تولــید
اســب کــه روی ســطوح داخلــی ظــروف فلــزی از جــنس آلومینــیوم و آلــیاژ هــای آن ، چــدن و فلــزات من 

 .  دیگر نشانده شده باشد

 

 دامنه کاربرد -3
 ظروف فلزی با ماده اولیه ظروف نچسب و تولید کننده تولید کننده کارخانه هایاین ضوابط در مورد    

تولید ، ساخت و پخت مواد خوردنی و  تهیه ، پوشش  پلیمری نچسب با مقاومت معمولی و بالا جهت
 .کاربرد داردآشامیدنی 
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 یف و اصطلاحات  تعار-4

   اصطلاحات 4-1

4-1-1- PTFE )  پلی تترافلوئور اتیلن( 

 مــاده ای غیــر ســمی ، دارای مقاومــت حرارتــی مطلــوب ، ضــریب اصــطکاک کــم  و عایــق الکتریســیته   
 .است که در رنگ های گوناگون  جهت پوشش ظروف نچسب بکاربرده می شود

  پوشش نچسب 2 – 1 -4

ــه غــذای پخــته شــده ب   ــه    پوششــی اســت ک ــیاز ب ــدون ن ــا شســتن ب ــاک شــده و ب ــی از روی آن پ راحت
 .سائیدن و تراشیدن تمیز شود

     پوشش با مقاومت معمولی 3 -4-1

پوششـی اسـت کـه بـه مـنظور جلوگیـری از آسـیب رسـاندن در حـین اسـتفاده بـه آن بایـد ازابزارهای                            
 . پلاستیکی ، چوبی و نظایر آن استفاده نمود

 لا  پوشش با مقاومت با4 -1 -4

پوششــی اســت کــه در صــورت احتــیاط در هــنگام اســتفاده در برابــر ابــزارهای آشــپزی فلــزی           
 .مقاومت کند

 

 :  ظروف نچسب    4 -5-1

ایــن ظــروف از آلومینــیوم ، فــولاد زنــگ نــزن ، چــدن و ســرامیک بــا درجــه خلــوص بــالا ســاخته مــی    
 . اشدشود که در شرایط عادی استفاده  نباید  خطر مسمومیت وجود داشته ب

 :یاد آوری 

ــیاژهای 99 /5 ظــروف مــورد بحــث از جــنس آلومینــیوم ، بــا درجــه خلوصــی حــدود      درصــد و یــا آل
بـــر طـــبق اســـتاندارد مـــربوطه مـــی باشـــد کـــه میبایســـت ورق ) از قبـــیل منگنـــز و ســـیلیس ( آن د

 .آلومینیوم بسیار خوب نورد شده باشد
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 نچسب  روش ساخت ظروف- 2 -4

 بر روی سطح آلومینیوم) زبری (فرج ’ و خلل’ ایجاد – 4-2-1 

 :از دو روش استفاده می شود که عبارتست از 

 ) تیزاب زنی (   کردن Etch    روش  اچ :الف

این روش  نیاز به کنترل دقیق . بر روی سطح آلومینیوم می باشد     ) زبری  ( فرج  ’خلـل و    ’بـرای ایجـاد      -
 سطح آلومینیوم داشته و  معمولا بستگی به نوع       دمـا و زمان مورد استفاده برای ایجاد زبری بر روی          

 . آلیاژ ، دانه بندی فلز و سختی فلز دارد 

بوده )از قبیل  فایبر گلاس و مواد پلاستیکی (  جـنس وان تیزابـی کردن از نوع موادی است که ضد اسید      -
اسید  ) وزنی ( یـک قسمت  حـاوی      آلـیاژهای گوناگـون آلومینـیوم     وتـرکیب مطلـوب بـرای تیزابـی کـردن           

زمان لازم برای اچ کردن بستگی به عوامل  .می باشد مقطـر آب  ) وزنـی  (سـه قسـمت    + کلـریدریک غلـیظ   
  :زیردارد

 آلیاژ آلومینیوم   -1

  دمای وان -2 

 . استفاده کرد مثال بعنوان یک از آنمیباشد که میتوان)  % 5/99 (شرایط ذیل برای  آلومینیوم خالص 

  . خواهد بود دقیقه35 زمان اچ کردن حدود   ،  F  ْ68 (  Cْ 20  (  دمای وان حدود -

 .خواهد بود دقیقه 15زمان اچ کردن حدود    ،    Fْ95 (  Cْ 35 (   دمای وان حدود -

یا و   که شکل    داشتاگـر دمـای اچ کردن به منظور صرفه جویی درزمان بیشتر شود باید در نظر               

  ظرف ش نبوده و پوشش قادر به درگیری مناسب با سطح         مناسب برای پوش  ه ،   رایجاد شد بفـرم سطوح ز   

 .نخواهد بود

 دقیقه بستگی به نوع     10 تا   15 زمان اچ کردن بین       ، جاوز کند   ت  Cْ40 دمای وان اچ نباید از        بـه این منظور ،    

یه  یک سیستم تهویه یا جذب موثر میباید بالای وان اچ تعب            ،   آلیاژ دارد هنگام واکنش بین آلومینیوم واسید      

 ومتعاقیاً در یک وان که دارای مشخصات        شدهآب کشی     قسمت های اچ شده در آب شهری ،          نهایتاً ، . شود

 :شوند  زیر است غوطه ور می
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  بدون مواد معدنی دردمایآب مقطر و یا  (  قسمت وزنی آب خالص 9  + یتریک نیک قسمت وزنی اسید 

 .  است دقیقه5وری و زمان غوطه  )  Fْ 68(سانتیگراد    درجه20حدودا

 از دستکش لاستیکی استفاده شود       ،  باید احتیاط کامل رارعایت کنند     کلیه اشخاصی که با اسید کار میکنند ،       

 قسمت   اگر اسید با پوست یا چشم تماس پیداکرد ،        .  داشته باشد    )عینک ایمنی    ( پوشش کامل  هـا  و چشـم  

آسیب دیده با آب شهری فراوان چشم ویا . شود شستشو PH =7بافرول  آسیب دیده بلافاصله با یک محل

 .مراجعه گردد چشم پزشک هوبلافاصله ب. شسته شود

 

 :یادآوری

 در قسـمت هایی که کارکنان با اسید کار می نمایند باید دوش اضطراری آزمایشگاهی در محل تصب                   -

 .سده باشد

د پس از خنثی سازی      آب مخـازن آبکشـی کـه محـتوی اسید باقیمانده از شستن ظروف می باشد بای                 -

 .روانه فاضلاب گردد) سود ( توسط قلیا  

 آب کشی وخشک کردن 

 رعایت این نکته ضروری است که   با کیفیت بالا ،  تفلونبرای  اطمینان از رسیدن به یک پوشش   -

ــده        ــای اچ ش ــمت ه ــاقس ــه در ب ــهری ک ــال  آب ش ــت   ح ــریان اس ــد (ج ــدراک ــا   )نباش ــازن ی  در مخ

 چــنانچه . رفــع  گــردد   اســید باقــیماندهاثــری از  تــا هــر گــونهدهآب کشــی شــ حوضــچه هــای مــربوطه 

همچنــین ( د گــرد میــتواند باعــث ایجــاد ســوراخ در پوشــش نهایــی  بــر روی ظــروف باقــی بمانــد ، اســید

 زیــرا چربــی موجــود دردســت هــا  ، از تمــاس مســتقیم دســت بــا آلومینــیوم اچ شــده بایــد اجتــناب کــرد 

بایـد تـوجه داشـت کـه ظـروف آبکشـی شـده باید در                ).  خـواهد شـد       پوشـش نهایـی    نباعـث سسـت شـد     

 درجــه ســانتیگراد خشــک شــوند و در صــورت عــدم وجــود دســتگاه خشــک کــن ، مــی    200هــوای داغ 

 .توان از آب مقطر استفاده کرد
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  Sandblasting  یا                      Gritblasting    )سند بلاست ( روش ماسه پاشی  :ب 

امروزه بیشتر از این روش استفاده می کنند        بر روی سطح آلومینیوم ،      ) زبری  ( فرج  ’خلل و   ’د  بـرای ایجا   
  میکرون توسط باد ،  80 تا 60و از ماسـه هـای کوارتـزی تر جیحا از  اکسید آلومینیوم بدون آهن با مش              

ی بر روی سطح  آتمسفر  ،  روی سطح فلز پاشیده  شده و موجب ایجاد زبر   4 تا   2بـا فشـاری در حـدود          
 .گرده آلومینیوم  می گردد

 

 :  عملیات پوشش ظروف نچسب-4-2-2

 .معمولا پوشش نچسب بر روی ظروف  به شرح ذیل انجام می پذیرد

 سیستم دو لایه ، دو یا چند مرحله ای:  الف

  )Primer(  آستری پوشش نچسب - 1

ــیلن    ــور اتـ ــرا فلوئـ ــلی پوشـــش نچســـب پلـــی تتـ ــاده اصـ ــ ) PTFE( مـ ــه در پوشـــش مـــی باشـ د کـ
   10 تـــا 5پوشـــش نچســـب اســـتری ابـــتدا بـــا ضـــخامت  .  نچســـب ، آســـتری را تشـــکیل مـــی دهـــد

بـــه صـــورت پیســـتوله خـــودکار یـــا نـــیمه خـــودکار )  میکـــرون مـــی باشـــد 7نـــرمال آن ( میکـــرون 
ــا اســـتفاده از تایمـــر  (  بـــر روی ســـطح فلـــز پاشـــیده شـــده و ســـپس  ) بـــدون دخالـــت دســـت و بـ

ــ70 -100در کـــوره  ــته  10انتی گـــراد بـــه مـــدت  درجـــه سـ ــیقه خشـــک و در نهایـــت ســـرد گشـ  دقـ
 .و آماده برای مرحله رویه زدن می گردد

 )  Top Coat ( رویه  پوشش نچسب – 2

می باشد که در پوشش نچسب ، قسمت رویه         ) PTFE(  پلی تترا فلوئور اتیلن      نچسب مـاده اصلی ظروف   
  میکرون  15نرمال آن   (  میکرون   20 تا   10 پوشـش نچسـب رویـه ابـتدا با ضخامت           . را تشـکیل مـی دهـد      

بـه صورت پیستوله خودکار یا نیمه خودکار بر روی سطح آستری پاشیده شده و سپس در                 ) مـی باشـد     
  درجـه سـانتی گـراد قرار گرفته  و در نهایت سرد گشته و آماده برای مرحله فرم دهی                     400 -420کـوره   

 . می گردد
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 ٩

  سه لایه چند مرحله ای( Roller Coater Continuous )سیستم پوشش دهنده پیوسته :  ب 

ــتک  پوششــی   ــرکیب مــواد در  (RollerCoater)در ایــن سیســتم از غل  ســیلر اســتفاده مــی گــردد  و ت

ــولا   ــه معم ــن لای ــن   % 15ای ــدود PTFEرزی ــبنده    % 10  و ح ــن  چس ــیلر (رزی ــوده و ضــخامت  ) س ب

 .ت اصلی می باشد  میکرون بعد از پخ4 تا 3پوشش در این مرحله حدود 

ــه پرایمــر     - ــون  لای ــیه ،  جهــت پوشــش دادن مــواد تفل ــتک   پوشــش  اول   و   PTFE %  25حــدودا ( غل

  7 تــا 5بــوده و ضــخامت پوشــش در ایــن مــرحله بــا یــک غلــتک حــدود   ) رزیــن چســبنده اصــلی  %  4

 .میکرون بعد از پخت اصلی می باشد 

ــا       - ــه ی ــش روی ــای پوش ــتک ه ــط  ( Topcoatغل ــتک و در  غ3توس ــدودا   3ل ــرکیب  ح ــا ت ــرحله  ب   م

40  % PTFE  مــرحله حــدود 3و ضــخامت پوشــش در ایــن )   و بــدون  رزیــن چســبنده اصــلی  بــوده 

 میکـرون بعـد از پخـت اصـلی بـوده ودر مجمـوع ضـخامت اصـلی سـه لایـه پوشـش که در                           20   تـا      15

 . میکرون می رسد 35  تا 25پنج مرحله انجام می گیرد حدودا   به 

س توسـط دسـتگاه هـای خشـک کـن در هـر مـرحله خشـک شـده و در کـوره تونلـی  پخت  و پس                             سـپ 

 . آماده می گرددپوشش نچسباز عبور از دستگاه خنک کن  ، گرده با 

ــنا    - ــده و عیـ ــتفاده شـ ــتگاه غلتکـــی پوشـــش رنـــگ اسـ ــرای رنـــگ زنـــی پشـــت ظـــروف از دسـ  بـ
 ــ    ــراحل  پـ ــین مـ ــده و همچنـ ــرار شـ ــرحله تکـ ــن مـ ــرده  در ایـ ــش گـ ــرایش و روش پوشـ رس  ،  پیـ

، مونـــتاژ دســـته ، بســـته بـــندی ، کـــارتن  گـــذاری )  تـــراش لـــبه و کـــف ظـــروف ( تـــراش دهـــی   
 .و شرینگ عینا مثل بالا عمل می گردد

 

 

 

 

 



 
 جمهوری اسلامی ایران

 اداره کل نظارت بر مواد غذایی و بهداشتی            معاونت غذا و دارو               وزارت بهداشت درمان و آموزش پزشکی
 و تولید کننده ماده اولیهحداقل ضوابط تاسیس و بهره برداری کارخانه های 

 PTFEظروف نچسب با استفاده از ان تولید کنندگ

 تولید ، ساخت و پخت مواد خوردنی و آشامیدنی   تهیه ، جهت
 

 ١٠

 کنترل های اساسی و مهم در هنگام تولید پوشش  ظروف نچسب 

 .  مراحل خشک کردن که توسط سازنده رنگ پوشش نچسب مشخص می شود– 1

ه پخــت اصــلی کــه منحنــی تغیــرات آن توســط ســازنده رنــگ تفلــون مشــخص مــی شــود ،       مــرحل– 2
 .بدلیل مواد افزودنی که سازنده های مختلف استفاده می کنند 

  کنترل ضخامت هر مرحله  پس از پخت اصلی – 3

   کنترل فاکتورهای زبری جهت ایجاد زبر سازی مناسب برای گرده– 4

 

  پرس و فرم دهی-4-2-3

پرس ... ) انواع ماهیتابه ، قابلمه و(  مرحله ورق فلز روکش شده با پوشش نچسب به َاشکال مختلف در این
 .و فرم دهی  می شود

 

  رنگ زنی-4-2-4

 :در این مرحله رنگ نسوز به قسمت بیرونی ظرف پاشیده می شود که رنگ نسوز بر دو نوع می باشد 

ر و یا نیمه خودکار بر روی سطح بیرونی ظرف             توسط پیستوله خودکا  :   رنگ کوره ای نسوز مایع         -
 . درجه سانتی گراد قرار می گیرد180 دقیقه در دمای 15پاشیده گردیده و سپس به مدت 

به روش الکترواستاتیک با استفاده ازخاصیت یونهای مثبت و منفی  روی            :  رنگ کوره ای نسوز پودری         -
  درجه سانتی گراد قرار       200دقیقه در دمای       20بدنه می نشیند و سپس برای تتثبیت رنگ به مدت                

 .می گیرد

 

  ) Trim(   پیرایش و تراش دهی ظروف -5 -4-2

در این مرحله لبه های ظرف توسط دستگاه تراش لبه گیری و گرد می شود ٍِِِِِِ و همین دستگاه کف بیرونی                     
 .اشدظروف را تراش می دهد که هدف از این کار ایجاد ایمنی و زیبایی ظروف می ب
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  مونتاژ دسته -4-2-6

دسته ها میتواند دارای اشکال مختلف      .در ایـن مـرحله عمـل سـوراخ کاری و پرچ دسته ها انجام می گیرد                
باشـد ، اما نباید هیچگونه مواد آزبستی درآن بکار رفته           ... ) فلـزی ،  باکالیتـی و        ( بـوده و از مـواد اولـیه         

 . باشد

  مرحله پایانی-4-2-7

 . پس از کنترل چشمی محصول در کارتن قرار داده می شوددر این مرحله

 : یادآوری ها 

  با ایجاد زبری مناسب توسط هر کدام از روش های مذکور بر روی گرده ، رویه پوشش نچسب بطور                      -
چنانچه زبری کمتر باشد مقدار چسبندگی رویه به سطح کم شده و اگر              .  مناسب به سطح گرده می چسبد       

، سطح به مقدار پوشش بیشتری نیازمند است و برای اندازگیری زبری از  ضرایب ذیل                 زبری بیشتر باشد    
 .استفاده می شود 

 ( Ra) Roughness average      متوسط فاصله پستی و بلندی اندازه گیری شده در              = متوسط زبری   
                               .میان خط مرکزی  یک برش طولی است

     

   = Rt  ( Rmax )         ماکزیمم ارتفاع ما بین بلندی  ( Peak )            و گودی ها ، مقدار فاصله عمودی ما بین 
 .بلند ترین پیک و عمیق ترین گودی که در یک برش طولی اندازه گیری شده است

 

 Rz   =           متوسط پنج تا از بلند ترین قله ها   ( Peak )            و گودی ها ، مقدار فاصله عمودی ما بین بلندترین 
 . عمیق ترین گودی که در یک برش طولی اندازه گیری شده است پیک و

زمانی که ظرف زیر پرس می رود بعضی قسمت ها نظیر دیواره های ظرف نازک شده و در                        -

 .نتیجه پوشش تفلون آن نیز نازک می گردد و رنگ سیاه آن به خاکستری  تبدیل  می شود

ی بایست کنترل های لازم مربوط به هر          شایان ذکر است که در پایان هر مرحله از تولید ، م               -

 .مرحله  انجام گیرد و  نتیجه بطور دقیق ثبت گردد
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  حداقل ضوابط تاسیس و بهره برداری برای واحدهای تولیدی-5

 : شرایط فنی و بهداشتی ساختمان وسالن تولید -5-1

ن آلات  حـد اکثـر زیـربنای سـطح اشـغال شـده توسـط ماشـین آلات مـی بایسـت  برحسـب نوع ماشی                          -
ــر  ــاد آن حداکث ــا احتســاب حــداقل    40 - 50و ابع ــید ، ب ــر 1 درصــد ســطح مقطــع اصــلی ســالن تول  مت

ایـن فضـا بـدون در نظـر گـرفتن فضـا جهت توسعه آینده        . ( فضـای خالـی از هـر طـرف ِدسـتگاه باشـد            
 .)می باشد

 و در چیدمان     ارائه شود  پوشش نچسب چیدمان کلیه دستگاههای خط تولید باید توسط تولیدکننده                    -
 .نکات زیر لحاظ گردد

 .تعمیرات  وفاصله مناسب بین دستگا هها جهت بازدید دستگاهها -1

 .حداقل فاصله مناسب بین دستگاه و دیوار یک متر می باشد  -2

 ماشین آلات درمورد فا صله بین دستگا هها رعایت ضوابط پیشنهاد شده از طرف تولید کننده                        -3
 .باشد  ضروری می

 .سرویس های بهداشتی ، جدا از سالن های تولید باشدات ساختمانی کارگری ، اداری و امکان -

 .    در ، دیوار ، پنجره و کف باید  قابل تمیز کردن باشد -

 .ارتفاع سالن تولید باید مطابق با امکانات و تجهیزات و ماشین آلات موجود باشد -

 .مناسب باشد)  با توجه به روش تولید( امکانات تهویه هوا وبوگیر -

 . مناسب باشد امکانات روشنایی   -

 

  انبارها و بخشهای وابسته -5-2

 .سطح انبار بستگی به حجم تولید ، حداکثر زمان نگهداری کالا در انباردارد  -

 .ـ    انبار باید تمیز بوده و لوازم غیر ضروری در آن وجود نداشته باشد

) درب ( ،  در )  سن بلاست ( گ پوشش نچسب ، ماسه رن ـ،  ، آلومینـیوم     مـواد اولـیه      محـل نگهـداری    -
محصول ، ... ) نایلون ، کارتن و( ظـروف ریخـته شـده ، دسته فلزی و یا با کالیت ، لوازم بسته بندی                   

 .ملزومات از یکدیگر تفکیک شده باشد   وقطعات ولوازم یدکینهائی ،  ضایعات ،  مواد شیمیائی ،  
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 : تذکر 

 درجه سانتیگراد بوده و هر 30 درجه سانتیگراد تا 15 می بایست بین  PTFEدمـای  محـل نگهداری    -
 تا  5  غلتانده شود و دمای حمل و نقل آن می بایست بین              PTFE یکـبار بشـکه هـای محتوی مواد          15
 .   درجه سانتیگراد باشد30

 

 سرویس های بهداشتی شرایط فنی و بهداشتی بخشهای رفاهی و - 3 -5

 :) رختکن  (  لباس بخش تعویض-5-3-1

تهویه (  مجزا برای آقایان وخانم ها با امکانات کافی            و بصورت    با وسعت کافی جهت رختکن          اتاقی -
 .د گردتعبیه ) ونورمناسب 

 . دنبه خود داشته باش) البسه و لوازم مربوطه (  قسمتی  مخصوص 3کمد   کارکنان تولید ،  دارای -

درضمن عاری از هر    بوده و    تمیز کردن  کمدها باید قابل  و)    ادیواره  ،  کف  سقف ،   (جنس تمام سطوح     -

 . گونه لوازم زاید واضافه باشد 

 

 ) توالت و دستشویی ( سرویسهای بهداشتی  -5-3-2

 قانون مواد خوراکی ،     13باید برای کارگران دستشویی و توالت مجزا به تعداد مورد نیاز مطابق ماده                 -1

 :ود داشته باشداشامیدنی ، غذائی به شرح ذیل وج

  و یک دستشویی  نفر یک توالت1-5برای هر  -

 ) دستگاه 3 نفر از هر کدام 25(  نفر یک توالت ، یک دستشویی 10به ازاء هر  نفر 25-6  -

 ) دستگاه 5 نفر از هر کدام 50( یک توالت ، یک دستشویی نفر 15به ازاء هر نفر 55-26  -

 ) دستگاه 7 نفر از هر کدام 100(   توالت ، یک دستشویییک نفر 20 نفر به ازاء هر 56 -115  -

 ) دستگاه 13 نفر از هر کدام 250(  توالت ، یک دستشویی یک نفر 25 به ازاء هر نفر 266-116 -

  نفر اضافی یک توالت ، یک دستشویی30 نفر به بالا به ازاء هر 266از 
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 .اشد سرویسهای بهداشتی باید مجهز به شیر آب گرم و سرد ب-2 

 . در و دیوار باید قابل شستشو باشد ، سقف صاف بوده و کف به آسانی قابل تمیز کردن باشد-3

» بعد از استفاده از توالت دستهای خود را با صابون یا مواد شوینده بشوئید        «   در توالتها نصب تابلوی      -4

 .ضروری است

 .رسد توالتها باید در محلی باشند که آلودگی به محیط به حداقل ب-5

 . توالت دارای هواکش مکانیکی متناسب با حجم آن باشد-8

 حمامها-5-3-3
∗   

 قانون مواد خوراکی ،     13به تعداد مورد نیاز مطابق ماده        )  در صورت نیاز    (  برای کارگران حمام مجزا     

 :اشامیدنی ، غذائی به شرح ذیل وجود داشته باشد

  نفر کارگر یک دستگاه1-5 به ازاء -

 )دستگاه  4 نفر 20 ( دستگاه یک نفر 5 به ازاء هر نفر 20-6 -

 )دستگاه  7 نفر 50 ( دستگاه یک نفر  10 به ازاء هر نفر 50-21 -

 )دستگاه  10 نفر 100 ( دستگاه یک نفر  20 به ازاء هر نفر  100-51  -

  نفر اضافی یک دستگاه20 نفر کارگر به بالا به ازاء هر 100از 

 :گیهای ذیل باشد محل استحمام دارای ویژ

 .ها بدون ترک خوردگی و شکستگی باشد کاری شده و کاشی  دیوارها تا زیر سقف کاشی-1

 .به طرف کفشوی مناسب باشدکف   شیب -2

 . دارای هواکش مناسب با حجم آن باشد-3

 . منبع حرارتی خارج از محوطه حمام بوده ، به طوریکه ایجاد آلودگی در هوا نکند-4

                                                           
به معنای توصیه می باشد و اجرای آن در پیشرفت و بهبود مستمر )  *(  ستاره علامت  مشخص شده باموارد  ∗

 .  تاثیر بسزایی خواهد داشت کارخانه
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  .ش آب گرم و سرد باشد مجهز به دو-5

 .. مجهز به تهویه مناسب باشد-6

 

  آشپزخانه و امکانات آن-5-3-4
∗  

چنانچه طبخ در کارخانه انجام گیرد ، کارخانه ملزم به رعایت شرایط مندرج در بند الف ، ب ، ج و د بوده                        

 . را رعایت نماید) د ( و چنانچه غذا فقط سرو می شود باید شرایط مندرج در بند 

  دارای ناهار خوری با وسعت کافی و تعداد لازم میز و صندلی                             می تواند  هر کارگاه     

 تا  95/0فضای لازم جهت هر نفر بین       .  برای عده ای که در هر وعده غذا صرف می کنند باشد            )  نیمکت  (  

اید علاوه بر این در کارگاههای بزرگ که غذای گرم به کارگران داده می شود ب                .   متر مربع میباشد   15/1

 متر مربع جهت محوطه ایکه غذا ارائه میشود و نیز فضای کافی جهت آشپزخانه و انبار مواد                     32حداقل  

 .غذایی در نظر گرفته شود

 

 :*  انبار) الف
دیوارها از جنس کاشی یا پوشش مناسب دیگری باشد و سقف و کف آن صاف و قابل شستشو بوده                    -1

 .و شیب کف مناسب و به سمت کف شوی باشد

 .هواکش متناسب با حجم انبار نصب شود -2

 .قفسه بندی مناسبی برای مواد غذایی انجام شده باشد -1

 . مصالح ساختمانی انبار از نوعی انتخاب شود تا از ورود جوندگان و حشرات به انبار جلوگیری کند-4

 .د درجه باش45کلیه درها و پنجره ها با توری باشد و شیب لبه پنجره ها به داخل حدود  -5

 .نور به اندازه کافی موجود باشد -6

                                                           
∗ 

به معنای توصیه می باشد و اجرای آن در پیشرفت و بهبود مستمر )  * ( ستاره علامت  شده با مشخصموارد 
 .  تاثیر بسزایی خواهد داشت کارخانه
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   ∗ محل پخت غذا) ج

کاری شده باشد یا توسط پوشش مناسب دیگری که براحتی قابل                دیوارها تازیر سقف کاشی    -1
 .نظافت باشد پوشیده شده باشد

 . سقف صاف وقابل شستشو وتمیز کردن باشد - 2

 . شوی باشد شیب مناسب به سمت کفکف دارای  -3

ها مجهز به توری بوده وتوسط عوامل مختلف از جمله چسب نواری  ازشکستن آنها جلوگیری                 پنجره   -4
 . درجه باشد45شده باشد وشیب لبه آنها به سمت داخل 

 . هواکش متناسب با حجم بخش پخت باشد-5 

 . باشد4 دستشویی ها به تعداد کافی ومتناسب با مشخصات ذکرشده دربند -6

. کان به تعداد کافی بوده و حتی المقدور ازدستگاه اتوماتیک استفاده شود                  ظرفشویی ها حتی الام     -7 
 .سیستم شستشو باید دارای سه مرحله شستشو ، آبکشی وضد عفونی باشد 

 .جهت پخت غذا باید موجود باشد،   وبهداشتی  از نوع مجاز تجهیزات و وسایل کافی-8

 .هداشتی باشد  ب از نوع مجاز و جنس ظروف تهیه و پذیرایی غذا- 9

 .های دربدار برای زباله به مقدار کافی باید موجودباشد سطل -10

 

 سالن غذا خوری ) د

 به تعداد کافی      )دستشویی(   امکانات لازم شستشوی دست       غذا خوری باید    قسمت ورودی سالن      در -  1
  .درنظر گرفته  شده باشد

 .اشد اندازه سالن غذاخوری باید متناسب با تعداد افراد ب-2

 .پوش مناسب پوشیده شده و شیب آن به سمت کف شوی باشد کف باید با کف -3

 .سقف باید صاف وبه رنگ روشن باشد-4

 . در و پنجره ها به اندازه کافی ودارای توری باشد- 5
                                                           

به معنای توصیه می باشد و اجرای آن در پیشرفت و بهبود مستمر )  *(  ستاره علامت  مشخص شده باموارد  ∗
 .  تاثیر بسزایی خواهد داشت کارخانه
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 ١٧

 .هوا کش باید متناسب با حجم سالن باشد -6

                 نی شده وباتوجه به شرایط       وسرمایش سالن باید متناسب با حجم سالن پیش بی            یشسیستم گرما   -7
 .جغرافیایی محل اجرا شود

 .باشدو تمیز کردن  میزهای غذا خوری بدون ترک خوردگی صاف وقابل شستشو-8

 .  صندلی ها از جنس مقاوم وقابل شستشو باشد-9

 . سطل های دربدار به تعداد کافی موجود باشد – 10

  نمازخانه-5-3-5

 . باشدکارکنانعداد باید متناسب با ت

   امکانات و شرایط  بهداشت فردی4ـ5

 .کلیه افراد شاغل در کارخانه بایستی دارای کارت بهداشتی معتبر و مورد تأیید وزارت بهداشت باشند                  -

 ) کارحیندر و قبل از استخدام   (

 و تمیز باشند  مناسب  کارلباس دارایکنان و اشخاصی که در واحد تولیدی کار می کنند ، کلیه کار -

 . کارکنان تولید از کفش های مخصوص داخل سالن تولید استفاده نمایند-

 .رعایت نمایند“ کلیه کارکنان باید بهداشت و نظافت فردی را کاملا -

  شستشوی البسه درداخل محوطه کارخانه ممنوع بوده و شستشو فقط باید درمحل های پیش بینی شده                -
 . انجام شوددر کارخانه

 .بیماری باید به پزشک مراجعه شود هرگونه صورت مشاهده در -

 : کارکنانی که  با مواد سمی و خطر زا در ارتباط کار ی هستند باید  -

را دیده باشند و نیز دستور العمل مکتوبی که از بی خطر بودن کار با این                  مواد سمی    با آموزش کار    -  1

 .مواد اطمینان بدهد، مهیا باشد

 .تجهیزات لازم برای انجام دستور العمل مربوطه استفاده نماینداز لباس محافظ و  -2
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 بخشهای سرویس دهنده و تاسیسات کارخانه 5-5

  آب -5-5-1 5-6

 نه جهت شرب و شستشویآب مورد استفاده در کارخا

های لوله کشی     این نوع از آب مصرفی باید کاملا جدا از سایر آبهای مصرفی در کارخانه بوده و سیستم                

آب توسط کارخانه به طور مستمر مورد آزمایش قرار         تفاوت ، جدا و مشخص شده باشد و         آن با رنگ م   

 .گیرد 

  سیستم روشنایی و لامپها -5-5-2

لامپها باید به طور مناسبی در برابر شکستگی حفاظت شده باشند و دارای حفاظ و قاب مناسب                          

 .شستشو و تمیز کردن باشدها باید قابل  همچنین پوشش لامپ.باشد

 .ـ روشنایی در کارخانه باید در حد کافی در کلیه فضاها تأمین شود

 سیستم نصب لوله ها و کابلها - 5-5-3
∗
  

ــای              ــوله ه ــا آب در ل ــوده ت ــر ب ــی کمت ــیرهای افق ــان مس ــی الامک ــه حت ــد ک ــی باش ــه طریق ــد ب ــ بای ـ

 .راکد نماند

دداً بـــه ــــ لـــوله کشـــیها بایســـتی از یـــک کانـــال مشـــخص عـــبور نمایـــند تـــا موقـــع تعمیـــرات مجـــ

 . نیاز نباشد…کندن و 

 .ـ جنس لوله های متناسب با نوع مایعات در تماس با آنها باشد

 . رابط بین لوله ها از جنس و همرنگ لوله های مصرفی باشدـ کلیه زانوها، پیچ  و مهره ها و

ــ لـــوله هـــای آب گـــرم و ســـرد و بخـــار بایســـتی دارای رنـــگ هـــای متمایـــز باشـــند تـــا هـــنگام     ــ

 .ه رخ ندهدمصرف اشتبا

                                                           
به معنای توصیه می باشد و اجرای آن در پیشرفت و بهبود مستمر )  *(  ستاره علامت  مشخص شده باردموا ∗

 .  بسزایی خواهد داشت تاثیرکارخانه 
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  سیستم تهویه ساختمان -5-5-4

 تهویه مناسب و وسایل     سیستمکلیه سالنها ، انبارها و سرویسهای بهداشتی و کارگری باید دارای              

 .باشدبا توجه به فصول سال گرم و سرد کننده متناسب با حجم مکانهای مذکور و تغییرات درجه حرارت 

 

  ∗  تعمیرگاه-5-5-5

در طراحی تعمیرگاه موارد    .  ر دستگاهها و وسائط نقلیه احتیاج به تعمیرگاه دارد          هر کارخانه جهت تعمی   

 .زیر باید در نظر گرفته شود

 .اشدبمحل تعمیرگاه در عین حال که نزدیک ماشین آلات تولید است به خیابان کارخانه راه داشته )1

 در طراحی تعمیرگاه نباید ملاک      تعمیرات سالهای اول بسیار کم است و نیاز به فضای وسیعی ندارد لذا            )  2

 .را تعمیرات سالهای اول قرار داد

 بزرگ بخشهای جداگانه ای جهت تعمیرگاه برق والکترونیک ، تعمیرگاه وسایل نقلیه ،                   ه های کارخان)  3

تعمیرگاه وسایل مکانیکی و غیره دارند حتی ممکن است تعمیرگاه دارای دستگاه تراش، دریل و سایر                      

 کوچک این امکانات را دارا نیستند واز خدمات کارگاههای بیرون           ه های ز باشد ولی کارخان   ماشین ابزار نی  

 . استفاده می کنند

 

  سیستم لوازم ایمنی و کمکهای اولیه -5-5-6

 نصب و دوش اضطراریدر کلیه قسمتها و در فواصل مناسب کپسول آتش نشانی و شلنگ آب وباید 
 . پزشکی در موسسه در محل مناسب و در دسترس قرار گیردوسایل مورد نیاز برای کمکهای اولیه

 

 
                                                           

به معنای توصیه می باشد و اجرای آن در پیشرفت و بهبود مستمر  ) * ( ستاره علامت  مشخص شده باموارد   ∗
  .  بسزایی خواهد داشتتاثیرکارخانه 
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  :PMشناسایی دستگاهها ، تعمیرات و تجهیزات مورد نیاز با سیستم   - 5-5-7

جهت نگهداری دستگاه و پیشگیری از مشکلاتی که ممکن است بر اثر بی توجهی برای دستگاهها پیش                      
 استفاده می شود واین سیستم توسط چک لیستی           )  ( PM  Preventive Maintenance      آید از روش    

که می بایست از قبل در کارخانه وجود داشته باشد اعلام می کند که دستگاهها به طور مستمر مورد                        
 .بازرسی قرار گرفته و موارد مشکوک مورد بررسی و در صورت لزوم بر طرف می گردد

 

 به همراه ظرف بوده و شامل نکات         باید پوشش نچسب  جزئیات دستورالعمل ظروف با      -  8  -5–  5

 : زیر باشد

 .نوشته شده باشد) فقط بر طبق دستورالعمل استفاده کنید ( عبارت  -

و سپس با   .  قبل از اولین بار استفاده از ظرف با پوشش نچسب ، آنرا با آب شسته و خشک کنید                       -

 .پارجه نرم آغشته به روغن مایع همه جای آنرا چرب کنید

وسائل مشابه فلزی و یا از وسایلی که پوشش نچسب را خراش میدهد در رابطه با                 از کفگیر یا دیگر      -

در مورد ظروف با پوشش نچسب و       .  ظروف با پوشش نچسب و با مقاومت معمولی استفاده ننمائید          

 .با مقاومت بالا از کفگیر یا دیگر وسائل مشابه فلزی با احتیاط استفاده کنید

 .ینده استفاده نکنیدوجه  از سیم یا پودرهای سا بهیچ -

 .از حرارت دادن ظرف در هنگام خالی بودن امتناع کنید -

 .از شعله مناسب برای این نوع ظرف استفاده کنید -
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   آزمایشگاهها6 -5

       آزمایشــگاه هــا بایــد در محلــی بــنا گــردد کــه بــه راحتــی قابــل دســترس و در نزدیکتــرین فاصــله  
وضــیعت فنــی و رای بخشــهای فیــزیکو شــیمیایی باشــد ، و بــه ســالن تولــید و بســته بــندی باشــد و دا

طــبق لیســت بــر بهداشــتی آزمایشــگاه بصــورت ذیــل بررســی شــده و تجهیــزات و مــواد شــیمیایی آن  
 .گردد  مربوطه  جهت دریافت پروانه بهره برداری و تاسیس کارخانه در نظر گرفته 

یل مــورد نــیاز مســاحت آزمایشــگاه هــا ضــمن داشــتن فضــای کافــی جهــت تجهیــزات و وســا   -1
 .باید  متناسب با تولید و تعداد نمونه مورد آزمون در آزمایشگاه باشد

ــداقل   -2 ــگاه ح ــود     30در آزمایش ــنل وج ــردد پرس ــا و ت ــام کاره ــرای انج  درصــد فضــای آزاد ب
 داشته باشد

 .برخوردار باشد ) طبیعی و مصنوعی (  از نور کافی فیزیکوشیمیایی بایدآزمایشگاه  -3

 .ود آزمایشگاهی با امکانات لازم باشد آزمایشگاه  دارای ه -4

 .سیستم تهویه آزمایشگاه باید مناسب باشد -5

 .باشد ضد اسید و ضد حریق آزمایشگاه دارای کابینت و میز کار با روکش مناسب  -6

 .آزمایشگاه دارای لوله کشی آب سرد و گرم و ظرفشویی باشد  -7

 .  باشد حیطی آن مناسبو شرایط مدیوار ها ، کف ، سقف ، درب و پنجره آزمایشگاه  -8

 .کارکنان آزمایشگاه باید از روپوش آزمایشگاهی استفاده نمایند -9

 .  نظافت و بهداشت فضای آزمایشگاه باید رعایت گردد -10

 .  پیش بینی های لازم جهت اطفاء حریق صورت گرفته باشد -11

 .آزمایشگاه باید مجهز به وسایل کمکهای اولیه باشد -12

 .د شیمیایی باید در ازمایشگاه نصب گرددراهنمای ایمنی حلالها و موا -13

ــدزمایشــگاه آ -14 ــیمیایی و   بای ــام آزمایشــات ش ــت انج ــزات لازم جه ــیه تجهی ــی را دارا  کل فیزیک
 . باشد

 و ســایر ظــروف مــود نــیاز جهــت انجــام آزمــونها  شیشــه ای آزمایشــگاه  بایــد دارای لــوازم  -15

 .باشد
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 ٢٢

 

 .باشد . ) ..دستکش ، ماسک و( آزمایشگاه باید دارای وسایل ایمنی  -16

مســـئول آزمایشـــگاه و کارکـــنان شـــاغل در آزمایشـــگاه بایـــد مشـــخص بـــوده و مـــدارک  -17
 .تحصیلی آنان مطابق با نوع کارشان باشد

 آزمایشـگاه بایـد تحـت نظـر مسـئول فنـی بـوده و بـا تـوجه بـه ظـرفیت تولـید ، مسئولیت آن                             -18

 .می تواند به عهده خود او و یا فرد واجد الشرایط دیگری باشد

ــن -19 ــیاز را     کارک ــورد ن ــات م ــام آزمایش ــت انج ــای لازم جه ــی بایســت مهارته ــگاه م ان آزمایش
 .داشته باشند

دســــتگاههای موجــــود در آزمایشــــگاه بایــــد دارای بــــرنامه کالیبراســــیون و برچســــب  -20
 .کالیبراسیون باشند

 .شرایط نگهداری مواد و حلالهای شیمیایی باید مطابق با روش نگهداری آنها باشد -21

 .شده باید دارای برچسب مشخص با ذکر تاریخ ساخت باشد محلولهای تهیه  -22

 . نحوه دفع ضایعات در آزمایشگاه باید مشخص باشد -23

ــد در آزمایشــگاه موجــود     -24 ــایش و جــزوات اســتانداردهای محصــول بای ــیه روشــهای آزم  کل
 .باشند

 نــتایج آزمــونهای فیزیکــی و شــیمیایی بایــد روزانــه در دفاتــر مخصــوص ثــبت و کدگــذاری    -25
یقـی باشـد کـه امکـان ردیابـی نمـونه هـای آزمـون شـده و تعمـیم آن بـه خـط تولـید بــه              آن بـه طر 

 .وضوح وجود داشته باشد
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 آزمایشات مورد نیاز -5-6-1

 آزمون در صد مواد جامد 

 ویسکوزیته 

 دانسیته 

  PTFEنسبت در صد 

 آزمون نچسب بودن

 آزمون خوردگی به وسیله آب نمک

 تعیین ضخامت پوشش 

 عیوب قابل رؤیت با میکروسکوپتعیین 

 آزمون چسبندگی و پوسته شدن

 ) توسط دستگاه زبری سنج ( آزمون آمادگی سطح گرده یا ورق  قبل از پوشش با تفلون 

 آزمون مقاومت دسته  

 آزمون مقاومت رنگ بیرون ظرف

 )مخصوص پوشش با مقاومت بالا ( آزمون مقاومت در مقابل سایش 

 )مخصوص پوشش با مقاومت بالا (  خراش آزمون مقاومت در مقابل

 

       مورد نیاز در آزمایشگاه و لوازم لیست حداقل مواد  -5-6-2

  نمک طعام -

  آب مقطر  -

  روغن  -

  تخم مرغ -

 اجاق -

  مایع پاک کننده  -

  تیغ صورت تراش یا کاتر -
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  گرم نیرو800 نوار چسب مرغوب و با قدرت چسبندگی  -

      معمولیترازوی  -

     ترمومتر انواع  -

-  PHمتر  

 )ضخامت سنج  گرده یا ورق  ( میکرومتر -

 هیتر برقی  -    

 ویسکوزیمتر      -

 دستگاه کرونومتر       -

 سیم نیکل کروم        -

 دستگاه زبری سنج      -

 ) میکرون 60 و 30با دقت ( میکروسکپ چشمی      -

  دستگاه اندازه گیری ضخامت پوشش تفلون -   

 وته چینی     ب-  

 کوره الکتریکی          -

   هات پلیت -  

 هود     -

 خچالی    -

 پی ست    -

    

نظیر انواع کولیس  ، میکرومتر جهت (   هر نوع وسیله سنجش ضخامت مغناطیسی یا الکتریکی -
صفحه چرخان و ساچمه فولادی برای سنجش مقاومت به ... ) اندازه گیری ضخامت گرده یا ورق و 

 سایش

   قلم فولادی مجهز به سیستم بادی و فشارسنج جهت انتقال نیروو تعیین مقاومت در برابرخراش                     -

در اندازه ... ، بورت ، پی پت ، مزور ، قیف و بالن ژوژه ، ارلن مایر  ، بشر  ظروف شیشه ای نظیر  -
 مختلف های 
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  تجهیزات خط تولید - 7 -5

 

 نوع محصول ت مورد نیاز حداقل تجهیزا

 

 )ماسه ( دستگاه سند بلاست  -1

جهت پاشش لایه ( دستگاه پاشش لایه نچسب خودکار یا نیمه خودکار  -2

 )نچسب  رویه و آستر 

 )جهت پخت  لایه نچسب  (تونلی  کوره اتاقی یا کوره -3

  تنی100دستگاه پرس  -4

 )ظروف جهت رنگ پاشی بیرون ( دستگاه رنگ پاش خودکار یا نیمه خودکار  -5

 )جهت تثبیت رنگ ( تونلی   کوره اتاقی یا کوره- 6

   تراش لبه و ( ظروف و تراش دهی پیرایشبرای  )  Trim( دستگاه تریم - 7

 )       کف ظروف 

 و   Gojoun )گوژن (  دستگاه سوراخ کن دسته یا دستگاه جوش مُهره قابلمه - 8 

 مونتاژ دسته 

 ) چ های دسته جهت کوبیدن پر(  دستگاه پرچ ٌکن - 9

   دستگاه بسته بندی و شرینگ- 10
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 تجهیزات خط تولید 

 نوع محصول حداقل تجهیزات مورد نیاز 

 ) ببالا  99,5جهت گٍرده آلومینیوم با خلوص  (   دستگاه سود زنی  -1

 ) جهت زدایش باقیمانده سود ( آبکشی دستگاه  -2

 دستگاه اسید زنی   -3

 ) جهت زدایش باقیمانده اسید  ( Bar  70 – 80دستگاه آبکشی تحت فشار  -4

 ) فرج ’خلل و ’جهت  خشک کردن گٍرده های  با ( دستگاه خشک کن  -5

برای پاشش لایه نچسب رویه ( دستگاه پاشش تفلون خودکار یا نیمه خودکار 

 )و آستر 

 ) جهت پخت  لایه نچسب  ( تونلی ه اتاقی یا کورهکور -6

  تنی100دستگاه پرس  -7

 )جهت رنگ پاشی بیرون ظروف ( دستگاه رنگ پاش خودکار یا نیمه خودکار  -8

 )جهت پخت و تثبیت رنگ پوشش بیرون ظرف ( تونلی  کوره اتاقی یا کوره -9

  و  تراش لبه(  ظروف و تراش دهی پیرایشبرای  )   Trim(دستگاه تریم   -10

 )       کف ظروف 

 و   Gojoun )گوژٍن ( دستگاه سوراخ کن دسته یا دستگاه جوش مُهره قابلمه  -11

 مونتاژ دسته 

 )  جهت کوبیدن پرچ های دسته ( دستگاه پرچ ٌکن  -12

       دستگاه بسته بندی و شرینگ
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 تجهیزات خط تولید

 نوع محصول حداقل تجهیزات مورد نیاز 

 ) Grinding(  دستگاه ایجاد زبری سطح با کاغذ سمباده  – 1

  Roller Coater غلتک های پوشش سیلر بصورت – 2

  درجه سانتیگراد 60 – 55 دستگاه خشک کن – 3

  غلتک های پوشش پرایمر – 4

  درجه سانتیگراد60 – 55 خشک کن  دستگاه- 5

 )مرحله اول (  غلتک های پوشش رویه - 6

  درجه سانتیگراد 60 – 55دستگاه خشک کن  -1

 )مرحله دوم ( غلتک های پوشش رویه  -2

  درجه سانتیگراد60 – 55 دستگاه خشک کن  -3

 )مرحله سوم (  غلتک های پوشش رویه  -4

  درجه سانتیگراد60 – 55 دستگاه خشک کن  -5

  پیش گرم کن  دستگاه -6

 که می بایست درجه  کوره اصلی پخت گرده( Rack Oven ) کوره تونلی   -7
  درجه سانتیگراد باشد438 تا 428 بین  ( Metal Temperature )  حرارت گرده

 دستگاه خنک کننده  -8

    نچسبپوششخروجی گرده یا ورق با  -9

 قید شده کلیه مراحل(  دستگاه غلتکی پوشش رنگ جهت رنگ کردن  بیرون ظرف  -10
 )در بالا، جهت رنگ کردن  تکرار می شود 

  خروجی گٍرده یا ورق رنگ شده  -11

  تنی100 دستگاه پرس  -12

  تراش لبه( ظروف و تراش دهی پیرایشبرای  )  Trim(دستگاه تریم  -13

 ) و کف ظروف 

  و مونتاژ دسته  Gojoun )گوژن (  دستگاه جوش مُهره قابلمه  -14

  و شرینگدستکاه بسته بندی ، کارتن گذاری -15
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   ضوابط تولید-6

  مواد اولیه6-1

  شرایط عمومی6-1-1

بهداشت کلیه مواد اولیه مورد مصرف ، از منابع تولید داخلی ، باید دارای پروانه ساخت از وزارت                    -
نیز باید  )  خارجی  (  و مواد اولیه وارداتی     )  باید از واحد های دارای پروانه ساخت تهیه شوند        (  باشند

 .دارای مجوز ورود از اداره کل نظارت بر مواد غذایی ، آشامیدنی ، آرایشی و بهداشتی باشند

اری  در انبار و      مواد اولیه خریداری شده تنها پس از آزمایش و تایید مسئول فنی ، اجازه نگهد                   -
 .مصرف را دارد

مواد اولیه باید دارای مشخصات لازم از جمله شماره بچ ، نام شیمیایی ، دستورالعمل شرایط                       -
 .نگهداری و نمونه برداری ، دستورالعمل ایمنی برای نحوه مصرف  و تاریخ تولید و انقضاء باشد

نی باشد وتصاویر پروانه ساخت     کلیه مواد اولیه جهت مصرف باید تحت نظارت و کنترل مسئول ف             -
 ) .مواد اولیه مشمول پروانه ساخت و وارداتی ( و مجوز ورود در اختیار مسئول فنی باشد 

 .مواد اولیه باید در واحد تولید ی مصرف کننده دارای پرونده اختصاصی باشد -

 .شددر پرونده مواد اولیه باید شرایط نگهداری ، موارد مصرف و شکل فیزیکی قید شده با -

مواد اولیه باید در شرایط مناسب و سازگار با ویژگی های آن با توجه به دستورالعمل های                          -
 .مربوطه نگهداری گردد

 .چرخش مواد اولیه در انبار باید بر اساس تاریخ ورود و تاریخ تولید و انقضاء باشد -

مواد اولیه  (   باشند   ظروف  بسته بندی و مواد اولیه در موقع ورود به انبار باید سالم و بدون نقص                 -
 ).مشمول پروانه ساخت و وارداتی 

 مواد اولیه تاریخ مصرف گذشته و یا غیر قابل قبول ورد شده باید از انبار خارج و در انبار                            -
 .ضایعات تا تعیین تکلیف  نگهداری شود
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  محصول نهایی2 -6

  شرایط عمومی1 -6-2

 .اشدمحصول تولیدی باید دارای پروانه ساخت معتبر ب -

روش و دسـتورالعمل استاندارد جهت انجام آزمایشات فیزیکوشیمیایی  موجود بوده و مورد استفاده                -
 .قرار گیرد

 .شرایط نگهداری محصول با توجه به ویژگی های محصول باشد -

 .محصول تولیدی از نظر قابلیت مصرف به تایید مسئول فنی رسیده باشد -

 .شگاه موجود باشدمستندات انجام آزمایشات محصول در آزمای -

 .نوع و جنس بسته بندی محصول مورد تایید مسئول فنی با توجه به مندرجات پروانه ساخت باشد -

 . بسته بندی محصول بدون عیب ونقص  باشد -

 قانون مواد خوراکی ، آشامیدنی ، آرایشی و بهداشتی و دستورالعمل            11نشـانه گـذاری مطابـق مـاده          -
 .زشکی رعایت گرددوزارت بهداشت ، درمان و آموزش پ

 .نحوه  استفاده از ظروف و هشدارها بر روی بسته بندی یا بروشور قید گردد -

 

  ویژگی های محصول نهایی6-2-2

نچسب مطابق با استاندارد ایران به  آلومینیومـی بـا پوشش   ظـروف   ویژگـی هـا و روش هـای آزمـون        -
2809استاندارد ایران به شماره  و ویـژگیهای و روشـهای آزمون پوشش نچسب مطابق با           3407شـماره   

 . باشد

  بودن محصول نهایی نیاز به  تائیدیه معتبراز آزمایشگاه های مورد قبول Food grade   جهـت تائـید   – 
 .این اداره کل می باشد
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دود وظائف و مقررات مربوط به مسئولین فنی و صاحبان مراکز تولیدی ح

 اشتی مشمول قانونمواد خوردنی ، آشامیدنی ، آرایشی و بهد
 

 بـه فـردی اطـلاق می شود که دارای شرایط لازم جهت کنترل ونظارت تولید درکارگاهها                  :مسـئول فنـی     
 تأیید کمیته فنی    مورد و مربوطهرشـته هـای       بـا مـدرک تحصـیلی حـداقل کارشناسـی ودر           ه هـا  وکارخان ـ

دارای مسئول فنی تأیید    وقانونـی باشـد، موسسـات قانونـی درزمـان اخذ پروانه بهره برداری می بایست                 
 .شده از طرف اداره کل نظارت برمواد غذایی وبهداشتی بوده وپروانه مسئولیت فنی را اخذ نموده باشد

 

 هرمسئول فنی باید دارای یک جانشین در      در صـورت عـدم حضـور مسـئول فنـی بـه دلایـل مـوجه ،                    - ١

 . باشدمورد تاییدرشته های 

 

 مواد اولیه ، تولید وبسته بندی ونظارت برامور         مصرفنه درزمان   درکارخامسئول فنی   فعال    حضور    -2
 هر ماده اولیه قبل از مصرف باید مورد تایید مسئول فنی قرار گیرد و                          مربوطه الزامی بوده و     

 . ماه لغو می گردد 3درصورتیکه خلاف موارد فوق محرزگردد پروانه مسئول فنی بمدت 

-  

یلی مجاز وقانونی امکان حضور درموسسه را نداشته باشد ،           درصـورتیکه مسئول فنی به هردل      :تبصـره   
ادارات نظارت دانشگاههای علوم پزشکی     ( مـی بایسـت موضـوع بـا هماهنگـی وزارت بهداشـت ودرمـان                

 .بوده ومنحصراً با انتصاب جانشین از پیش تعیین شده انجام گردد) مربوطه 

 

ل کارخانه ودرصورت عدم اقدام وی به اداره ابلاغ به موقع جهت تمدید پروانه های ساخت به مدیرعام -3
 .نظارت برمواد غذایی ، آشامیدنی ، آرایشی وبهداشتی دانشگاه مربوطه گزارش نماید

 

 مسـئول فنـی پس از ارائه استعفا نامه به صورت کتبی به کارفرما وتحویل رونوشت به اداره نظارت                     -4
  بیشتر شود کماکان عهده دار مسئولیت فنی مربوطه تا معرفی فرد واجد شرایط که نمی باید از یکماه
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بدیهـی است درصورت عدم معرفی مسئولین فنی جدید پس از مدت            . موسسـه مـورد نظرباشـد        -5
 .مقرر، مدیران موسسات ذیربط مسئول عواقب آن خواهند بود 

 

 وتجربه ومدارک حاکی از گذراندن دوره های آموزشی         یکسال سابقه کار   مسـئولین فنـی بایـد دارای         -6
دریکی از موسسات علمی تحقیقات وصنعتی یا آزمایشگاهی دررشته مربوطه که به تأیید اداره کل نظارت 

درغیراینصورت تعهد نماید ضمن انجام کار ظرف مدت یکماه دوره تعلیماتی           . برمواد غذایی رسیده باشد     
 .را بگذراند

 

سالن تولید ،   ( اولیه ، تولید     کنتـرل بهداشـتی کیفـی کلـیه بخشـهای مـرتبط از جملـه ، دریافت مواد                    -7
مواد اولیه ، بسته بندی     ( آزمایشگاه کنترل کیفیت وبهداشتی ، انبارها       . ) …سـردخانه هـا ، گـرمخانه ها و        

که با مسئولیت سرپرستان هرقسمت صورت می گیرد ، انجام وظیفه نماید ونیزکنترل             ) ومحصـول نهایی    
 را نیز انجام دهد وکلیه مدارک آنرا تهیه وبایگانی نماید بهداشتی کارگران ودستگاههای تولید وبسته بندی

 .به طوریکه قابل دسترسی کارشناسان ادارات نظارت دانشگاههای ذیربط باشد

 

تأیید گواهی بهداشت وسلامت کالای ورودی قبل از عقد قرارداد خرید ونیز قبل از ورود کالا به                 :تبصـره   
ن انجام گرفته وسوابق بایگانی شده وقابل دسترسی        موسسـه جهـت فـرآیند بایـد توسـط مسـئول فنـی آ              
 .درهرزمان توسط بازرسان دانشگاههای ذیربط باشد

 

 مسئول فنی مطابق آیین نامه اجرایی ماده هشت قانون مواد خوراکی ، آشامیدنی ، آرایشی وبهداشتی -8
 :می بایست 

 .ه باشددرموقع ساختن و ترکیب مواد  مورد نظر شخصاً حضورفعال داشت : الف

 ازهرگونه تغییر درشرایط تأسیس وبهره برداری کارخانه یا کارگاه وزارت بهداشت را مطلع سازد: ب 

نظرات فنی وبهداشتی خود را کتباً به کارفرما گزارش دهد وکارفرما موظف به انجام نظرفنی                         :  پ
 نظارت برمواد غذایی    وبهداشتی مذکور می باشد ، درغیراینصورت مسئول فنی جریان امر را به اداره کل             

 .اطلاع داده  تا رسیدگی وتصمیم لازم اتخاذ شود
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 . آیین نامه اجرایی ، مسئول فنی حق واگذاری پروانه خود را به شخص دیگری ندارد 9طبق ماده  -9

 8جز درمورد بند الف ماده      (  پروانه بهره برداری ومسئولیت فنی متخلفین ازاین آئین نامه           11مـاده    - 10
 .برای باراول به مدت یک ماه ودرصورت تکرار به مدت سه ماه لغو خواهد شد) م خاصی دارد که حک

 مجمع تشخیص مصلحت نظام تولید مواد       1367 قانـون تعزیـرات مـواد خوردنی وبهداشتی مصوب            -11
 :غذایی ، آرایشی وبهداشتی باید با حضور مسئول فنی انجام گیرد درصورت تخلف 

 .ولید تا حضورمسئول فنی واخطارکتبی با درج درپرونده تعطیل ت : مرتبه اول

 . ضبط کالای تولیدی به نفع دولت –علاوه برمجازاتهای مرتبه اول  : مرتبه دوم

 . جریمه نقدی تا مبلغ یک میلیون ریال –علاوه برمجازاتهای مرتبه اول  : مرتبه سوم

 تعطیل واحد تولیدی تا یکسال  : مرتبه چهارم

یـرات حضورمسـئول فنـی درکلـیه مـراحل تولید الزامی بوده ومسئول فنی باید                عزقانـون ت   33مـاده    -12
تخلف از این امر جرم بوده ومتخلف به مجازاتهای زیرمحکوم می . نظـارت دائـم درامر تولید داشته باشد        

 .شود 

  اخطار کتبی ودرج درپرونده مسئول فنی – مرتبه اول

 .ه اول جریمه نقدی تا مبلغ یکصد هزارریال  علاوه برمجازاتهای مرتب– مرتبه دوم

 . جریمه نقدی تا مبلغ پانصد هزارریال– مرتبه سوم

 .تعلیق پروانه مسئول فنی تا شش ماه  : مرتبه چهارم 
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 1 –پیوست 
 نحوه محاسبات زیر بنای انبار

                                              .                 فرضیات ذیل جهت محاسبه زیر بنای انبار محصول  وجود دارد 
  متر 31/0 ×  07/0 × 0 /31 کارتن تابه به ابعاد 400 تولید روزانه  –

  17/0× 32/0 × 63/0 پارچه قابلمه به ابعاد 7 کارتن سرویس 50 تولید روزانه -

   متر   4 ارتفاع مفید چیدمان -

  متر مربع20 سطح لازم جهت پالتهای خالی -

  متر مربع 12 سطح لازم جهت دفتر انبار در صورت وجود -

 ) می باشد 6زیرا طول سوله عموما مضربی از (  متر 60 حداکثر طول انبار -

  روز1 حداکثر روزهای انبارداری -

 جهت عبور کارکنان وچنانچه از لیفتراک 8/2 سانتی متر از دیوارها ، 50   جهت فضای خالی با احتساب -
)                                                متر جهت عبور لیفتراک در صورت نیاز به دور زدن 4( ود استفاده ش

  )  5/0 + 5/0 + 8/2(  × 60  =  228متر مربع                                                                                   

 31/0×  0 /07 × 31/0 =  0067/0             )  متر مکعب  ( حجم کارتن تابه 

 0 /17 × 32/0 × 63/0 =  03427/0)            متر مکعب  (  پارچه  قابلمه 7حجم کارتن سرویس 

 (S) زیر بنای انبار =  حجم هر ماده× تعداد × تعداد روزهای انبارداری                                            +  
  مفید چیدمانارتفاع                                                                  

 )در صورت نیاز(  جهت پالتهای خالی و دفتر فضایی+  جهت عبور ومرور افراد و و سایل نقلیه فضایی  +

 

 ) 0067/0× 400 + 03427/0 × 50( × 1 + 20 + 12 + 228 = 262)  متر مربع ( 

 

تریمانتی  س50اشیه ح  
4 
 

 
 
 

  متر60

  متر  8/2  
  متر5/0

  متر5/0
٣٣
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 2پیوست 

 
 3407استاندارد 
 

  ویژگیها و روش های آزمون- با پوشش نچسب آلومینیومی ظروف
 

 هدف ـ 1

های آزمون ظروفی    ابعاد و روش  ،  ساخت    ،  موادتعیین ویژگیهای   ،   استاندارد   این    تدوین از تهیه و     هدف 
 .شود   نشانده میآنهابر روی ) تفلون ( باشد که پوشش نچسب  می

 . گردیده است درج  2809 پوشش نچسب در استاندارد ملی ایران به شماره ویژگیهای : ادآوریی 

 کاربرد دامنه ـ 2 

 مورد ظروف ساخته شده از آلومینیوم که قرار است بر روی آن پوشش نچسب                      در استاندارد    این 
 . دارد کاربرد، نشانده شود 

 ویژگیها ـ 3

  موادـ 1 ـ 3

  شوندچدن و سرامیک با درجه خلوصی ساخته         ،  فولاد زنگ نزن    ،  از آلومینیوم     تواند می تفلون   ظروف
در آلومینیوم یا آلیاژهایی که در      .   غذایی نشود    مسمومیت در شرایط عادی مصرف موجب آلودگی و         که

.  تجاوز نماید     درصد  0/05نباید مقدار عنصر سرب از          ،  گیرد میساخت ظروف مورد استفاده قرار        
 . مشخص شده در ذیل جهت ساخت ظروف توصیه می شود ایه آلومینیوم

 ، 1000 گروه آلیاژهای: ورق  ) الف

 عنوان آلومینیوم کارپذیر یا     تحت  3665 استاندارد ملی ایران به شماره        براساس  5251  یا  3003,3103 
 1...  باستانداردهای ملی به شماره براساس

 3665 ملی ایران به شماره  استانداردبراساس 5056 و 5154 آلیاژ: پرچ  ) ب

 .باشند ) ازبست (  غیر فلزی بایستی عاری از پنبه نسوز های دسته: دسته  ) ج

  بدنهـ 2 ـ 3

های ابزار مورد استفاده ترک      ای باشد که بدنه ظروف صاف و عاری از نشانه            گونه به ساخت باید    روش
 و  زنیرطرف کردن این عیوب با سوهان       ب.  شیارها و عیوب داخلی و خارجی دیگر باشد         ،   ها   شکاف،  ها  
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 هر گونه ماده خارجی     ورودلب پیچ و درزها باید کاملا بسته بوده تا از           ،  اتصالات  .  گیری مجاز نیست     لکه
 .به درون ظرف جلوگیری نماید 

 
 
 باید تخت بوده و انحرافات جزیی از         ظروفکف    .  باشند  2 باید ماشین کاری شده      ظروف    بیرونی  کف 

 برآمدگیت بایستی به صورت گودی بوده نه حالت تخ

 ازاین موضوع بایستی قبل و بعد . ای بوده که در حالت پر یا خالی پایدار باشد          گونه به ظروف باید    شکل 
پوشش رنگ خارجی بدنه    .   شود   کنترل  2809 ملی ایران به شماره      استاندارد  2  ـ  6آزمون مندرج در بند     

 . قرار گیرد غذاماس مستقیم با   در پوش به هیچ وجه نباید در تو

  در پوش ـ 3-3 

 با جنس بدنه مشابه نباشد ولیکن باید در هر صورت در مقابل خوردگی مقاوم                 تواند می در پوش    جنس 
 شماره   جداولدر صورت آلومینیوم بودن بایستی با مشخصات        .   و عاری از مواد آلوده کننده باشد         بوده

  لبه و در پوشبینلقی .  مطابقت نماید 3 و 2 و 1

هر نوع شکل دادن بر .  متر باشد میلی 2/5با بدنه باید حداقل یک میلی متر و حداکثر      )  تخت یا خم شده      (  
 . آن نشود شدنروی در پوش بایستی به نحوی باشد تا مانع تمیز 

ات مندرج  های مستقیم بایستی براساس مشخص      و طول دسته   ها دستهنوع    ،  تعدادهای بدنه     دسته ـ  4  ـ  3 
. های حلقوی بکار رود       تواند به جای دسته     های لبه دار توپر می      دسته  .  باشد  1,2,3در جداول شماره     

.  باشد که به راحتی در دستها قرار گیرد           ای گونه بوده و شکل آن به       کافی دارای استحکام      بایدها   دسته
 بودن آن   پایداراطمینان کافی از      ،  ظرف   تا به هنگام بلند کردن       شودها بایستی در محلی قرار داده        دسته

های مستقیم باید    وزن دسته ،   قرار گیرد    مسطحوقتی که ظرف خالی بر روی سطح          .  وجود داشته باشد    
 . باشد که ظرف ثابت بماند ای گونهبه 

 )1شکل شماره (  فلزی عایق گردند حفاظ باید به وسیله  مذکور های  دسته 

های حلقوی دارای پوشش     چنانچه دسته .  های تیز باشند     های برآمده و لبه    ت از قسم  عاری باید   ها دسته 
 بایستی  فلزیهای حلقوی    دسته.  های مذکور باید فاقد زبری باشند        پوشش،   نظیر نیکل و کرم باشد       فلزی

 ظروف با قطر تا و      جهت متر     میلی  50  *  25ابعاد حلقه بایستی حداقل     .  دارای جای دست مناسب باشند      
.  متر باشد     میلی  510 با قطر تا و شامل         ظروف متر برای       میلی  100  *50 متر و     میلی  180  شامل
ها می   دسته.   داشته باشند    دیوارههای لبه دار توپر باید طوری طراحی شوند که همان فاصله را از                دسته

 . متصل شوند بدنه به 3 نقطه جوش باتوانند  

های حلقوی   دسته.  پرچ شود   ،  وسیله حداقل سه میخ پرچ         پرچی بایستی به بدنه ب       مستقیم  های دسته 
 . برای هر دسته داشته باشد پرچ 2 بایستی حداقل پرچی
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سرهای بیرونی بایستی سر      .  باشد آنها داخل ظرف بدنه ظرف        سر عدسی بوده و        سر بایستی   ها پرچ 
 آب بندی و طوری بسته باشد        بدنه و لبه باید    بیناتصالات  .  عدسی یا نیم گرد بوده و کاملا بسته باشند           

های   آشپزخانه مخصوص ظروف   برای.   بعمل آید     جلوگیریتا از ورود مواد خارجی به محل اتصال            
 . نداشته باشد پلاستیکیهای مستقیم و حلقوی باید فلزی تو پر بوده و پوشش  بزرگ دسته

 
 
 بست  اینشوند و       محکم می  یفلز بست     بههای پلاستیکی به وسیله پیچ و مهره          دسته خانگی ظروف     در 

این بست فلزی   .   باشد که دسته را محکم نگه دارد           دیگر    کنندهباید دارای واشر قفلی و یا وسیله قفل           
 زنگ نزن یا فلز     فولاد متر و از جنس         میلی  25طول حداکثر   ،   متر   میلی  10پهنای  ،  1/5دارای ضخامت   

 . سالم بماند دستهمقاوم به خوردگی بوده تا 

 از آن متصاعد    نامطبوع سلسیوس تغییری نمایند و بوی       درجه  120 با درجه حرارت     نباید باکالیتی   دموا 
 .گردد 

 
 های در پوش  دستهـ 5 ـ 3 

 ماننداین اتصال با استفاده از وسایلی       .   بایستی به خوبی به در پوش متصل شوند           ها برآمدگی یا   دسته 
 دست به آسانی با     کهای باید باشد      و اندازه آن به گونه     گیرد و طرح   پیچ یا نقطه جوش صورت می     ،  پرچ  

، استثنای اشکال گرد      شود و به   حذفهر نوع برآمدگی زاید یا تیزی باید         .  فلز در پوش تماس پیدا نکند        
 که برآمدگی بوسیله یک رابط مرکزی دنده پیچ          جائیدر  .  دیگر اشکال بایستی در دو نقطه ثابت شوند           

اگر رابط پیچ   .   متر باشد    میلی  4/5 پیچ بایستی حداقل     دندهقطر قسمت   ،  شود  شده به در پوش متصل       
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 خوردگی بایستی در مقابل      آن وسیله قفل کننده        وبایستی به شکل سر عدسی بوده           ،  باشد    مجزائی
 متر و یا چهار پرچ با       میلی  4/5ای بایستی به وسیله دو پرچ با حداقل قطر            های تسمه  دسته.  مقاوم باشد   

 . به خوبی پرچ شده باشند بایستیها  پرچ.  متر بسته شود میلی 3قل قطر حدا

  ابعادـ 6 ـ 3 

  .باشد 3 و 1,2 نهایی ظروف بایستی براساس مندرجات جداول شماره ضخامت کلی و ابعاد 
 
 
 تولید.  های مشخص شده را دارا باشد        ای باشد ولی باید ظرفیت      حتما نباید استوانه   خانگی ظروف   شکل 
 در  را  5 ظرفیت ناخالص    آنکه حین استفاده را پیشنهاد نماید مشروط بر         در4تواند ظرفیت خالص     ننده می ک

 . گذاری قید نمایدنشانه

 . ماهی تا به به جای ظرفیت ناخالص قطر اسمی بایستی در نشانه گذاری قید شود برای : یادآوری 

  درجه حرارت های دسته بدنه ـ 7 ـ 3 

 حرارت بدست آمده به     درجهمیانگین    ،   گیرد   انجام    آزمون  1  ـ  4 مندرج در بند     شرو براساس   چنانچه 
های حلقوی نباید   در دستهو سلسیوس  درجه  55 مستقیم با حفاظ نباید از       های دستهوسیله حرارت دادن    

متصل )  بدون پوشش   (  های با کالیتی طول بست فلزی         در دسته .   سلسیوس تجاوز نماید      درجه  75از  
 .   متر روی ظرف بیشتر باشدمیلی 40 متر و در ماهی تا به از میلی 25 دسته به بدنه نباید از هکنند

 ها و منضمات آنها  مقاومت دسته- 8 ـ 3 

 های بدنه   دستهـ 1 ـ 8 ـ 3 

  که طبق بندهنگامیای مقاوم باشد تا   منضمات آن باید به گونهو  ها دسته 

 پیچیدگی آشکار دائمی یا شل شدن اتصالات مشاهده           هیچگونه  ،  گیرد  تحت آزمون قرار می     ظرف  2-4 
 که با یک نقطه جوش متصل  هائی دستهبرای .  پیچیدگی آشکاری داشته باشد نبایستیبدنه قابلمه  . نشود 
 متر بعد از جوشکاری در نقطه جوش نبایستی پیچیدگی آشکاری نیوتن 11 اعمال گشتاور از  پس اند شده

 .گرددایجاد 

 های در پوش   دستهـ 2 ـ 8 ـ 3 

 متر در   نیوتن  4اند پس از اعمال گشتاور        برآمدگی هائی که با نقطه جوش متصل شده         یاها    دسته برای 
 .نقطه جوش نبایستی پیچیدگی ایجاد گردد 

  نشتی ـ 3 ـ 8 ـ 3 

 هیچگونه  بدون  1  ـ  4 طوری طراحی شوند که مایعات را در حین آزمون مندرج در بند               بایستی  ها قابلمه 
 .نشتی در خود نگه دارد 

  پیچیدگی ـ 4 ـ 8 ـ 3 
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نباید هیچگونه پیچیدگی   ،   آب پر شود      با)  ظرفیت ناخالص   (   ظرفیتش   حداکثر  95%  تا که ظرف    وقتی 
ممکن است پیچیدگی   ،   طور طبیعی برداشته شوند       بهظروف بزرگ وقتی که      .  دائمی در آن ایجاد شود       
 . آرام بدون اینکه بریزد نگه خواهند داشت ومایع را راکد موقتی را نشان دهند اما 
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 های آزمون   روشـ 4  

 ها از نظر عایق حرارتی   روش تعیین درجه حرارت دستهـ 1 ـ 4 

ظروف را . انجام گیرد )  سلسیوس درجه 20 تا 15( دمای محیط و دور از جریان هوا  شرایط در آزمون 
دهیم تا آب به نقطه جوش برسد و در حالت            می حرارتاتصال دسته پر کرده و      با آب سرد تا بالای محل       

 25  زمانیا پس از گذشت     (   جوشید   دقیقه  15 که برای مدت حداقل      اینبعد از   .  داریم   جوش آنرا نگه می   
ای واقع   درجه حرارت سطح بالای دسته را در نقطه       )   باشد   تر طولانیهرکدام که   ،   از شروع آزمون     دقیقه
به وسیله ترموکوبل یا وسیله اندازه گیر مناسب دیگری          )  دسته پلاستیکی     (  شده وسط قسمت عایق     در

 محاسبه  را میانگین سه درجه حرارت خوانده شده          و    کرده دوبار تکرار     راآزمون      .  گیریم میاندازه  
رت را در     حرا نبایدکف ظروف پخش کرده اما         منبع حرارتی باید حرارت را در تمام سطح          .  کنیم   می

 .ها پخش نماید  دیوارهای ظروف یعنی زیر دسته

 های بدنه  روش آزمون مقاومت دستهـ 2 ـ 4 

4  که ساچمه سربی با وزنی معادل حجم آبی           مقداری ظروف   درون 
12

 باشد می ظرفیت خالص آن     برابر  
. ار دهید    اهرمی ببندید و روی یک سطح تخت قر         به  2قرار داده و دسته ظرف را مطابق شکل شماره           ،  

بالا و  ،  باشد    به وسیله بادامکی که سرعت دوران آن یک دور در دقیقه می              ساعت  24ظرف را به مدت     
ها بایستی به تنهایی مورد        و در صورتی که ظرف دو دسته داشته باشد،هر یک از دسته                 بردهپایین  
 باشد لیکن لازم به تذکر می.  قرار گیردآزمون

 .گردد ا نیز نصف میه  وزن ساچمهحالت در این که 
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  به دسته بسته شده و سپس به اهرم متصل شودای گیرههای حلقوی یا مشابه آن بایستی   دستهبرای

 اتصال آزمون مقاومت دسته و روش – شماره دو شکل

 بندی بسته ـ 5  

 . در کارتن مناسب و مقاوم بسته بندی شود باید ظرف سرویس 

  نشانه گذاری ـ 6 

 : یا بسته بندی آن موارد زیر باید به وضوح مشخص شودو  روی هر ظرفبر 

  نام یا نشانه تجارتی سازنده ـ 1 

  قطر اسمی بر حسب میلی متر یا ظرفیت ناخالص بر حسب لیترـ 2 

 . قید نشانه گذاری بر روی بسته بندی ذکر محتوی بسته الزامی است صورتدر  : یادآوری 
  
 شود استفاده DIN 851 و DIN EN 602 استانداردهای ازطه تا زمان تدوین استاندارد مربو-1

 باشد های دیگر مجاز نمی  از روشاستفادهجهت جلوگیری از لغزش ظروف -2

3-Stud welding  

4- Net capacity  

است که در حالت استفاده     )   ظرفیت ناخالص    درصد  70  تا  60حدود  (   خالص مقدار محتوای مایع      ظرفیت
 .گیرد  ار میمعمولی درون ظرف قر

-5  Gross capacity  درجه  1±15  آب ناخالص نشان دهنده ظرفیتی است که ظرف تا لبه با                 ظرفیت 
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  دقیقه ثابت بماندیکسلسیوس پر شده و برای مدت 
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 3پیوست 
 

 2809 استاندارد 

  روشهای آزمون پوشش نچسب ظروفو ویژگیها

 مقدمه

، کل از یک ماده اصلی پلی مری و موادی از قبیل آب                نظر این استاندارد عمدتأ متش      مورد نچسب   ماده 
 .باشد  مواد رقیق کننده و حلال می،  خوراکی رنگهای

دارای مقاومت  ،  ای غیر سمی      که ماده   ،  باشد می  1 پلی تترافلوئوراتیلن     " نچسب   اصلی ماده   مهمترین 
 .باشد  یسیته میاز نظر شیمیایی بی اثر و عایق الکتر،  کم اصطکاک 1ضریب ، حرارت مطلوب 

 . تفلون ناشی از رنگهای موجود در ترکیبات آن است گوناگون رنگهای 

 هدف ـ 1  

های پلاستیکی نچسب است که      تعیین ویژگیها و روشهای آزمون پوشش     ،   استاندارد   این از تدوین    هدف 
، های آن   از جنس آلومینیوم و آلیاژ     )  ها   به انضمام درب و سرپرچ     (   داخلی ظروف فلزی      سطوحروی  

 .چدن و فلزات مناسب دیگر نشانده شده باشد 

 کاربرد دامنه ـ 2  

. باشد   های پلاستیکی نچسب با مقاومت معمولی و بالا می                 بر گیرنده پوشش     در استاندارد    این 
 . صرفأ جهت پوشاندن ظروف فلزی مورد استفاده در منازل است مذکورهای  پوشش

 تعاریف ـ 3 

 :رود  اریف زیر بکار می تعاستاندارد این در 

 2 پوشش پلاستیکی نچسب -3-1

 پخته براحتی از روی آن پاک شده و با شستن بدون نیاز به سائیدن و تراشیدن                  غذای است که    پوششی 
  .شود میتمیز 

 : 3 پوشش با مقاومت معمولی-3-2 

                                                           
PTFE-1  

Stick Plastics Coating – Non-2   

unreinforced Coating-3  
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 ٤٦

 
از ابزارهای   منظور جلوگیری از آسیب رساندن در حین استفاده به آن باید                    به است که     پوششی 

 . و نظایر آن استفاده نمود چوبی، پلاستیکی 

 : 4 پوشش با مقاومت بالا -3-3 

در برابر ابزارهای   ،  درهنگام استفاده   )  بدون وارد آوردن فشار     (   صورت احتیاط    در است که    پوششی 
 . فلزی آشپزخانه مقاومت کند برندهغیر 

 
 روی بدنه داخلی ظروف و بالا معمولی ویژگیهای پوشش با مقاومت ـ 4  
 
 : مواد -4-1 

از .  ها نباید دارای هیچ نوع ترکیبات مضر برای سلامت انسان باشد                در ساخت پوشش   رفته بکار   مواد 
 استفاده  توان میبه منظور ساخت پوشش     ...)  آب و ،  شامل رنگهای مجاز خوراکی     (   افزودنی مجاز    مواد

 .نمود 
 
 : عیوب قابل رویت -4-2 

ترکهای مشهود در هیچیک    ،   آزمون قرار گیرد     مورد  4-6 طبق شرایط مندرج در بند       برشش   پو چنانچه 
برای   (  1های مشخص شده در تصاویر        در مقایسه با نشانه    میلیمتر  15از سه سطح مورد آزمون با قطر        

 از تعداد موجود در مشخصه       نباید)  ،برای پوشش با مقاومت بالا         (  2و  )  پوشش با مقاومت معمولی      
  . باشد  10 روی سطوح مورد آزمون باید کمتر از           برمجموع ترکهای مشهود     .   باشد   بیشتر  6شماره  

 . مشاهده شود نبایدضمنأ هیچ سطح بدون پوشش 
 
 
 
 
 
 
 

                                                           
-4 Hard based coating 
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 ٤٨

 
 : نمک آب پایداری در برابر خوردگی بوسیله -4-3 

وع عیبی علاوه بر    هیچ ن ،   آزمون قرار گیرد      مورد  2-6 طبق شرایط مندرج در بند         بر پوشش   چنانچه 
 . مشاهده شود نباید 2-4عیوب ذکر شده در بند 

 
 : ضخامت -4-4 

 از  موقعیت  4ضخامت آن در    ،   گیرد   قرار  3-6 آزمون تعیین ضخامت مندرج در بند        تحت پوشش   چنانچه 
 و در موقعیت پنجم نیز از       میکرون  20در مورد پوشش با مقاومت معمولی از        ،   آزمایش شده    موقعیت  5

 . نباید کمتر باشد یکرونم 18



 
 جمهوری اسلامی ایران

 اداره کل نظارت بر مواد غذایی و بهداشتی            معاونت غذا و دارو               وزارت بهداشت درمان و آموزش پزشکی
 و تولید کننده ماده اولیهحداقل ضوابط تاسیس و بهره برداری کارخانه های 

 PTFEظروف نچسب با استفاده از ان تولید کنندگ

 تولید ، ساخت و پخت مواد خوردنی و آشامیدنی   تهیه ، جهت
 

 ٤٩

 . باشد   میمیکرون 25 و 30 مقاومت بالا اعداد فوق بترتیب با مورد پوشش در 
 
 : کیفیت نچسب بودن -4-5 

غذای موجود در ظرف باید     ،   آزمون قرار گیرد     مورد  1-6 طبق شرایط مندرج در بند       بر پوشش   چنانچه 
 .شو کاملا تمیز شود  پس از شستنیزبطور کامل برداشته شده و سطح پوشش 

 : چسبندگی -4-6 

 شده از   کندهپوشش  ،   آزمون قرار گیرد      مورد  1-5-6 طبق شرایط مندرج در بند         بر پوشش   چنانچه 
 خورده نیز نباید    شورها   دیواره یا کف ظرف نباید بصورت مربع کامل بوده و از پنج درصد کل سطح                 

 .بیشتر باشد 

 شده نباید از    کندهطول پوشش   ،   آزمون قرار گیرد     مورد  2-5-6 مندرج در بند     شرایط بر طبق    چنانچه 
 .دو میلیمتر بیشتر باشد 

 : بالا مقاومت مقاومت به سایش برای پوشش با -4-7 

زمان داده  ،   آزمون قرار گیرد     مورد  6-6 کف ظرف بر طبق شرایط مندرج در بند           درونی سطح   چنانچه 
 . باشد دقیقه 20ش از  بیباید 0/15شده برای ضریب اصطکاک بیش از 

 بدنه و کف ظرف بر طبق        درونی سطح   چنانچه: بالا   مقاومت مقاومت به خراش برای پوشش با          -4-8 
تغییر در مقاومت به خراش بین بدنه و کف نباید بیش           ، آزمون قرار گیرد     مورد  7-6شرایط مندرج در بند     

 . پاسکال باشد کیلو 15از 

 ها چسرپر ویژگیهای پوشش در ظروف و ـ 5

 )در صورت دارا بودن پوشش ( 

  .باشد می 4ها مطابق بند   ظروف و سر پرچدر پوشش ویژگیهای 

 آزمون پایداری در برابر خوردگی بوسیله آب نمک و شرایط آزمون هاشور زدن مندرج در   ـ  1  یادآوری 
  .نیستها قابل کاربرد   مورد سرپرچدر 6-4 بند

 آزمونهای   روشـ 6  

 .گیرد  انجام می) چنانچه دارای پوشش باشد (  مورد سطوح داخلی ظرف و در آن درر  زیهای آزمون 

 : آزمون نچسب بودن -6-1 

ای که    با پارچه  راجهت انجام این آزمایش دو ظرف انتخاب کنید و سپس آنها              :   روش آزمون    -6-1-1 
ده مناسب شسته و سپس      کنن پاکآغشته به روغن نباتی مایع است چرب نموده و توسط آب داغ و مایع                

 :ظروف را بشرح زیر مورد آزمون قرار دهید 
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 ٥٠

 170  و  150 که دمای سطح داخلی کف آن بین           دهید یکی از ظروف را به نحوی حرارت           -6-1-1-1 
 از  پس.  سپس یک تخم مرغ در ظرف بدون افزودن روغن شکسته و بپزید              .   سلسیوس قرار گیرد     درجه

 .یر غیر فلزی آن را بردارید اینکه کاملا پخته شد با یک کفگ

 .پوشش را با یک پارچه نرم مرطوب تمیز نمائید ،  دمای محیط سرد شد تا ظرف هنگامیکه 
 
 
 
 درجه  170  و  150 دمای سطح داخلی کف آن بین         که ظرف دیگر را به نحوی حرارت دهید          -6-1-1-2 

 میلیمتر از   سهشده حدود دو تا     ای که از مواد زیر تشکیل         سپس با خمیر کلوچه   .  سلسیوس قرار گیرد    
 .کف ظرف را پر کنید 

 : خمیر کلوچه برای لازم مواد 

  آرد سفیدکیلوگرم 0/1 شیر تازه گاو   لیتر 0/3 

  نمککمی      متوسط تخم مرغ یک 

هنگامیکه .  سپس آنرا با یک کفگیر غیرفلزی بردارید         .   بدون روغن پخته تا جا بیفتد         ظرف را در    خمیر 
 .تمیز نمائید ، پوشش را با یک پارچه نرم و مرطوب ، مای محیط سرد شد  تا دظرف

وجود آثاری از چربی    .  باید کاملا تمیز شود     ،   سطح داخلی ظرف پس از پاک کردن محتوی          ـ  2  یادآوری 
 . ظرف مجاز است درداخل

 :به منظور بررسی نهائی نتایج زیر را ثبت کنید :  گزارش نتایج -6-1-2 

غذای پخته شده بصورت کامل برداشته نشده       (  یا  )   بصورت کامل برداشته شده است       شدهته  غذای پخ  (  
 ).است 

 ) پوشش کاملا پاک نشده است ( یا )  پاک شده است کاملاپوشش  ( و 

 : آزمون خوردگی بوسیله آب نمک -6-2 

سدیم در آب    وزنی کلرور    درصد  10ظرف مورد آزمون را با محلول آب نمک          :   روش آزمون    -6-2-1 
سطح ،  در طول زمان آزمون     .   بجوشد   ساعت  24تا نیمه پر کنید این محلول باید در ظرف بمدت            )  مقطر  

در غیر اینصورت برای جبران آب      ،  تر آید     متر از سطح مایع ریخته شده پائین       میلی  15آب نمک نباید از     
 .  مقداری آب به آن اضافه کنید شدهتبخیر 

.  در چهار روز متوالی باشد       ساعته  6  دوره  4 و یا    ساعت  24است بطور مداوم     ممکن   آزمون زمان   مدت 
 بطوریکهسپس ظرف و در آنرا شسته         .   ظرف نیز در طول آزمون باید بر روی ظرف قرار گیرد                 در

 بر آنهایی که در     علاوههیچگونه آثاری از نمک بر روی آن مشاهده نشود و برای تشخیص هر گونه عیب                
 . و در صورت لزوم با میکروسکوپ تحت بررسی قرار دهید چشمیگردید بطور  ذکر 2 - 4بند 

 :به منظور بررسی نهائی نتیجه زیر را ثبت کنید :  گزارش نتیجه -6-2-3 
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 ٥١

 )عدم افزایش عیوب ( یا ) افزایش عیوب  ( 

 : آزمون تعیین ضخامت پوشش -6-3 

 . استفاده نمود توان می یا الکتریکی از هر وسیله سنجش ضخامت مغناطیسی:  وسیله لازم -6-3-1 

 آن در پنج    طولبر روی کف ظرف خط مستقیمی از مرکز تا محیط کشیده و در              :   روش آزمون    -6-3-2 
 .گیری کنید  نقطه با فاصله مساوی ضخامت پوشش را اندازه

 .ضخامت هر نقطه باید بر حسب میکرون ثبت گردد :  گزارش نتیجه -6-3-3 
 
 
 ) میکروسکوپ وسیلهبه ( یوب قابل رویت  آزمون ع-6-4 

توان استفاده   باشد می   *  25از هر نوع میکروسکوپ مناسب که دارای بزرگنمایی         :   وسیله لازم    -6-4-1 
 .نمود 

 عیوب باشد   بیشترینای از سطح را که دارای         در بررسی چشمی اولیه ناحیه     :   روش آزمون    -6-4-2 
،  بوده که از مرکز تا محیط کشیده شده باشد          میلیمتر  15اید حداقل   پهنای سطح مورد نظر ب    .  انتخاب کنید   

 را که دارای    میلیمتر  15سه سطح مدور با قطر         )*  25  (بزرگنماییسپس به کمک یک میکروسکوپ با        
 .بیشترین عیوب باشد مورد بررسی قرار دهید 

 : شده بصورت زیر دسته بندی میشوندایجاد عیوب

 5. تاول هستند  عیوبی که به شکلـ 1 نوع 

 6 باز دهانههای  های دایره شکل کوچک یا حفره  تاولمنظور 

 .است  ) چشمه ( 

 7 ترکهای کم عمق ـ 2 نوع 

 .شوند   که بصورت خش بر روی سطح پوشش ایجاد میهستند ترکهائی منظور 

 8 ترکهای عمیق ـ 3 نوع 

شوند عیوب موجود در هر      می که بصورت خراش بر روی سطح پوشش ایجاد            هستند ترکهائی   منظور 
 . کنید مقایسه 2 و 1های ترک تصاویر شماره   نمونهباسطح مدور را 

                                                           
-5 pop and blisters 

-6 Open craters 

-7 Mud cracks 

-8 Pit cracks 
 
 
 
 



 
 جمهوری اسلامی ایران

 اداره کل نظارت بر مواد غذایی و بهداشتی            معاونت غذا و دارو               وزارت بهداشت درمان و آموزش پزشکی
 و تولید کننده ماده اولیهحداقل ضوابط تاسیس و بهره برداری کارخانه های 

 PTFEظروف نچسب با استفاده از ان تولید کنندگ

 تولید ، ساخت و پخت مواد خوردنی و آشامیدنی   تهیه ، جهت
 

 ٥٢

 .ها را برای اطمینان از کامل بودن پوشش بازرسی کنید  به جز سرپرچ)  و بدنه کف(  داخلی سطوح 
 
 :  گزارش نتیجه -6-4-3 

 و مجموع آنها را محاسبه و ثبت         سه سطح مورد آزمون خراشهای مشهود را بررسی        از روی هر یک     بر
 .بودن پوشش سطح داخلی ظرف را مشخص نمائید ) ناقص ( یا ) کامل  ( ضمنأ. کنید 

 
 
 
 
 : آزمون چسبندگی -6-5 

 نواحی زیر   در  2-5-6  و  1-5-6پوشش را بر طبق شرایط مندرج در دو بند              ،  چسبندگی تعیین   برای 
 :مورد آزمون قرار دهید 

 ظرف ـ کف الف 

 ظرفـ دیواره  ب 

  داشتن پوششصورت ـ در ظرف در ج 

  : 9 آزمون هاشور زدن-6-5-1 

 سلسیوس  درجه  10±200 روغن نباتی تا دمای       درظرف دارای پوشش را     :   روش آزمون    -6-5-1-1 
 ظرف را با آب داغ محتوی مایع ، سپس آنرا از روغن خارج نموده سرد شود  . بریدبمدت سه ساعت فرو 

 
 استفاده از یک تیغ     با روی سطح پوشش داده شده را         دقیقه  60شوئید و پس از مدت حداقل        ب کنندهپاک  

 25 روی یک مربع با ضلع       میلیمترهای با ضلع تقریبأ دو       صورت تراش نو هاشور بزنید بصورتیکه مربع      
 . عمق پوشش نفوذ کند تا ایجاد شود و تیغ کاملا میلیمتر

 با انگشت شست    زده نیرو را بر روی سطح هاشور          گرم  800 چسبندگی حداقل     قدرت چسبی با     نوار 
 با سطح مورد آزمون به       درجه  45سپس نوار چسب را از انتها با یک زاویه تقریبأ             .  محکم فشار دهید    

 )3شکل شماره ( سرعت بکشید 
 

                                                           
-9 Cross hatch test 
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 ٥٣

 
 
 
 
 
 
 
  

 بطریق   زده به کار برده و     اشور نیز با همان مشخصات بطور مجزا برای سطح ه          دیگر نوار چسب    چهار
 . تا کنده شود بکشیدفوق 

 : گزارش نتیجه -6-5-1-2 

 )6-4مطابق بند ( شود را یادداشت کنید   سطح پوشش که پس از آزمون کنده میمقدار و چگونگی 

 : آزمون پوسته شدن -6-5-2 

به نحوی که یک شیار      ،   کارد جراحی خراش داده       تیغهپوشش را بوسیله    :   روش آزمون    -6-5-2-1 
لایه ،  سپس به وسیله ناخن انگشت شست        .   گردد   نمایانوی پوشش ایجاد شده و کف ظرف         عریض ر 

 . از کف ظرف جدا کنید شیارپوشش را با زاویه قائمه نسبت به 

 : گزارش نتیجه -6-5-2-2 

 . شده را بر حسب میلیمتر یادداشت کنید کنده پوسته طول 

 )ش با مقاومت بالا  پوشمخصوص: (  آزمون مقاومت در مقابل سایش -6-6 

 : وسایل لازم -6-6-1 
 
چهار دور در دقیقه و یا ساچمه       .   از یک صفحه چرخان با سرعت ثابت چرخش          عبارتست آزمون   وسیله 

.  سوار شده و دارای حرکت آزاد عمودی است            قائم که بر انتهای یک میله        میلیمتر  1/6 قطر   بافولادی  
 باید بصورتی باشد که با چرخش صفحه یک دایره به بهمموقعیت ساچمه فولادی وصفحه چرخان نسبت 

یک .  کند    را به گلوله منتقل می      نیوتن  29/5میله نیروئی برابر    .  رسم شود     روی پوشش  میلیمتر  64قطر  
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 ٥٤

 سطح  روینیروسنج نیز باید به میله ضمیمه شود بصورتیکه نیروی افقی حاصل از اصطکاک ساچمه                  
 .ظرف را بطور مداوم نشان دهد 

 : روش آزمون -6-6-2 

ظرف را به صفحه چرخان      .   را بوسیله آب گرم محتوی مایع پاک کننده بشوئید               آزمون مورد   ظرف 
ساچمه را به آهستگی بر روی پوشش ظرف پائین بیاورید و صفحه             .   کنید که ثابت باشد      متصلطوری  
نسبت نیروی افقی بر     یعنی  (   اصطکاک   ضریبزمانی را که     .   بچرخانید   دقیقه  30 را به مدت      چرخان

 .در طی این مدت یادداشت کنید  ، برسد 0/15به بیش از ) نیروی عمودی ساچمه 

 ) پوشش با مقاومت بالا مخصوص: (  آزمون مقاومت در مقابل خراش -6-7 

 : وسایل لازم -6-7-1 

 بوسیله   فولادی که انتقال نیرو به آن        قلموسیله آزمون عبارت است از یک         ،  3  شماره طبق شکل     بر 
و فشار سنج   )  رگولاتور  (   قطر سر آن یک میلیمتر باشد و توسط یک تنظیم کننده             و  بوده  10سیستم بادی   

  مربع متصل بوده که     میلیمتر  332قلم به یک پیستون با سطح مقطع         .   هوای فشرده متصل شود      منبعبه  

ه غلافی نگهداری شده      بوسیل پیستون.  تواند حرکت کند      در یک استوانه متصل به هوای فشرده می           
در انتهای استوانه دو    .   در داخل آن حرکت کند        استوانهبطوریکه بتواند آزادانه و بدون تماس با جداره          

 .چرخ قرار دارد 

 . پاسکال عمل کنند کیلو 200باید در فشار بین صفر و ) رگولاتور (  و تنظیم کننده فشرده هوای لوله 

 . گرددکنترل11 یک فشار سنج استاندارد  سنج باید بافشار و صحت کار دقت 

 برداری نمونه ـ 7  

 چند دسته تقسیم کرده بطوریکه هر دسته شامل ظروفی باشد که از یک نوع و در یک                   به را باید    ظروف 
 پوشش  مواددر طول یک روز یا روزهای متوالی و از ورقهائی با ویژگیها و جنس مشابه و                        ،  کارگاه

 برداشته 12بطور اتفاقی ) 1(های بالا طبق جدول شماره  مونه از هر یک از دستهن.  شود   همسان ساخته می  
 .شود  می

                                                           
-10 Pneumatic 

 
  صورت گیرد یدبا BS-1780 کنترل فشار سنج بوسیله فشار سنجی بر طبق استاندارد -11

 
-12 Random 

 



 
 جمهوری اسلامی ایران

 اداره کل نظارت بر مواد غذایی و بهداشتی            معاونت غذا و دارو               وزارت بهداشت درمان و آموزش پزشکی
 و تولید کننده ماده اولیهحداقل ضوابط تاسیس و بهره برداری کارخانه های 

 PTFEظروف نچسب با استفاده از ان تولید کنندگ

 تولید ، ساخت و پخت مواد خوردنی و آشامیدنی   تهیه ، جهت
 

 ٥٥

 



 
 جمهوری اسلامی ایران

 اداره کل نظارت بر مواد غذایی و بهداشتی            معاونت غذا و دارو               وزارت بهداشت درمان و آموزش پزشکی
 و تولید کننده ماده اولیهحداقل ضوابط تاسیس و بهره برداری کارخانه های 

 PTFEظروف نچسب با استفاده از ان تولید کنندگ

 تولید ، ساخت و پخت مواد خوردنی و آشامیدنی   تهیه ، جهت
 

 ٥٦

 
 
 
 : روش آزمون -6-7-2 

اثر آن را روی یک تکه کاغذ بررسی          ،  نوک ساچمه را تمیز کنید و به منظور کنترل            ،   از آزمایش    قبل 
 فشار تقریبی   باقلم فولادی را    .  نمائید  اگر ساچمه یک خط یکنواخت روی کاغذ نکشید آنرا عوض             .  نمائید
قلم .  آنرا به پائین فشار دهید      ،   و مماس بر آن قرار دهید         آزمون بر روی سطح مورد       کیلوپاسکال  100

 . ایجاد کند میلیمتر 20 محکم در طول سطح بکشید تا یک خراش بطور تقریبی وفولادی را به آرامی 

فشار هوا را افزایش داده و       ،  اخت روی پوشش ایجاد نشده       اگر کندگی یکنو  ،   کنید   آزمایش را   خراش 
.  کنید   تکراراگر پوشش بصورت یکنواخت کنده شده آزمایش را با فشار کمتر               . را تکرار کنید      آزمایش

 کرده و نتیجه    تکرارآزمایش را تا بدست آوردن کمترین فشار جهت ایجاد خراش یکنواخت روی پوشش               
 .را یادداشت نمائید 

 
 استفادهدستورالعمل  ـ 8  

 : ظروف تفلون باید بهمراه ظرف بوده و شامل نکات زیر باشد دستورالعمل جزئیات 

 ). کنید استفاده لفقط طبق دستورالعم(  عبارت -8-1 



 
 جمهوری اسلامی ایران

 اداره کل نظارت بر مواد غذایی و بهداشتی            معاونت غذا و دارو               وزارت بهداشت درمان و آموزش پزشکی
 و تولید کننده ماده اولیهحداقل ضوابط تاسیس و بهره برداری کارخانه های 

 PTFEظروف نچسب با استفاده از ان تولید کنندگ

 تولید ، ساخت و پخت مواد خوردنی و آشامیدنی   تهیه ، جهت
 

 ٥٧

 آنرا با آب داغ و مایع ظرفشوئی شسته و با روغن مایع آغشته               ظرف قبل از اولین بار استفاده از        -8-2 
 .نمائید 

 
 در رابطه با ظروف با پوشش نچسب و با مقاومت معمولی             فلزیفگیر یا دیگر وسائل مشابه       از ک  -8-3 

 با پوشش نچسب و با مقاومت بالا از کفگیر یا دیگر وسائل مشابه فلزی ظروفدر مورد .  استفاده ننمائید   
 . کنید استفادهبا احتیاط 

 
 . مذکور استفاده نکنید  جهت پاک کردن ظروفساینده بهیچوجه از سیم یا پودرهای -8-4 

 . بودن امتناع کنید خالی از حرارت دادن ظرف در هنگام -8-5 
 
 گذاری نشانه ـ 9  

ساخت (  و عبارت   )  با مقاومت معمولی و با مقاومت بالا         (  نوع پوشش   ،   سازنده   تجارتی و علامت    نام 
گردد   میانجام از طرق زیر گذاری روی ظرف باید مشخص گردد که این عمل به یکی بوسیله نشان ) ایران

: 

 یا.  مستقیم روی ظرف گذاری نشان بوسیله 

 . که ضمیمه ظرف است چسب یک بر بوسیله 
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