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गैस लसिेंिर ववषय सलमतत, एमई 16 

प्राक् कथनन 

यह भारतीय मानक मानक (भाग 2) (पािंर्वािं पुनरीक्षण) गैस लसिेंिर ववषय सलमतत द्वारा मसौदे को अिंततम रूप 
ददए जाने और यािंत्रिक अलभयािंत्रिकी ववभागीय पररषद द्वारा अनुमोददत ककए जाने के बाद भारतीय मानक ब् यूरो 
द्वारा अपनाया गया। 

यह मानक पहिी बार 1965 में प्रकालित ककया गया था और बाद में 1968, 1974, 1982 और 1992 में 
पुनरीक्षक्षत ककया गया। इस पुनरीक्षण में सभी पुनरीक्षण िालमि ककए गए हैं। इस पुनरीक्षण में तनम्नलिखित 
पररवतबन िालमि हैं: 

क) कुछ िब्दों की पररभाषाएँ जोडी गई हैं, 
ि) थकान परीक्षण/र्क्र परीक्षण जोडा गया है, और 
ग) ववस्फोट परीक्षण के दौरान आयतन ववस्तार को िालमि ककया गया है। 

आईएसओ/सीिी 4706-1 'गैस लसिेंिर — ररकफिेबि — भाग 1 : वेल्ल्ित इस्पात लसिेंिर 90 बार परीक्षण दबाव 
और उससे कम' से सहायता िी गई है। 

सिंपीडडत या द्रवीभूत अवस्था में 500 लमिी से अधिक पानी की क्षमता वािे लसिेंिर में तनदहत ककसी भी गैस का 
तनमाबण, कब्जा और उपयोग भारत सरकार के गैस लसिेंिर ववतनयम, 2004 के तहत ववतनयलमत ककया जाता है। 
यह मानक उन तनयमों के तहत वैिातनक अधिकाररयों के परामिब और समझौते से तैयार ककया गया है। 

अल्प दाब द्रवणीय गैसों के लिए 5 िीटर से अधिक जि क्षमता वािे वेल्ल्ित अल्प काबबन इस्पात लसिेंिर यूएस 
3196 में िालमि हैं। इस मानक के र्ार भाग हैं, श्रिंििा के अन्य भाग इस प्रकार हैं: 

भाग 1 अल्प दाब द्रवणीय पेट्रोलियम गैसों (एिपीजी) के लिए लसिेंिर 
भाग 3 परीक्षण की पद्ितत  
भाग 4 ववषैिी और सिंक्षारक गैसों के लिए लसिेंिर 

0.5 िीटर से 250 िीटर जि क्षमता वािे द्रवणीय पेट्रोलियम गैसों (एिपीजी) के लिए वेल्ल्ित स्टेनिेस इस्पात 
लसिेंिर — आईएस 15637 : 2006 में िालमि ववलिल्टट। 

इस मानक का तनिाबरण करने वािी सलमतत की सिंरर्ना अनुिग्नक ग में दी गई है। 

मानक के अनुसार ककए गए परीक्षण या ववश् िेषण के पररणाम दिाबने के लिए यदद यह तय करना हो कक 
अविोककत या गणना ककए गए अिंततम मान को पूणाांककत करने के लिए इस मानक की अपेक्षा वविेष का पािन 
ककया गया है अथवा नहीिं तो इसे आईएस 2 : 1960 ‘सिंख् यात् मक मानों के पूणाांकन सिंबिंिी तनयम (पुनरीक्षक्षत)’ 
के अनुसार पूणाबककिं त ककया जाए। पूणाांककत मानों के स् थान उतने ही रिे जाएिं ल्जतने इस मानक में तनददबट ट 
स् थान ददए गए हैं। 



भारतीय मानक 

अल्प दाब द्रवणीय गैसों के लिए 5 िीटर से अधिक जि क्षमता वािे 
वेल्ल्ित अल्प काबबन इस्पात के लसलििंिर 

भाग 2 एल.पी.जी. के अलावा द्रवणीय अववषाल ुगैसों के ललए लसललांडर की — 
ववलिष्टि 

( पािंर्वािं पुनरीक्षण ) 

1 ववषय-क्षेत्र 

1.1  यह मानक (भाग 2) वेल्ल्ित अल्प काबबन इस्पात 
लसिेंिरों से सिंबिंधित है, ल्जनका उद्देश्य एिपीजी के 
अिावा अन्य अल्प दाब द्रवणीय गैसों के भिंिारण और 
पररवहन के लिए है, ल्जनकी सािंकेततक क्षमता 5 िीटर  
से अधिक और 250 िीटर  पानी की क्षमता तक है। 
यह मानक इन लसिेंिरों की सामग्री, डिजाइन, 
ववतनमाबण, तनमाबण, परीक्षण और अिंकन के लिए 
न्यूनतम अपेक्षाओिं को तनिाबररत करता है। 

1.1.1 5 िीटर तक की जि क्षमता वािे लसिेंिरों 
को एक अिग मानक आईएस 7142 के अिंतगबत 
िालमि ककया गया है। 

2  सांदभभ 

अनुिग्नक क में सूर्ीबद्ि मानक इस मानक के 
लिए अपेक्षक्षत सहायक हैं। प्रकािन के समय, 
सिंकेततत सिंस्करण वैि थे। सभी मानक पुनरीक्षण के 
अिीन हैं और इस मानक पर आिाररत समझौतों के 
पक्षकारों को अनुिग्नक क में इिंधगत मानकों के सबसे 
हाि के सिंस्करणों को िागू करने की सिंभावना की 
जािंर् करने के लिए प्रोत्सादहत ककया जाता है। 

3  पाररभावषक िब्दावली 

इस मानक के प्रयोजन के लिए, आईएस 7241 में 
दी गई पररभाषाओिं के अततररक्त तनम्नलिखित 
पररभाषाएँ िागू हो। 

3.1 सामान्यीकरण — ऊटमा उपर्ार ल्जसमें एक 
लसिेंिर को इस्पात के ऊपरी क्रािंततक त्रब िंद ु(AC3) से 
ऊपर एक समान तापमान तक गमब ककया जाता है 
ताकक इस्पात की िातुकमब सिंरर्ना को पुनजीववत या 
समरूप बनाया जा सके और कफर तनयिंत्रित या ल्स्थर 
वायु वातावरण में ठिंिा ककया जा सके। 

3.2  प्रततबल तनवारण — एक लसिेंिर को ददया जाने 
वािा ताप उपर्ार, ल्जसका उद्देश्य इस्पात की िातुकमब 
सिंरर्ना में पररवतबन ककए त्रबना इस्पात के तनर्िे 
क्रािंततक त्रब िंद ु(AC1) से नीर्े एक समान तापमान तक 
गमब करके और कफर तनयिंत्रित या ल्स्थर वायु वातावरण 
में ठिंिा करके अवलिटट प्रततबि को कम करना है। 

3.3 ष्थथनरीकरण — एक लसिेंिर को ददया जाने वािा 
ताप उपर्ार, ल्जसका उद्देश्य इस्पात के ऊपरी 
क्रािंततक त्रब िंद ु (AC3) के नीर्े एक समान तापमान 
तक गमब करके इस्पात की सिंरर्ना को ल्स्थर करना 
है और बाद में वािंतछत यािंत्रिक गुणों को प्राप्त करने 
के लिए ठिंिा करना है। 
3.4 क्रां�तक तापमान — वह तापमान िजस पर एक 
चरण या चुंबक�य प�रवतर्न होता है                     
[आई एस 1956 (भाग 1) देख�] ।
3.5 परीक्षण दबाव (Ph) — परीक्षण दबाव का अथब 
है हाइड्रोस्टेदटक परीक्षण और लसिेंिरों के 
हाइड्रोस्टेदटक खििंर्ाव परीक्षण के लिए अपेक्षक्षत 
आिंतररक दबाव। 

दटप्पणी — यदद उपयोग लसिेंिर दीवार मोटाई गणना के 
लिए ककया जाता है। 

1

आईएस 3196 (भाग 2) : 2006



3.6 ववस्फोट दबाव (Ph) - ववस्फोट परीक्षण के
दौरान लसिेंिर में पहुिंर्ा गया उच्र्तम दबाव। 

4  सामग्री 
4.1 �सल�डर� के �नमार्ण म� प्रयुक्त इस्पात         
आईएस 6240 के अनरुूप हो।

4.1.1 4.1 में ददए गए इस्पात के अिावा अन्य 
उपयुक्त अल्प काबबन इस्पात का उपयोग वैिातनक 
प्राधिकरण की पूवब अनुमतत से ककया जा जाए। ऐसे 
मामिे में, लसिेंिर तनमाबता द्वारा तैयार लसिेंिर के 
लिए गारिंटीकर त उपज सामर्थयब का न्यूनतम तनददबटट 
मूल्य लसिेंिर की दीवार की मोटाई की गणना के 
उद्देश्य से उपयोग ककया जाए। हािािंकक, न्यूनतम 
प्रततित बढाव मूल्य 25 से कम न हो। इस तरह के 
इस्पात को इस्पात तनमाबता द्वारा ररलमिंग गुणवत्ता के 
अिावा अन्य के रूप में प्रमाखणत ककया जाए, जो 
पे्रलसिंग या ड्राइिंग के लिए उपयुक्त हो, स्वीकायब 
अ-कािप्रभावन गुणों के साथ हो और पूरी तरह से 
अनाक्सीकर त हो। 

4.1.2 लसिेंिर तनमाबता गैस लसिेंिरों के तनमाबण के 
लिए आपूततब ककए गए इस्पात के ढिाई (ताप) 
ववश्िेषण का प्रमाण पि प्राप्त करेगा और प्रदान 
करेगा तथा लसिेंिरों को उस इस्पात के ढिाई से 
पहर्ानने के सािन स्थावपत करेगा ल्जससे वे बने हैं। 

4.2 बिंग/वाल्व पैि को रोल्ि इस्पात बार से तप्त 
फोजब ककया जाए जो आईएस 1875 या आईएस 
2062 के शे्णी 1क या शे्णी 2 के अनुरूप हो। इस 
तरह की फोल्जांग से तैयार बिंग सतही दोषों जैसे कक 
दरारें, सतही दरारें, तछद्र, िेलमनेिन, वपनहोि आदद 
से मुक्त हो (देिें 10.3) 

4.3 बैककिं ग ल्स्ट्रप के लिए प्रयुक्त सामग्री, जब 
उपयोग में िाई जाए, तो आईएस 2062 के अनुरूप 
हो या लसिेंिर के िरीर के साथ सिंगत रासायतनक 
सिंरर्ना के साथ समतुल्य या बेहतर गुणवत्ता वािे  

इस्पात का उपयोग ककया जाए 4.4 फुट ररिंग, स्टाउट 
मेटि कैप, श्ाउि/वदटबकि स्टे प्िेट के लिए प्रयुक्त 
सामग्री गे्रि 'ओ' 1079 या आईएस 2062 या 

आईएस 6240 के अनुरूप हो या के्रता और तनमाबता 
के बीर् सहमतत के अनुसार हो। 

5  सामान्य 

तनमाबता द्वारा लसिेंिर का पूणब आयालमत अनुभागीय 
धर्ि, डिजाइन गणना, गारिंटीकर त उपज सामर्थयब और 
ववतनमाबण की योजना के साथ, सािंववधिक प्राधिकारी 
द्वारा अिंततम अनुमोदन के लिए तनरीक्षण प्राधिकारी 
को प्रस्तुत ककया जाए। 

6 डडजाइन 

6.1 लसिेंिर वेल्ल्ित सिंरर्ना का हो ल्जसमें ठिंिा या 
गमब िीिंर्ा हुआ या दबाव से बना बेिनाकार भाग हो 
ल्जसके साथ अिबगोिाकार, दीर्बवरत्ताकार या 
टोरी-गोिाकार लसरे वेल्ल्ित हों, या ठिंिा या गमब िीिंर्ा 
हुआ और पररधिय रूप से एक साथ वेल्ल्ित दो दहस्से 
हो, या वैिातनक प्राधिकरण द्वारा अनुमोददत कोई 
अन्य सिंरर्ना हो। 

6.2 गैस लसिेंिर के दबाव भागों की मोटाई की 
गणना, तैयार लसिेंिर के लिए लसिेंिर तनमाबता द्वारा 
गारिंटीकर त उपज सामर्थयब के न्यूनतम मूल्य और 
परीक्षण दबाव से सिंबिंधित है। 

6.2.1 सहमत अिंततम मोटाई तनम्नलिखित सूिों से 
गणना की गई मोटाई से कम न हो: 

क)  बेिनाकार भाग के लिए, तनम्नलिखित दो 
में से बडा: 

1) 𝑡 =
𝑃ℎ𝐷𝑜

200×0.8𝐽 𝑅𝑒+𝑃ℎ

 =
𝑃ℎ𝐷𝑖

200×0.8𝐽 𝑅𝑒+𝑃ℎ

2) 𝑡 = 0.136 × √𝐷𝑜

ि) टोररस्फेररकि भाग या अिंत के लिए 
(धर्ि 1क देिें): 

𝑡 =
𝑃ℎ𝐷𝑜

200 × 0.8𝐽 𝑅𝑒 + 𝑃ℎ

×
𝐾𝑍

5
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ग) अिब-दीर्बवरत्ताकार भाग या अिंत के लिए 
(धर्ि 1 ि देिें): 

 𝑡 =
𝑃ℎ𝐷𝑜

200 × 0.8𝐽 𝑅𝑒 + 𝑃ℎ

×
𝐾(0.65 + 0.1𝐾)

4

जहाँ 

t =   बेिनाकार आवरण की गणना की गई न्यूनतम 
दीवार मोटाई, लममी में, ल्जसमें आिंतररक दबाव 
और सामान्य हैंिलििंग के कारण बाहरी बि के 
अिावा अन्य प्रभावों का प्रततरोि करने के लिए 
कोई अततररक्त मोटाई िालमि नहीिं है (8.4 देिें); 

te = टॉटब-गोिाकार या अिब-दीर्बवरत्ताकार लसरों की 
गणना की गई न्यूनतम दीवार मोटाई, लममी में; 

Ph =  

Di = आिंतररक व्यास, लममी में; 

Do = बाहरी व्यास, लममी में; 

J  = वेल्ि जोड कारक; 

   = 1.0, यदद प्रत्येक वेल्ि का पूणबतः रेडियोग्राफ 
ककया जाना है; 

   = 0.9 केवि पररिीय सीम वािे लसिेंिरों के लिए 
(रेडियोग्राफ़ नहीिं); 

   = 0.9 पररधि के अिावा अन्य सीम वािे लसिेंिरों 
के लिए जो 13.2 के अनुसार स्पॉट रेडियोग्राफ 
ककए गए हैं; 

   = अन्य सभी मामिों के लिए 0.7; 

Re = उपज सामर्थयब (4.1 और 4.1.1 में तनददबटट 
न्यूनतम मूल्य), kgf/लममी2 में। हािाँकक, 'Re' 

का मान सामग्री ववलिल्टट में तनददबटट न्यूनतम 
मूल्य से अधिक न हो; 

ho = गुम्बदाकार लसरों की बाहरी ऊिं र्ाई, लममी में; 

hi = गुम्बदाकार लसरों की आिंतररक ऊिं र्ाई, लममी में; 

K = अनुपात Do /ho ((ho /Do) ≥ 0.192]; 

Ri = डिलििंग त्रिज्या (Ri ≤ Do), लममी में; 

ri = नकि त्रिज्या (ri ≤ 0.1 Do या ri ≥ तनलमबत 
डिश्ि लसरे की वास्तववक दीवार मोटाई का 
3 गुना), लममी में; तथा 

Sf = सीिे फ्िेंज की ििंबाई, लममी में; 

 दटप्पणी - 

6.2.1.1 अिबगोिाकार लसरों या भागों के लिए, न्यूनतम 
तैयार मोटाई लसिेंिर के बेिनाकार भाग की मोटाई से 
अधिक नहीिं होनी र्ादहए । धर्ि 1 सी देिें)। 

6.2.1.2 िोि की मोटाई 13 िीटर जि क्षमता तक के 
लसिेंिरों के लिए 2.0 लममी से कम नहीिं होनी र्ादहए 
तथा 13 िीटर जि क्षमता से अधिक के लसिेंिरों के 
लिए 2.4 लममी से कम नहीिं होनी र्ादहए ।

6.3 डिजाइन को अिंततम रूप से अनुमोददत करने से 
पहिे, सािंववधिक प्राधिकरण एक या एक से अधिक 
प्रोटोटाइप लसिेंिरों को इस मानक में तनददबटट ववलभन्न 
परीक्षणों या प्राधिकरण द्वारा उधर्त समझ ेजाने वािे 
अन्य परीक्षणों से गुजरने की अपेक्षा कर सकता है ।
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पर��ण दबाव, kgf/cm2 म�, जसैा �क                
आईएस 8867 म� �न�दर्ष्ट है;



1क टोरी गोिाकार

1ि अिब-दीर्बवरत्ताकार

1 ग अिब-गोिाकार

धर्ि 1  गुिंबददार समाप्त होता है
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6.4  तिद्रों का डडजाइन 

6.4.1 तछद्रों का स्थान लसिेंिरों के लसरों तक ही 
सीलमत रहेगा। 

6.4.2 लसिेंिर में प्रत्येक तछद्र को, वेल्ि करने योग्य 
और सिंगत इस्पात के वाल्व पैि या बिंग द्वारा सुदृढ 
ककया जाए, वेल्ल्ििंग द्वारा सुरक्षक्षत रूप से जोडा जाए 
और इस तरह से डिजाइन ककया जाए कक पयाबप्त 
ताकत हो और कोई हातनकारक तनाव सािंद्रता न हो। 
इसकी पुल्टट 17.2 के अनुसार डिजाइन गणना या 
थकान परीक्षण द्वारा की जाए। 

6.4.3 तछद्रों को बिंद करना 

तैयार लसिेंिरों में तछद्रों को बिंद ल्स्थतत में उपयुक्त 
वाल्व या कफदटिंग के साथ कफट ककया जाए ताकक थे्रि 
को क्षतत से बर्ाया जा सके और लसिेंिर में नमी के 
प्रवेि को रोका जा सके। 

7 वेष््डांग 

7.1 लसिेंिर को ककसी भी उपयुक्त फ्यूजन वेल्ल्ििंग 
पद्ितत द्वारा वेल्ि ककया जाए और जब लसिेंिर 
वेल्ल्ििंग का रेडियोग्राफी ककया जाना अपेक्षक्षत हो, तो 
उसे वेल्ल्ििंग प्रकक्रया और वेल्िर की तनटपादन योग्यता 
के अनुसार आईएस 2825 की अपेक्षाओिं के अनुरूप 
हो, और जब लसिेंिर वेल्ल्ििंग का रेडियोग्राफी ककया 
जाना अपेक्षक्षत न हो, तो उसे आईएस 817 की 
अपेक्षाओिं के अनुरूप हो। 

7.2 वेल्ल्ििंग से पहिे, र्टकों की जािंर् 12.2 की 
अपेक्षाओिं के अनुसार की जाए। 

7.3 मैनुअि आकब  वेल्ल्ििंग का उपयोग पररधिगत 
सीम के लिए न ककया जाए, ल्जसमें स्थायी या 
अस्थायी बैककिं ग सामग्री के साथ बट जोड िालमि 
हो, या वैकल्ल्पक रूप से, जॉगि जोड का उपयोग 
ककया जा जाए ताकक किं टेनर की बाहरी सतह धर्कनी 
हो। उपयोग ककए जाने पर बैककिं ग ल्स्ट्रप में प्रत्येक 
तरफ सहमत समाप्त मोटाई का न्यूनतम 4 गुना 
ओवरिैप हो। स्थायी बैककिं ग ल्स्ट्रप का उपयोग 
अनुदैर्धयब वेल्ि के साथ न ककया जाए। जॉगि जोड 
में सहमत समाप्त मोटाई का न्यूनतम तीन गुना 

ओवरिैप हो। मैनुअि आकब  वेल्ल्ििंग का उपयोग बाहरी 
अनुदैर्धयब सीम के लिए न ककया जाए। पररधिगत 
जॉगि बट जोड में त्रबना ककसी तनिान के धर्कना 
और समलमत ऑफ-सेट हो। उपरोक्त दोनों प्रकार के 
जोडों में वेल्ि का रूट क्षेि में एक टाइट कफट हो 
और रूट तक पूणब प्रवेि प्रदलिबत करना र्ादहए। एक 
अनुदैर्धयब सीम में बैककिं ग सामग्री के साथ या उसके 
त्रबना बट जोड िालमि हो। मैनुअि आकब  वेल्ल्ििंग का 
उपयोग बाहरी अनुदैर्धयब सीम के लिए न ककया जाए। 

7.4 सीमों पर प्िेटों की सतह ककसी भी त्रब िंद ुपर 
प्िेट की मोटाई के 10 प्रततित से अधिक एक दसूरे 
के साथ सिंरेखित न हो। 

7.5 अनुदैर्धयब वेल्ि के लसरों को छोडकर, वेल्ि को 
तनरीक्षण अधिकारी की स्वीकर तत के त्रबना तैयार नहीिं 
ककया जाएगा। वेल्ि सतह का समोच्र् धर्कना हो। 
वेल्ि जोड अिंिरकट से मुक्त हो, िेककन थोडी-बहुत 
रुक-रुक कर होने वािी र्टनाओिं को अनदेिा ककया 
जा जाए, बित े कक ऐसा अिंिरकट तजे तनिान के 
रूप में न हो (आईएस 817 देिें)। 

7.6 अिंततम ताप उपर्ार से पहिे िोि और सिंिग्नक 
की सभी वेल्ल्ििंग पूरी कर िी जाए। 

7.7 वेल्ल्ििंग से पहिे, जोडी जाने वािी प्िेटें स्केि, 
ग्रीस, तिे और गिंदगी से मुक्त हो। लसिेंिरों को बिंद 
करने से पहिे, जहाँ भी इस्तमेाि ककया जाता है, 
अनुदैर्धयब वेल्ि को दोनों तरफ से नेिहीन रूप से जािंर्ा 
जाए ताकक यह सुतनल्श्र्त हो सके कक वेल्ि 
सिंतोषजनक हैं। 

7.8. वेल्ल्ििंग में प्रयुक्त उपभोग्य वस्तुएिं ऐसी हो कक 
वेल्ि के वािंतछत गुण प्राप्त हो जाएिं तथा वेल्ि की 
जाने वािी िातु के भौततक मान मूि िातु के तनददबटट 
मानों से कम न हों। 

7.8.1 वेल्ि िातु की रासायतनक सिंरर्ना मूि िातु 
के अनुरूप हो। 

7.8.2 सभी वेल्ल्ित जोड िबि वेल्ल्ित हो, िेककन 
जोडों और प्रवेि को पूणब रूप से सुतनल्श्र्त करने के 
लिए पयाबप्त देिभाि की जाए। 
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7.8.2.1  बट वेल्ि में पूरी पैठ हो। अततररक्त मोटाई ऐसी 
हो कक वेल्ि की अििंिता से समझौता न ककया जाए। 

7.8.2.2 जॉगल्ि बट वेल्ि में पयाबप्त प्रवेि क्षमता 
हो, ल्जसका सत्यापन मैक्रो एर् बेंि परीक्षण और/या 
तनन परीक्षण द्वारा ककया जाए। 

7.8.3 वेल्ि की गई िातु का मूि िातु के साथ 
सिंियन धर्कना हो और ओवरिैवप िंग, अिंिरकदटिंग या 
अर्ानक अतनयलमतता से मुक्त हो। वेल्ि के आस-
पास वेल्ल्ित सतहों में कोई दरार, तनिान या तछद्रपूणब 
पैर् न हो। वेल्ल्ित बीि तनयलमत और समति हो। 
वेल्ि बीि अवति न हो। 

8. उत्पादन

8.1 वेल्ल्ित लसिेंिर में अनुदैर्घयब सीमों की सिंख्या 
एक से अधिक न हो तथा पररधिगत सीमों की सिंख्या 
दो से अधिक न हो। 

8.2 जब वेल्ल्ित लसिेंिर में अनुदैर्धयब सीम होती है, 
तो प्िेट के ककनारों को िोि के अनुदैर्धयब जोड को 
बनाने के लिए अपेक्षक्षत वक्रता के लिए दबाव से रोि 
या गठन ककया जाए, न कक वार से। 

8.3 अिंत या डिि वािा भाग अिबगोिाकार, अिब-
दीर्बवरत्ताकार या टोरर-गोिाकार आकार का हो। अिंत 
में बेिनाकार स्कटब या समानािंतर भाग होना र्ादहए 
ल्जसकी न्यूनतम ििंबाई 20 लममी या िोि की मोटाई 
का तीन गुना हो, जो भी अधिक हो। 

8.4 सहमत फितनि मोिाई 

सहमत तैयार मोटाई ककसी भी त्रब िंद ु पर और 
बेिनाकार भाग के ककसी भी अनुप्रस्थ ििंि पर 6.2.1 
में ददए गए सूिों के अनुप्रयोग द्वारा प्राप्त न्यूनतम 
गणना की गई दीवार मोटाई से कम न हो। पररवहन 
के दौरान क्षैततज त्वरण और मिंदता के कारण 
सिंक्षारण भत्ता और तनाव को कवर करने के लिए 
अततररक्त मोटाई भी प्रदान की जा सकती है। भते्त 
की रालि तनमाबता और िरीदार के बीर् सहमत 
अनुसार हो। 

इसके अिावा, यदद तनलमबत या गहराई से िीिंर्ा गया 
लसरा टोरी-गोिाकार है, तो तनलमबत लसरे में भी 
न्यूनतम मोटाई अतनवायब रूप से सुतनल्श्र्त की जाए, 
क्योंकक टोरी-गोिाकार आकार का गहरा िीिंर्ा जाना 
तनलमबत लसरों में भी पतिापन पैदा करता है। 

8.4.1 एक ही पररधिगत ति में िीिंर्े गए आिे 
भागों, लसरों या िोि की असमान दीवार मोटाई दर 
र्ारों ओर 10 प्रततित से अधिक न हो। 

𝑒 =  
𝑡𝑀𝑎𝑥 − 𝑡𝑀𝑖𝑛

 1/2(𝑡𝑚𝑎𝑥 + 𝑡𝑀𝑖𝑛)
× 100

जहाँ 

e — असमान दीवार मोटाई दर; 

t Max = अधिकतम दीवार मोटाई, लममी में; तथा 

t Min = न्यूनतम दीवार मोटाई, लममी में. 

8.5 सांचालन में बांद करने से पहले लसलेंडरों की जाांच 

लसिेंिरों की जािंर् दीवार की मोटाई, सिंर्ािन में बिंद 
करने से पहिे, बेिनाकार िोि की गोिाकारता और 
लसरों के स्कटब भाग, बाहरी और आिंतररक सतह दोष, 
लसरों की प्रोफ़ाइि तनयलमतता, जोडों पर ऑफसेट 
और सीिापन के लिए की जाए। तनमाबता को यह 
आश्वासन देना होगा कक दीवार की मोटाई ककसी भी 
त्रब िंद ु पर सहमत अिंततम मोटाई से कम नहीिं है। 
लसिेंिर के आिे/िरीर की कें द्र रेिा के सिंबिंि में बिंग 
छेद कें द्र रेिा की उत्केन्द्रता लसिेंिर के सामान्य 
व्यास के 1 प्रततित से अधिक न हो, जो अधिकतम 
2 लममी के अिीन है। 

8.5.1 पररपिता 

बेिनाकार िोि की गोिाई से बाहर की सीमा इस 
मान तक सीलमत हो कक समान अनुप्रस्थ काट में 
अधिकतम और न्यूनतम बाहरी व्यास के बीर् का 
अिंतर इन व्यासों के औसत के एक प्रततित से अधिक 
न हो। 
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8.5.2 सतही दोष 

लसिेंिर की आिंतररक और बाहरी सतहें उन दोषों से 
मुक्त हो जो लसिेंिर के सरुक्षक्षत कामकाज पर 
प्रततकूि प्रभाव िािेंगे। 

8.5.3 प्रोफ़ाइि तनयलमतता 

डिश्ि लसरे का समोच्र्, रेडियि आयामों के सिंबिंि में, 
अनुमोददत आयामों से सािंकेततक व्यास के   
1.25 प्रततित से अधिक तथा अक्षीय आयामों के 
सिंबिंि में एक प्रततित से अधिक ववर्लित नहीिं होनी 
र्ादहए । इस तरह के ववर्िन अर्ानक पररवततबत न 
हो और तनददबटट आकार से बाहर हो। 

8.5.4 सीिापन 
जब तक धर्ि में न दिाबया गया हो, सीिी रेिा से िोि 
का अधिकतम ववर्िन बेिनाकार ििंबाई के 0.3 प्रततित 
से अधिक नहीिं होनी र्ादहए । (धर्ि 2 देिें)। 

8.5.5 ििंबवत 
ऊर्धवाबिर से ववर्िन प्रतत मीटर ििंबाई में 10 लममी 
से अधिक नहीिं होनी र्ादहए। (धर्ि 2 देिें)। 

9 वा्व कनेक्िन, वा्व पैड और वा्व सुरक्षा 

9.1 वा्व कनेक्िन 

वाल्व आईएस 3224 या वैिातनक प्राधिकरण द्वारा 
अनुमोददत ककसी भी वैकल्ल्पक डिजाइन की अपेक्षाओिं 
के अनुरूप हो। वे लसिेंिर की सामग्री के लिए उपयुक्त 
हो। वाल्व को कफट करने से पहिे, बिंग थे्रड्स को बिंग 
थे्रड्स के समान थे्रि प्रोफ़ाइि के मिीन टैप का 
उपयोग करके साफ ककया जाए। सफाई से यह 
सुतनल्श्र्त हो कक िूि, जस्ता और अन्य ववदेिी 
पदाथब (यदद कोई हो) से मुल्क्त लमिे। साथ ही, यह 
सुतनल्श्र्त करे कक थे्रि पर बन ेस्केि टूट जाएिं और 
ताप उपर्ार के दौरान अनुभव की गई ककसी भी 
ववकर तत को कफर से ठीक ककया जा सके। 

यह मान तनददबटट टॉकब  पर अनुमोददत ज्वाइिंदटिंग 
कम्पाउिं ि का उपयोग करके कफट ककया जाए, यह 
सुतनल्श्र्त करने के बाद कक लसिेंिर की आिंतररक 
सफाई ककसी भी पानी, िूि, वेल्ल्ििंग स्िैग, फ्िक्स, 
िातु या ककसी अन्य बाहरी कणों को हटाने के लिए 
की गई है।

1 = 0.001 l अधिकतम 

2 = 0.003 l अधिकतम 

धर्ि 2  एक सीिी रेिा और ऊर्धवाबिर से िोि के बेिनाकार भाग के ववर्िन का धर्िण
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9.2 वा्व पैड 

वाल्व कनेक्िन में वेल्ल्ित या बे्रज़्ि बॉस या तनप्पि 
िालमि हो और इसे आईएस 3224 में तनददबटट वाल्व 
के प्रकार या वैिातनक प्राधिकरण द्वारा अनुमोददत 
ककसी अन्य डिजाइन के अनुरूप थे्रि ककया जाए। 
यदद वेल्ल्ििंग का तनणबय लिया जाता है, तो बैककिं ग 
पैि वािे बिंगों के लिए दो बार वेल्ल्ििंग का उपयोग 
ककया जाए (या तो बाहर की तरफ या एक बाहर की 
तरफ और एक अिंदर की तरफ)। बैककिं ग पैि के त्रबना 
बिंगों के मामिे में, वेल्ल्ििंग का एक बार अिंदर की 
तरफ और एक बाहर की तरफ ददया जाए। यदद 
लसिेंिर के अिंदर बिंग का सकारात्मक प्रक्षेपण 4 लममी 
या उससे अधिक है, तो इसे केवि दो बार वेल्ि करके 
बाहर की तरफ वेल्ि ककया जा जाए। 

9.3 वा्व सुरक्षा 

9.3.1 प्रत्येक लसिेंिर में वाल्व को यािंत्रिक क्षतत से 
बर्ाने के सािन उपिब्ि कराए जाएिं। सुरक्षात्मक 
उपकरण वाल्व को ऐसी क्षतत से बर्ाने के लिए 
पयाबप्त रूप से तनलमबत होए ल्जससे लसिेंिर की 
सामग्री बाहर न तनकि पाए या ररसाव भी न हो। 

9.3.1.1 जहािं लसिेंिर के डिजाइन में वाल्व को 
लसिेंिर के िरीर के स्तर से पूरी तरह नीर्े रिने 
का प्राविान नहीिं है, वहािं वैिातनक प्राधिकरण द्वारा 
अनुमोददत डिजाइन की एक मजबूत िातु की टोपी, 
िातु का आवरण या एक सुरक्षात्मक िातु की ररिंग 
या धग्रि प्रदान की जाए, डिजाइन ऐसा हो कक टोपी 
या आवरण या ररिंग या धग्रि वाल्व या वाल्व िरीर 
के ककसी भी भाग के करीब न हो। 

क) जहािं लसिेंिर में िगे वाल्व की सुरक्षा के
लिए िातु की टोपी या िातु का आवरण 
प्रदान ककया गया हो, वहािं इस आकार का 
एक वेंट प्रदान ककया जाए ताकक टोपी या 
आवरण के अिंदर ककसी भी गैस के दबाव 
को रोका जा सके और इसे लसिेंिर की गदबन 
पर पेंर् से िगाया जाए। 

ि) हािािंकक, यदद सुरक्षात्मक िातु की ररिंग या 
धग्रि प्रदान की जाती है, तो इसे गदबन के

साथ संक� �द्रत �सल�डर के ऊपर� छोर पर 
वेिल्डत �कया जाए। वाल्व पडै/बंग के 
संबंध म� वेिल्डत धातु क� �रगं या �ग्रल 
क� उत्केन्द्रता �सल�डर के सांके�तक व्यास 
के 1 प्र�तशत से अ�धक न हो, जो 
अ�धकतम 3 �ममी के अधीन है। जहां 
सरु�ात्मक �रगं ट्यबू/पाइप से बनी है, 
वहां ट्यबू/पाइप के आयाम खर�दार और 
�नमार्ता के बीच सहम�त के अनसुार हो।

9.3.1.2 जहािं लसिेंिर का डिजाइन वाल्व को लसिेंिर 
के िरीर के स्तर से पूरी तरह नीर्े रिने का प्राविान 
करता है, वहािं ऐसी सुरक्षा अपेक्षक्षत नहीिं है। 

9.3.2. इस सुरक्षात्मक उपकरण की मोटाई लसिेंिर 
की गणना की गई दीवार की मोटाई से कम न हो। 

9.3.3. सुरक्षात्मक उपकरण वाल्व को होने वािे ऐसे 
नुकसान को रोकने के लिए पयाबप्त रूप से तनलमबत होना 
र्ादहए ल्जससे उत्पाद बाहर तनकि जाए। जब लसिेंिर 
में भरी जाने वािी गसै के वजन के बराबर मािा वािा 
पानी से भरा किं टेनर 1.2 मीटर की ऊिं र्ाई से धगराया 
जाता है, ताकक सुरक्षात्मक उपकरण ककसी सख्त सपाट 
सतह से टकराए, तो वाल्व को कोई नुकसान नहीिं होना 
र्ादहए ल्जससे वाल्व िीकेज, लसिेंिर वाल्व सिंयोजन 
िीकेज या वाल्व का गैर-सिंर्ािन योग्य होना हो। 

दटप्पणी - ड्रॉप परीक्षण केवि िी-पोस्टुराइज्ि लसिेंिरों पर ही 
ककया जाए, क्योंकक इससे ितरनाक रूप से उच्र् स्तर की 
ऊजाब उत्सल्जबत हो सकती है, ल्जसके पररणामस्वरूप कलमबयों 
को र्ोट िग सकती है या उनकी मरत्यु हो सकती है। 

9.3.4 एक के्रडल से सरु��त रूप से जड़ु े �सल�डर� 
के समहू के मामले म�, वाल्व� को 9.3.1 द्वारा 
अपे��त रूप से संर��त �कया जाए या वकैिल्पक 
रूप से; वाल्व� को या तो के्रडल के �डज़ाइन द्वारा 
या एक मजबतू गाडर् द्वारा संर��त �कया जाए। 
य�द कंटेनर एक सामान्य म�ैनफोल्ड से जड़ु ेह�, तो 
म�ैनफोल्ड के साथ-साथ वाल्व� को भी एक मजबतू 
गाडर् द्वारा संर��त �कया जाए। गाडर् �टका हुआ या 
हटाने योग्य हो जाए और य�द ऐसा है, तो इसे 
प�रवहन के दौरान लॉक क� िस्थ�त म� रखने के 
�लए लॉक के साथ प्रदान �कया जाए।
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10  वा्व के अलावा अन्य फिटिांग 

10.1 हैंडल 

लसिेंिर को उठाने के लिए जहािं भी हैंिि या अन्य 
उपयुक्त व्यवस्था की गई हो, वह पानी से भरे होने पर 
लसिेंिर के भार के दोगुने के बराबर ककसी भी ददिा में 
स्थैततक भार को सहन करने में सक्षम होनी र्ादहए। 

10.2 िुि ररांग 

फुट ररिंग, जहाँ लसिेंिर के तनर्िे लसरे पर एक अिग 
स्थातयक के रूप में कफट की जाती है, वह पररधिगत 
वेल्ि से कम से कम 20 लममी दरू हो। ल्जस िीट 
से फुटररिंग बनाई जाती है उसकी मोटाई लसिेंिर बॉिी 
की गणना की गई दीवार की मोटाई से कम न हो। 
फुटररिंग को बीर्-बीर् में वेल्ि ककया जाए। यदद 
तनर्िा ककनारा मुडा हुआ है, तो सुरक्षक्षत हैंिलििंग की 
सुवविा के लिए कलिांग अिंदर की ओर हो। इसमें 
वेंदटिेिन के लिए छेद होए, और यदद मुडा हुआ है 
तो जिंग से बर्ने के लिए जि तनकासी छेद प्रदान 
ककए जाए। ऊर्धवाबिर से अधिकतम स्वीकायब ववर्िन 
1 डिग्री से अधिक न हो। फु़दटिंग पयाबप्त रूप से 
मजबूत हो और 4.4 में तनददबटट अनुसार इस्पात से 
बनी हो, या समकक्ष गुणों वािे अन्य इस्पात से बनी 
हो। फुटररिंग का तनर्िा भाग 34 िीटर सािंकेततक 
पानी की क्षमता वािे लसिेंिर के लिए लसिेंिर िोि 
के बाहरी ति से 8 लममी से कम न हो। 34 िीटर 
से अधिक सािंकेततक जि क्षमता तथा 50 िीटर तक 
सािंकेततक जि क्षमता वािे लसिेंिरों के लिए यह मान 
न्यूनतम 15 लममी हो तथा 50 िीटर से अधिक 
सािंकेततक जि क्षमता वािे लसिेंिरों के लिए यह मान 
न्यूनतम 25 लममी हो।

दटप्पणी - वीपी श्ाउि या फुट ररिंग जसेै अनिुग्नक को, जब 
दबाव बनाए रिने वािे भागों में सीिे वेल्िेि ककया जाता 
है, तो उसे बफब  के क्षरण को रोकने के लिए डिजाइन ककया 
जाए। उनमें बीर्-बीर् में सिंपकब  हो जाए, जसेै कक स्कैिोवप िंग 
या कानों से जडुना। हािाँकक, उन्हें लसिेंिर के दबाव बनाए 
रिने वािे िरीर के साथ सिंपकब  के सभी त्रब िंदओुिं पर िगातार 
वेल्िेि ककया जाए। 

10.3 बांग 

बिंग की अपेक्षाएिं अनुिग्नक बी के अनुसार हो और 

इसकी सामग्री 4.2 में तनददबटट अनुसार हो। 

11  उटमा उपचार 

सभी लसिेंिरों को ववतनमाबण और सभी वेल्ल्ििंग 
(सिंिग्नकों सदहत) के पूरा होने के बाद और 
हाइड्रोस्टेदटक परीक्षण िाग ूहोने से पहिे तनरीक्षण 
प्राधिकारी द्वारा अनुमोददत लसफाररिों के अनुसार 
कुिितापूवबक और समान रूप से सामान्यीकर त या 
तनाव मुक्त ककया जाए। ताप उपर्ार र्क्र का पूरा 
ररकॉिब बनाए रिा जाए (3.1 और 3.2 देिें)। 

11.1  स्थानीयकर त ताप उपर्ार की अनुमतत न दी जाए। 

दटप्पखणयाँ 
1 0.15 प्रततित से अल्प काबबन सामग्री वािे इस्पात से 
बने लसिेंिर पारिंपररक रूप से सामान्यीकर त होते हैं, लसवाय 
उन लसिेंिरों के ल्जनमें कक्रदटकि स्टे्रन गे्रन ग्रोथ को रोकने 
के लिए गे्रन ररफाइतन िंग एडिदटव्स होते हैं। इसके अिावा, 
सूक्ष्म लमश् िात ुतत्वों से यकु्त स्टीि से बने लसिेंिरों को 
650 डिग्री सेल्ल्सयस से ऊपर गमब करने पर उनके सामर्थयब 
में कमी आती है तथा उनमें गिंभीर प्रततबि वरद्धि की सिंभावना 
होती है। इसलिए ऐसे लसिेंिर तनाव मुक्त होते हैं, बिते कक 
इस्पात तनमाबता इस उपर्ार प्रकक्रया की लसफाररि करें। 

2 प्रततबि को दरू करने के लिए ल्स्थर वातावरण में ठिंिा 
करने की अपेक्षा होती है, ल्जसे सुतनल्श्र्त ककया जाए। 
पररणामस्वरूप, तनमाबता को भट्ठी से बाहर तनकिने के बाद 
तनावमुक्त लसिेंिरों पर वाय ुप्रवाह को रोकने के लिए एक 
प्रणािी का प्रदिबन करने में सक्षम हो। 

12  तनरीक्षण 

12.1 सामान्य 

12.1.1 के्रता और अधिकारी को आदेि में िालमि 
तनमाबता के कायब के उस भाग तक हर उधर्त समय 
पर स्वतिंि पहुिंर् होनी र्ादहए। उन्हें ककसी भी र्रण 
में तनमाबण का तनरीक्षण करने और ककसी भी लसिेंिर 
या लसिेंिर के दहस्से को अस्वीकार करने की स्वतिंिता 
हो, जो इस मानक की अपेक्षाओिं के अनुरूप नहीिं है। 

12.1.2 ऐसे तनरीक्षण और परीक्षण के लिए मानव 
िल्क्त और उपकरण की आपूततब तनमाबता को करनी 
है, जो आवश्यक हों और ककसी भी अततररक्त जािंर् 
के लिए, ल्जस पर तनरीक्षण प्राधिकारी और तनमाबता 
के बीर् सहमतत हो। 
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12.1.3 लसिेंिरों का दृश्य तनरीक्षण ककया जाए और 
दोषों की सीमा आईएस 9639 में दी गई सीमा के 
अनुसार हो। 

12.2  घिकों का तनरीक्षण 

12.2.1 ककसी भी सीम को वेल्ि करने से पहिे सतह 
के दोषों के लिए सभी पे्रलसिंग, दहस्सों और बेिनाकार 
िैिों की जािंर् की जाए। यदद ऐसे दोष हैं जो तनरीक्षण 
प्राधिकारी की राय में किं टेनर के मजबूत तनमाबण के 
लिए हातनकारक हो, तो पे्रलसिंग या िोि को अस्वीकार 
कर ददया जाए। 

12.2.2 तनरीक्षण प्राधिकारी के वववेक पर लसिेंिरों 
के तनमाबण के लिए प्रयुक्त सामग्री के सभी बैर्ों का 
प्रतततनधित्व करन े के लिए 2 प्रततित या अधिक 
पे्रलसिंग, दहस्सों और बेिनाकार िोि को यादृल्च्छक 
रूप से रु्ना जाए, और ककसी भी सीम को वेल्ि करने 
से पहिे इन बैर्ों की न्यूनतम मोटाई के लिए जािंर् 
की जाए। 

12.2.3 यदद कोई दबाव, अिब या िोि न्यूनतम 
तनददबटट मोटाई से कम हो, तो सामग्री के सिंबिंधित 
बैर् से सिंपूणब आउटपुट की न्यूनतम मोटाई के लिए 
जािंर् की जाए, और कोई दबाव या िोि जो तनददबटट 
न्यूनतम मोटाई से कम है, उसे इस तरह से 
आकारहीन कर ददया जाए कक बाद में उसका उपयोग 
न ककया जा सके। 

12.2.4 इस ििंि के प्रयोजन के लिए सामग्री के बैर् 
से तात्पयब तनरिंतर उत्पादन क्रम में तनलमबत दबाव या 
बेिनाकार िोि से है। 

13  रेडडयोग्राफिक परीक्षण 

13.1  रेडियोग्राकफक जािंर् प्रासिंधगक भारतीय मानकों 
में तनिाबररत तकनीकों और स्वीकायबता मानदिंिों के 
अनुरूप होनी र्ादहए। सामान्य मागबदिबन के लिए, 
आईएस 1182, आईएस 2595, आईएस 3657 और 
आईएस 4853 और आईएस 2825 के 8.7 का सिंदभब 
लिया जाए। उपयोग की जाने वािी रेडियोग्राकफक 
तकनीक वेल्ि और बैककिं ग ल्स्ट्रप की सिंयुक्त मोटाई 

के दो प्रततित के बराबर मोटाई वािे दोष को प्रकट 
करने के लिए पयाबप्त रूप से सिंवेदनिीि हो। 

13.2  थपॉि रेडडयोग्रािी (6.2.1 के अिंतगबत पररभाषा 
देिें)। 

13.2.1 तनरिंतर उत्पादन से प्रत्येक 50 किं टेनरों में से 
एक को स्पॉट रेडियोग्राफी के लिए यादृल्च्छक रूप से 
लिया जाए। 

13.2.2 इसके अततररक्त, लसिेंिर के प्रकार या 
आकार में पररवतबन या वेल्ल्ििंग प्रकक्रया (मिीन सेदटिंग 
सदहत) के बाद या उत्पादन में र्ार र्िंटे से अधिक 
के बे्रक के बाद, वेल्ल्ित ककए गए पहिे लसिेंिर को 
स्पॉट रेडियोग्राफी के लिए िे जाया जाए। 

13.3  रेडियोग्राफी के परीक्षण वववरण के लिए 
आईएस 3196 (भाग 3) का 10 देिें। 

14  जल क्षमता की जााँच 

लसिेंिरों की जि क्षमता की जाँर् की जाए। यह 
वजन करके या आयतन पद्ितत द्वारा ककया जाए। 
जि क्षमता के लिए छूट +5 प्रततित हो, इससे कम 
क्षमता वािे लसिेंिरों को हाइड्रोस्टेदटक खििंर्ाव 
परीक्षण से गुजरना होगा। 13 िीटर जि क्षमता तक 
दबाव और 13 िीटर  जि क्षमता से अधिक क्षमता 
वािे लसिेंिरों के लिए +3  प्रततित या 0.65 िीटर  
जो भी अधिक हो। 

15  हीड्राथिाटिक परीक्षण 

15.1  प्रत्येक ऊटमा-उपर्ाररत लसिेंिर को 
हाइड्रोस्टेदटक परीक्षण के अिीन ककया जाए। 
हाइड्रोस्टेदटक परीक्षण के दौरान, दबाव को िीरे-िीरे 
बढाया जाए जब तक कक अपेक्षक्षत परीक्षण दबाव 
तक नहीिं पहुिंर् जाता। परीक्षण दबाव तक पहुिंर्ने 
और लसिेंिर की बाहरी सतहों के सूिने के बाद, इसे 
कम से कम 30 सेकिं ि की अवधि के लिए बनाए 
रिा जाए। इस अविारण अवधि के दौरान दबाव में 
कोई कमी या कोई ररसाव या दृश्यमान उभार या 
ववरूपण पाया जाता है, तो इसे परीक्षण में ववफिता 
का मामिा माना जाएगा। 
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15.1.1 ववलभन्न गैसों के लिए हाइड्रोस्टेदटक परीक्षण 
दबाव के मान आईएस 8867 के अनुसार ककया जाए। 

15.1.2  हाइड्रोस्टेदटक परीक्षण आईएस 3196 (भाग 3) 
की िारा 7 के अनुसार ककया जाए। 

16  वायवीय ररसाव परीक्षण 
16.1 हाइड्रोस्टे�टक पर��ण के बाद, प्रत्येक �सल�डर 
को सखुाकर और खर�दार और �नमार्ता के बीच 
सहम�त के अनुसार उपयकु्त जोड़ सामग्री का 
उपयोग करके वाल्व के साथ �फट करने के बाद, 
पानी म� डूबे रहने के दौरान 1 �मनट क� अव�ध के 
�लए 1 180 kPa (12 kgf/cm2) से अ�धक के 
शषु्क वायु दबाव के अधीन करके �रसाव के �लए 
पर��ण �कया जाए और कोई �रसाव नह�ं �दखाना 
चा�हए। वाल्व पर सरु�ा कैप को ठ�क करने से 
पहले शषु्क हवा का उपयोग करके यह पर��ण 
�कया जाए।

दटप्पखणयाँ 
1. परीक्षण के लिए इस्तेमाि की जाने वािी हवा सूिी हो ताकक
लसिेंिर के अिंदर किं िेनसेट बनने से रोका जा सके। उपयकु्त वाय ु
सुिाने के तरीके अपनाए जा सकते हैं, बिते कक वे सुतनल्श्र्त 
करें कक लसिेंिर में कोई किं िेनसेट न बर्ा हो। 

2. उपयकु्त सावधा�नयां बरती जाएं, क्य��क 1 180 kPa 
का उच्च वायवीय दबाव खतरा पैदा कर जाए, इस�लए 
�नर��ण प्रा�धकार� से उपकरण और प्र�क्रया के �लए 
�व�शष्ट अनमुोदन क� अपे�ा होती है।

16.1.1 वैकल्ल्पक रूप से, वैिातनक प्राधिकरण द्वारा 
अनुमोददत ककसी अन्य ररसाव परीक्षण पद्ितत  का 
उपयोग ककया जाए। 

16.1.2 वायवीय ररसाव परीक्षण आईएस 3196 
(भाग 3) की िारा 8 के अनुसार ककया जाए। 

दटप्पणी - परीक्षण के दौरान पानी के अिंदर लसिेंिर को 
र्मुाने के लिए उपयकु्त व्यवस्था उपिब्ि हो। ताकक पानी 
के स्तिंभ के िीषब के कारण िीक होने वािे सूक्ष्म ररसावों 
का पता पानी के नीर्े लसिेंिर के प्रत्येक त्रब िंद ुको ऊपर 
िाकर िगाया जा सके। पानी का िीषब लसिेंिर के िीषब से 
2 सेमी से अधिक ऊपर नहीिं होना र्ादहए। 

17  हाइड्रोथिेटिक ख ांचाव और ववथिोि का परीक्षण 

17.1 हाइड्रोस्टेदटक खििंर्ाव परीक्षण 403 या उससे 
कम के प्रत्येक बैर् से यादृल्च्छक रूप से लिए गए 

एक लसिेंिर को हाइड्रोस्टेदटक खििंर्ाव परीक्षण के 
अिीन ककया जाए। परीक्षण से पहिे लसिेंिर पर 
परीक्षण दबाव के 80 प्रततित से अधिक दबाव न 
िािा जाए। 

17.1.1 हाइड्रोस्टेदटक खििंर्ाव परीक्षण आईएस 3196 
(भाग 3) की िारा 6 के अनुसार ककया जाए। 

17.1.2  परीक्षण दबाव के कारण लसिेंिर पर पडने वािा 
स्थायी खििंर्ाव तनम्नलिखित सीमाओिं से अधिक न हो: 

क) 20 िीटर  से कम जि क्षमता वािे लसिेंिरों 
के मामिे में परीक्षण के दौरान कुि खििंर्ाव 
का 10 प्रततित; तथा 

ि) अन्य मामिों में, परीक्षण के दौरान कुि 
खििंर्ाव का 10 प्रततित या लसिेंिर के मूि 
आयतन का 1/5 000, जो भी कम हो। 

17.2  श्राष्न्त परीक्षण/चक् परीक्षण 

17.2.1 इस परीक्षण के उद्देश्य के लिए, तीन 
लसिेंिर ल्जन्हें तनमाबता द्वारा डिजाइन द्वारा 
तनिाबररत न्यूनतम छोर (छोरों) मोटाई के प्रतततनधि 
होने की गारिंटी दी जाती है और ल्जनमें सभी धर्ह्न 
िालमि हो, उन्हें गैर-सिंक्षारक तरि से भरा जाना 
र्ादहए और हाइड्रोलिक दबाव के क्रलमक उिटफेर के 
अिीन ककया जाए। इस परीक्षण को प्रकार परीक्षण 
माना जाए। 

17.2.2 परीक्षण ऊपरी र्क्रीय दबाव पर ककया जाए, 
या तो: 

क) परीक्षण दबाव के दो-ततहाई के बराबर, ल्जस 
ल्स्थतत में लसिेंिर को त्रबना ककसी ववफिता 
के 80 000 र्क्रों के अिीन ककया जाए; या 

ि) पर��ण दबाव के बराबर, इस िस्थ�त म� 
�सल�डर को �बना �कसी �वफलता के              
10 000 चक्र� के अधीन �कया जाए।

तनर्िे र्क्रीय दबाव का मान ऊपरी र्क्रीय दबाव के 
10 प्रततित से अधिक न हो। दबाव के उिटने की 
आवरवत्त 0.25 हट्बज (15 र्क्र/लमनट) से अधिक न 
हो। परीक्षण के दौरान लसिेंिर की बाहरी सतह पर 
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मापा गया तापमान 50 डिग्री सेल्ल्सयस से अधिक 
न हो। 
17.2.3 परीक्षण के बाद लसिेंिरों का फटने का 
परीक्षण ककया जाए और वे 17.3 की अपेक्षाओिं को 
पूरा करें। 

17.3  हाइड्रोललक दबाव के तहत ववथिोि परीक्षण 

वह लसिेंिर जो 17.1 के अिंतगबत हाइड्रोस्टेदटक 
खििंर्ाव परीक्षण में सफि हो गया है, या वैकल्ल्पक 
रूप से हाइड्रोस्टेदटक परीक्षण में सफि हुए लसिेंिरों 
में से यादृल्च्छक रूप से र्यतनत एक लसिेंिर को तब 
तक हाइड्रोस्टेदटक दबाव के अिीन रिा जाए जब 
तक वह फट न जाए। 

17.3.1 ववस्फोट परीक्षण आईएस 3196 (भाग 3) 
के अनुच्छेद 9 के अनुसार ककया जाए। पिंवप िंग की दर 
प्रतत र्िंटे लसिेंिर की पानी क्षमता से पािंर् गुना 
अधिक न हो। 

17.3.2 ववस्फोट परीक्षण की व्याख्या के लिए 
अपनाए गए मानदिंि इस प्रकार हैं: 

क) दबाव बढने से िेकर फटने के समय के बीर् 
उपयोग की गई पानी की मािा, या 
ि) परीक्षण के आरिंभ और अिंत में लसिेंिर के
आयतन के बीर् का अिंतर (17.3.3 देिें)। 

17.3.3 न्यूनतम परीक्षण अपेक्षाएिं 

(fb) का सािंकेततक हूप प्रततबि मान लसिेंिर की सामग्री 
की न्यूनतम तनददबटट तनन सामर्थयब के 0.95 से कम 
न हो और तनम्नलिखित अपेक्षाओिं के अनुरूप हो: 

क) लसिेंिर त्रबना ववििंिन के फटना र्ादहए। 
फटने के परीक्षण के दौरान यदद फै्रक्र्र से 
पहिे या अपेक्षक्षत हूप तनाव प्राप्त करन ेसे 
पहिे ककसी वेल्ल्ििंग से ररसाव िुरू होता है, 
तो नमूना त्याग ददया जाए और नया 
परीक्षण नमूना लिया जाए; 

ि) वेल्ि के भीतर पररधिगत या अनुदैर्धयब सीम की 
ददिा में फै्रक्र्र न हो। फै्रक्र्र पररधिगत वेल्ि 
के ककनारे से 10 लममी के भीतर पररधिगत 
वेल्ि के समानािंतर ददिा में भी न हो;  

ग) मुख्य फै्रक्र्र ककनारे में कोई भिंगुरता न 
ददि,े अथाबत फै्रक्र्र के ककनारे रेडियि न 
हों, बल्ल्क व्यास ति के कोण पर हों और 
उनकी मोटाई में कमी के दौरान क्षेि में 
कमी प्रदलिबत करें; 

र्) फै्रक्र्र से िातु में कोई दृश्य दोष प्रकट न 
हो; तथा 

ङ) लसिेंिर के आयतनीय ववस्तार और उसके
प्रारिंलभक आयतन का अनुपात तनम्नलिखित 
मानों से अधिक या बराबर हो: 
1. तनन सामर्थयब का न्यूनतम मान

< 410 N/mm' (41 kgf/mm2)
i) 20 प्रततित यदद लसिेंिर की ििंबाई
उसके व्यास से अधिक है; तथा

ii) 14 प्रततित यदद लसिेंिर की ििंबाई
उसके व्यास के बराबर या उससे कम है।

2. तनन सामर्थयब का न्यूनतम मान
> 410 N/mm' (41 kgf/mm')
i) यदद लसिेंिर की ििंबाई उसके व्यास
से अधिक है तो 15 प्रततित; तथा 
ii) यदद लसिेंिर की ििंबाई उसके व्यास
के बराबर या उससे कम है तो 
10 प्रततित। 

18  थवीकृतत परीक्षण 

18.1 202 या उससे कम ताप-उपर्ाररत और तैयार 
लसिेंिरों के प्रत्येक बैर् के लिए, एक परीक्षण लसिेंिर 
यादृल्च्छक रूप से रु्ना जाए और इस लसिेंिर से 
लिए गए परीक्षण नमूनों पर ववलभन्न स्वीकर तत 
परीक्षण ककए जाए। 

18.1.1 परीक्षण नमूनों की सिंख्या और परीक्षण की 
पद्ितत आईएस 3196 (भाग 3) की िारा 5 के 
अनुसार हो। 

18.1.2  प्रततित वरद्धि और पराभव सामार्थयब, जहािं 
भी िागू हो, और इस प्रकार तनिाबररत तनन 
सामर्थयब 4 में तनददबटट सामग्री के लिए सिंबिंधित 
अपेक्षाओिं से कम न हो। 
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18.1.3 मोड परीक्षण नमूने में दरारें या कोई अन्य 
िुिा दोष, जो नमूने की उत्ति सतह पर ककसी भी 
ददिा में मापा गया हो, 3 लममी से अधिक हो, तो 
उसे ववफिता माना जाए। 

18.1.4 वेल्ि में अच्छा प्रवेिन तथा सिंियन की कमी 
का अभाव ददिाई दे। 

18.1.5 मोटाई गणना की गई मोटाई से कम न हो। 

19  मुहराांकन 

19.1 सामान्य तनदेि 

क) प्रत्येक लसिेंिर को स्पटट रूप से और अलमट 
रूप से तनम्नलिखित ितों के अनुसार ऐसे 
दहस्से पर स्टैल्म्पिंग या समान प्रकक्रयाओिं द्वारा 
अिंककत ककया जाना र्ादहए जो लसिेंिर के साथ 
अिग से बिंिे हैं जो इसके भीतर गैस के दबाव 
के कारण तनाव से नगण्य रूप से प्रभाववत 
नहीिं होत ेहैं या केवि नगण्य रूप से प्रभाववत 
होत ेहैं। 

ि) यदद सिंक्षारण या भिंगुरता का ितरा हो तो 
नाम प्िेट को लसिेंिर के किं िे पर नहीिं 
िगाया जाए। 

ग) मूि अिंकन के साथ-साथ परीक्षण की 
ततधथ अिंककत करने के लिए भी स्थान 
उपिब्ि कराया जाए। 

र्) अिंकन इस प्रकार ककया जाए तथा प्रयुक्त 
अक्षर और अिंक ऐसे आकार और माप के 
होए कक अिंकन स्पटट और आसानी से पढने 
योग्य हो। 

ङ) अिंकन के लिए उपयोग ककए जाने वािे 
दटकटों में अनुभाग के पररवतबन पर छोटी 
त्रिज्या हो ताकक अिंकन में तीिे ककनारों के 
तनमाबण से बर्ा जा सके। 

19.2  प्रत्येक लसिेंिर पर तनम्नलिखित मुहर स्थायी 
रूप से िगाई जाए:   

क) क्रमािंक सिंख्या, सिंक्षक्षप्त नाम, तनमाबता का 
मोनोग्राम और मालिक की पहर्ान; 

ि) इस भारतीय मानक की सिंख्या; 

ग) अधिकतम कायब दबाव, MPa (kgf/cm') में; 
र्) परीक्षण दबाव, MPa (kgf/cm2) में और 

हाइड्रोस्टेदटक परीक्षण या हाइड्रोस्टेदटक 
खििंर्ाव परीक्षण की ततधथ, जैसा भी मामिा 
हो (जैसे मार्ब 2005 के लिए 3/05); 

ङ) िािी वजन (ककिोग्राम में), सकि वजन 
(ककिोग्राम में) और पानी की क्षमता (िीटर में); 

र्) तनरीक्षण एजेंसी का आधिकाररक धर्ह्न; और 
छ) प्रततबि मुल्क्त के लिए अक्षर 'ST' या 

सामान्यीकर त लसिेंिरों के लिए अक्षर 'N' 
आईएस सिंख्या के आगे। 

दटप्पणी — िािी वजन में लसिेंिरों में िगे वाल्व का वजन 
िालमि ककया जाए। 

19.2.1 भारतीय मानक ब्यूरो की मानक मुहर 

लसिेंिर पर मानक मुहर भी अिंककत की जा सकती है। 

19.2.3 मानक मुहर का उपयोग भारतीय मानक 
ब्यूरो अधितनयम, 1986 के प्राविानों तथा उसके 
अिीन बने तनयमों एविं ववतनयमों के अनुसार ककया 
जाता है। ल्जन ितौं के अिीन तनमाबताओिं या 
उत्पादकों को मानक मुहर का उपयोग करने का 
िाइसेंस ददया जा जाए, उनका वववरण भारतीय 
मानक ब्यूरो से प्राप्त ककया जा सकता हैं। 

19.3  अिंकन तनम्नलिखित में से ककसी भी स्थान पर 
ककया जा जाए: 

क) फुटररिंग; 
ि) कोई भी गैर-दबाव वािा भाग; 
ग) डिश्ि अिंत, बित ेकक यह फटने के परीक्षण 

में प्रदलिबत ककया जा सके कक मुहर में 
फै्रक्र्र िुरू न हो; तथा 

र्) लसिेंिर के िरीर के अनुकूि सामग्री की एक 
प्िेट को लसिेंिर पर उपयुक्त स्थान पर 
वेल्ि ककया जा जाए। 

20  रांग पहचान 

लसिेंिरों को बाहरी रूप से आईएस 4379 में तनददबटट 
रिंग योजना के अनुसार रिंगा जाए। 
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21  ररकॉडभ 

लसिेंिर तनमाबण के कायबस्थि पर ककए गए सभी 
परीक्षणों का ररकॉिब रिा जाए और उसकी प्रततयािं 
तनरीक्षण अधिकारी और लसिेंिर के िरीदार (यदद 
वािंतछत हो) को उपिब्ि कराई जाए। तनरीक्षण 
अधिकारी द्वारा पद्िततवत अनुमोददत और 
हस्ताक्षररत परीक्षण प्रमाणपि को वैिातनक अधिकारी 
और िरीदार को भेजा जाए। 

22  पे्रषण की तैयारी 

22.1  सभी लसिेंिरों को वाल्व िगाने से पहिे 
आिंतररक रूप से अच्छी तरह से साफ ककया जाए 
और सुिाया जाए। 

22.2  बाहरी सतह को लमि स्केि, प्रकक्रया (ताप उपर्ार) 
स्केि, जिंग, सिंक्षारण उत्पादों और ककसी भी अन्य ववदेिी 
कणों को हटाने के लिए प्रररतक पदहया केन्द्रापसारक 
बि का उपयोग करके आईएस 9954 के Sa 3 से 
Sa 2 1/2 गे्रि तक धग्रट ब्िास्ट ककया जाए। 

22.3  ब्िाल्स्टिंग के लिए प्रयुक्त िाल्त्वक अपर्षबक धग्रट 
हो न कक िॉट, तथा इसका र्यन इस प्रकार ककया जाए 
कक अपेक्षक्षत सतह िुरदरापन प्राप्त हो सके, ल्जससे 
आगामी कोदटिंग की पयाबप्त यािंत्रिक कुिं जीयन की 
सुवविा लमि सके। 

22.4  जैसा कक िरीदार और तनमाबता के बीर् 
सहमतत के अनुसार धग्रट ब्िाल्स्टिंग के बाद लसिेंिरों 
को पेंदटिंग और पे्रषण से पहिे एक उपयुक्त 
सुरक्षात्मक िातु कोदटिंग दी जाए। 

दटप्पणी — सुरक्षात्मक िातु कोदटिंग को यदद सिंभव हो तो 
तुरिंत िागू ककया जाए, िेककन ववस्फोट के एक र्िंटे से अधिक 
समय बाद नहीिं, फुट ररिंग के अिंदर और फुट ररिंग के ककनारे 
के सबसे तनकट तनर्िे आिे दहस्से पर पयाबप्त कोदटिंग 
सुतनल्श्र्त करने के लिए अततररक्त साविानी बरती जाए। 

22.5  वायु तनटकासन 

वायवीय परीक्षण के सिंतोषजनक समापन पर और 
पे्रषण से पहिे, स्वीकर त सािनों का उपयोग करके 
लसिेंिर से पूणब सकारात्मक वायु दबाव जारी ककया 
जाए। वाल्व वपन पर मैनुअि प्रोिर या डिपे्रसर का 
उपयोग करना तनवषद्ि है जो अवसाद की सीमा को 
तनयिंत्रित नहीिं कर पाए। 

22.6  पररवहन 

तैयार लसिेंिरों को पररवहन के दौरान लसिेंिर तथा 
वाल्व दोनों को होने वािी क्षतत से पयाबप्त रूप से 
सिंरक्षक्षत ककया जाए। 
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अनुलग्नक क 
(ििंि 2) 

सांदलभभत भारतीय मानकों की सूची 

आईएस सिं. िीषबक आईएस सिं. िीषबक 

817 : 1966 िातु आकब  वेल्िरों के प्रलिक्षण और 
परीक्षण के लिए अभ्यास सिंदहता 
(पुनरीक्षक्षत) 

6240 : 1999 कम दबाव वािे द्रवणीय गैस 
लसिेंिर के तनमाबण के लिए हॉट 
रोल्ि इस्पात प्िेट (6 लममी तक) 
िीट और पट्टी (तीसरा पुनरीक्षण) 

1079 : 1994 गमब रोल्ि काबबन इस्पात िीट और 
ल्स्ट्रप्स (पािंर्वािं पुनरीक्षण) 

7142 : 1995 अल्प दाब द्रवणीय गैसों के लिए 
वेल्ल्ित अल्प काबबन इस्पात गैस 
लसिेंिर ल्जनकी जि क्षमता 5 
िीटर  से अधिक न हो - ववलिल्टट 
(पहिा पुनरीक्षण) 

1182 : 1983 इस्पात प्िेटों में फ्यूजन वेल्ल्ित बट 
जोडों की रेडियोग्राकफक जािंर् के लिए 
अनुििंलसत अभ्यास (दसूरा पुनरीक्षण) 

7202 : 1974 श्वास तिंि के साथ उपयोग के लिए 
गैस लसिेंिर वाल्व के थे्रि की जािंर् 
के लिए तनरीक्षण गेज 

1875 : 1992 फोल्जांग के लिए काबबन इस्पात 
त्रबिेट्स, ब्िूम्स, स्िैब्स और बासब 
(पािंर्वािं पुनरीक्षण) 

7241 : 1981 गैस लसिेंिर प्रौद्योधगकी में प्रयुक्त 
िब्दों की िब्दाविी (पहिा 
पुनरीक्षण) 

1956 (भाग 1) : 
1976 

िोहा और इस्पात से सिंबिंधित 
िब्दाविी: भाग 1 सामान्य िातुकमब, 
ऊटमा उपर्ार और परीक्षण (पहिा 
पुनरीक्षण) 

8867 : 1978 गैस लसिेंिरों में तनदहत अल्प दाब 
द्रवणीय गैसों के लिए सिंतरप्त वाटप 
दबाव और परीक्षण दबाव 

2062 : 1999 सामान्य सिंरर्नात्मक प्रयोजनों के
लिए इस्पात (पािंर्वािं पुनरीक्षण) 

9121 : 2005 गैस लसिेंिर वाल्व के टाइप 
(आकार 2) टेपर थे्रड्स की जािंर् के 
लिए तनरीक्षण गेज, l6 में टेपर 
1 – ववलिल्टट (पहिा पुनरीक्षण) 

2595 : 1978 रेडियोग्राकफक परीक्षण के लिए 
अभ्यास सिंदहता (पहिा पुनरीक्षण) 

9122 : 1979 तनरीक्षण गेज या गैस लसिेंिर 
वाल्व के टाइप 2 टेपर थे्रड्स की 
जािंर् के लिए ववलिल्टट, 
25 में टेपर 3 

2825 : 1969 त्रबना ज्विनिीि दाब वादहकाओिं के
लिए कोि 

9639 : 1980 नव तनलमबत कम दबाव वेल्ल्ित 
इस्पात गैस लसिेंिरों के दृश्य 
तनरीक्षण के लिए अभ्यास सिंदहता 
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3196 (भाग 3):    
1991 

कम दाब वािी द्रवीकर त गैसों के लिए 
5 िीटर से अधिक जि क्षमता वािे 
वेल्ल्ित कम काबबन स् टीि लसिेंिर : 
भाग 3 परीक्षण को ववधियािं (र्ौथा 
पुनरीक्षक्षण) 

9687 : 1980 गैस लसिेंिर वाल्व टेपर 1 में 16 
प्रकार 1 (आकार 1) टेपर थे्रि की 
जािंर् के लिए तनरीक्षण गेज 

3224 : 2004 तरिीकर त पेट्रोलियम गैस (एिपीजी) 
लसिेंिरों को छोडकर सिंपीडडत गैस 
लसिेंिरों के लिए वाल्व कफदटिंग 
(तीसरा पुनरीक्षण) 

9954 : 1981 इस्पात सतहों की पेंदटिंग के लिए 
धर्िात्मक सतह तैयारी मानक 

3657 : 1978 रेडियोग्राकफक छवव गुणवत्ता सिंकेतक 
(प्रथम पुनरीक्षण) 

4379 : 1981 औद्योधगक गैस लसिेंिर की सामग्री 

की पहर्ान (प्रथम पुनरीक्षण) 

4853 : 1982  इस्पात पाइप� म� फ्यजून वेिल्डत 
बट जोड़� के रे�डयोग्रा�फक 
�नर��ण के �लए अनुशं�सत 
अभ्यास (पहला पुनर��ण)

अनुलग्नक 
(ििंि 10.3) 

बांग्स की अपेक्षाएां 

 -1 फितनि 

बिंग में कोई भी दृश्य दोष न हो और उसमें अपेक्षक्षत 
मिीतनिंग कफतनि थे्रि धर्कने कफतनि के हो और 
ककसी भी स्थान पर टूटे न हो। 

 -2 लसिेंिर तनमाबता को प्रत्येक तैयार मिीनी बिंग 
पर उन आयामों की जािंर् करनी र्ादहए जो लसिेंिर 
पर सिंगत आयामों से मेि िाते हों, जैसे कक बिंग छेद 
में कफट होने वािा गदबन का व्यास, स्कटब पर रै्म्फर 
कोण, आदद। बिंग थे्रि का तनरीक्षण थे्रि के सािंकेततक 
आकार और ववलिल्टट के आिार पर तनम्नलिखित 
मानकों में से ककसी एक में तनिाबररत सभी गेजों का 
उपयोग करके आवश्यक आकारों के अनुरूप होने के 
लिए ककया जाए: 

क) आईएस 7202 
ि) आईएस 9121 
ग) आईएस 9122 
र्) आईएस 9687 

 -3 वेल्ल्ििंग के बाद और वाल्व कफट करने से पहिे, 
बिंग थे्रि को उधर्त टैप से साफ ककया जाए और थे्रि 
के सािंकेततक आकार और ववलिल्टट के आिार पर, 
ि-2 में तनददबटट मानकों में से ककसी एक में तनिाबररत 
केवि टेपर थे्रि प्िग गेज का उपयोग करके थे्रड्स 
की अनुरूपता के लिए जािंर् की जाए। 

 -4 हािािंकक, तनरीक्षण करने के उद्देश्य से तनरीक्षण 
अधिकारी मिीनी बिंगों के 3 प्रततित िॉट का परीक्षण 
करेगा। ककसी भी ववफिता की ल्स्थतत में उपरोक्त 
से दोगुने आकार का दसूरा नमूना तनकािा जाए और 
उसका तनरीक्षण ककया जाए। दसूरे बार में से ककसी 
एक के ववफि होने की ल्स्थतत में, पूरे िॉट को 
अस्वीकार कर ददया जाए। 

 -5 नमूने के आकार के एक बिंग को अिग ककया 
जाए और थे्रि के आकार और कफतनि के अनुरूपता 
के लिए जाँर् की जाए।
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अनुलग्नक ग 
(प्राक्कथन) 

सलमतत सांरचना 

गैस लसलििंिर अनुभागीय सलमतत की सिंरर्ना, एमई 16 
सिंगठन प्रतततनधि 

पेट्रोलियम एविं ववस्फोटक सुरक्षा सिंगठन (पीएफएसओ), नागपरु श्ी एम. अन्बनुाथन (अर्धयक्ष) 
श्ी सी. आर. सुरेन्द्रनाथन (वकैल्ल्पक) 

अखिि भारतीय औद्योधगक गैस तनमाबता सिंर्, नई ददल्िी सिाहकार 
श्ी आर. पी. िटोर (वकैल्ल्पक 1) 
श्ी एस. देब (वकैल्ल्पक 11) 

बामर िॉरी एिंि किं पनी लिलमटेि, कोिकाता श्ी के. गोपीनाथन 
श्ी देबािीष दास (वकैल्ल्पक) 

भारत पेट्रोलियम कॉपोरेिन लिलमटेि, मुिंबई श्ी थाररयान जॉजब 
श्ी एस.के.ि े(वकैल्ल्पक) 

भारत पम्प्स एिंि कम्पे्रससब लिलमटेि, इिाहाबाद श्ी उइतम कुमार 
श्ी जे. पी. लसन्हा (वकैल्ल्पक) 

बीओसी इिंडिया लिलमटेि, कोिकाता श्ी पी. के. भट्टार्ायब 
श्ी िी. मुिजी (वकैल्ल्पक) 

एवरेस्ट कािंटो लसिेंिर लिलमटेि औरिंगाबाद श्ी अजीत के. पारीि 
श्ी पी एम सिंवत्सर (वकैल्ल्पक) 

एवरेस्ट कािंटो लसिेंिर लिलमटेि, तारापुर श्ी ए.जी. िामकर 
श्ी वी.वी. प्रसाद (वकैल्ल्पक) 

दहिंदसु्तान पेट्रोलियम कॉपोरेिन लिलमटेि, मुिंबई श्ी पी.िी. नािकणी 
श्ी िी.एन.कर टण मूतत ब (वकैल्ल्पक) 

दहिंदसु्तान वायसब लिलमटेि फरीदाबाद श्ी आर. टिंिन 
श्ी एन.के. साहनी (वकैल्ल्पक) 

इिंडियन गैस लसिेंिसब, फरीदाबाद श्ी िी सी जनै 

इिंडियन ऑयि कॉपोरेिन लिलमटेि, मुिंबई श्ी एस. एस. सामिंत  
श्ी राजेि हजारतनस (वकैल्ल्पक) 

इिंटरनेिनि इिंिल्स्ट्रयि गैसेस लिलमटेि, कोिकाता  श्ी देवनोरा के. गगब 
श्ी तनखििेि के. गगब (वकैल्ल्पक) 

जेआर फैत्रब्रकेटसब लिलमटेि मुिंबई श्ी एस. िेषकुमार 

जगदम्बा इिंजीतनयररिंग प्राइवेट लिलमटेि, लसकिं दराबाद श्ी वी. के. जानकीराम 
श्ी एम. वेणुगोपाि (वकैल्ल्पक) 

कैब्सन्स गैस इल्क्वप्मेंट्स लिलमटेि, हैदराबाद श्ी सतीि काबरा 
श्ी एस. गोपालिया (वकैल्ल्पक) 

कोसन इिंिस्ट्रीज लिलमटेि, मुिंबई/सूरत श्ी एस. के. ि े
श्ी एस. बी. बोिमि (वकैल्ल्पक) 

एिपीजी उपकरण अनसुिंिान कें द्र, बैंगिोर श्ी जी पी गुप्ता 
 श्ी एस. एम. वेणुगोपाि (वकैल्ल्पक) 

मारुतत कोआत्सु लसिेंिसब लिलमटेि, मुिंबई श्ी तनततन जे. ठक्कर 
 श्ी ए. एस. सरन (वकैल्ल्पक) 

मेट िैब सववबसेज प्राइवेट लिलमटेि, मुिंबई श्ी एस.सी. पारीि 
श्ी सुिीर कौि (वकैल्ल्पक) 
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सिंगठन प्रतततनधि 
रक्षा मिंिािय (िीजीक्यएू), पणेु िेल्फ्टनेंट कनबि मोहन राम 

 श्ी एस. के. दास (वकैल्ल्पक) 
नागपरु फैब्रीफोजब प्राइवेट लिलमटेि, नागपरु श्ी जी. एि. नीमा 
राटट्रीय सुरक्षा पररषद, मुिंबई श्ी एर्. एन. गुप्ता 

अनसुिंिान एविं ववकास प्रततटठान (इिंजीतनयसब), पणेु श्ी पी. के. र्ट्टोपार्धयाय 
 श्ी ए. बसु (वकैल्ल्पक) 

एसआईसीजीआईएि इिंडिया लिलमटेि, र्ेन्नई श्ी फारूक दादाभोय 
 श्ी आर. पद्मनाभन (वकैल्ल्पक) 

स्टीि अथॉररटी ऑफ इिंडिया लिलमटेि, सेिम/ददल्िी श्ी टी. कल्याणसुिंदरम 
 श्ी एन. के. ववजयवगीय (वकैल्ल्पक) 

सुप्रीम लसिेंिसब लिलमटेि, ददल्िी श्ी एमएि फतेहपरुरया 
टेक्नो वाल्व्स, कोिकाता श्ी वाई के बेहानी 

श्ी आर. बेहानी (वकैल्ल्पक) 
ट्रािंस वाल्व्स (इिंडिया) प्राइवेट लिलमटेि, हैदराबाद श्ी ए. के. जनै 

श्ी अनजु जनै (वकैल्ल्पक) 
वनाज इिंजीतनयसब लिलमटेि, पणेु श्ी एस. के. िािंिेकर 

श्ी एस. जे ववस्पतेु (वकैल्ल्पक) 
वेनी किं टेनसब लिलमटेि, हैदराबाद श्ी आर. वी. के. रिंगा राव 

श्ी पी. के. माथरु (वकैल्ल्पक) 
व्यल्क्तगत क्षमता में (मेनन एविं पटेि, 14/3, मथरुा रोि, फरीदाबाद) श्ी इब्राहीम एम. पटेि 

व्यल्क्तगत क्षमता में (303, िािंततकुिं ज, पािंिव बिंगिोज िेन अथवािाइन्स, 
सूरत) 

लिअद ठक्कर 

बीआईएस महातनदेिािय श्ी ए. एस. बसु, वजै्ञातनक-एफ एविं प्रमुि (एमईिी) 
[महातनदेिक का प्रतततनधित्व करते हुए (पदेन)] 
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सदस्य सधर्व 
सुम एस.बी. रॉय 

तनदेिक (एमईिी), बीआईएस 

तनम्न दाब की सिंरर्ना गैस लसिेंिर उपसलमतत, एमई 16 : 2 
व्यल्क्तगत क्षमता में (मेनन एविं पटेि, 14/3, मथुरा रोि, फरीदाबाद) श्ी इब्राहीम एम. पटेि (सांयोजक) 

बामर िॉरी एिंि किं पनी लिलमटेि, कोिकाता श्ी के. गोपीनाथन 
श्ी देबािीष दास (वकैल्ल्पक) 

भारत पेट्रोलियम कॉपोरेिन लिलमटेि, मुिंबई श्ी थाररयान जॉजब 
श्ी एस. के. ि े(वकैल्ल्पक) 

भारत पम्प्स एिंि कम्पे्रससब लिलमटेि, इिाहाबाद श्ी उत्तमकुमार ततवारी 
श्ी जे. पी. लसन्हा (वकैल्ल्पक) 

दहिंदसु्तान पेट्रोलियम कॉपोरेिन लिलमटेि, मुिंबई श्ी पी. िी. नािकणी 
श्ी िी. एन. कर टण मूतत ब (वकैल्ल्पक) 

दहिंदसु्तान वायसब लिलमटेि फरीदाबाद श्ी आर. टिंिन 
श्ी एन. के. साहनी (वकैल्ल्पक) 

आइडियि इिंजीतनयसब हैदराबाद प्राइवेट लिलमटेि, हैदराबाद श्ी सतीि काबरा 
 श्ी एस. गोपालिया (वकैल्ल्पक) 

इिंडियन ऑयि कॉपोरेिन लिलमटेि, मुिंबई श्ी एस. एस. सामिंत  
श्ी राजेि हजारतनस (वकैल्ल्पक) 

जेआर फैत्रब्रकेटसब लिलमटेि, हिोि श्ी अल्श्वन एर्. मेहता 
श्ी एस. िेषकुमार (वकैल्ल्पक) 

जगदम्बा इिंजीतनयररिंग प्राइवेट लिलमटेि, लसकिं दराबाद श्ी वी. के. जानकीराम 
श्ी एम. वेणुगोपाि (वकैल्ल्पक) 

एिपीजी इल्क्वपमेंट ररसर्ब सेंटर, बैंगिोर श्ी जी पी गुप्ता 
श्ी एस.एम. वेणुगोपाि (वकैल्ल्पक) 

महाराटट्र लसिेंिसब (प्रा) लिलमटेि, नागपरु श्ीमतत के. भट्टार्ायब 
श्ी िी. धर् िंर्माितपरेु (वकैल्ल्पक) 

मेट िैब सववबसेज प्राइवेट लिलमटेि, मुिंबई श्ी एस. सी. पारीि 
श्ी सुिीर कौि (वकैल्ल्पक) 

रक्षा मिंिािय (िीजीक्यएू), पणेु िेल्फ्टनेंट कनबि मोहन राम 
श्ी एस. के. दास (वकैल्ल्पक) 

नागपरु फैब्रीफोजब प्राइवेट लिलमटेि, नागपरु श्ी जी. एि. नीमा 
श्ी ए. एम. ट्यरू (वकैल्ल्पक) 

पेट्रोलियम एिंि एक्सप्िोलसव्स सेफ्टी आगेनाइजेिन (पीईएसओ), नागपरु श्ी एम. अन्बनुाथन 
श्ी सी. आर. सुरेन्द्रनाथन (वकैल्ल्पक) 

श्ी िल्क्त लसिेंिसब प्राइवेट लिलमटेि, हैदराबाद श्ी िी. वी. राजिेिर 
श्ी जी. नरलसम्हा रेड्िी (वकैल्ल्पक) 

एसएर्वी एनजी इिंडिया लिलमटेि, हैदराबाद श्ी आर. आर. राज 
स्टीि अथॉररटी ऑफ इिंडिया लिलमटेि, सेिम/ददल्िी श्ी टी. कल्याणसुिंदरम 

श्ी एन. के. ववजयवगीय (वकैल्ल्पक) 
सुप्रीम लसिेंिसब लिलमटेि, ददल्िी श्ी एम एि फतेहपरुरया 
वनी किं टेनसब लिलमटेि, हैदराबाद श्ी आर. वी. के. रिंगा राव 

श्ी पी. के. माथरु (वकैल्ल्पक) 
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भारतीय मानक ब् यरूो 

भामा ब् यरूो मानकीकरण के कायबकिापों के सुमेलित ववकास, वस् तुओिं के महुरािंकन तथा गणुता प्रमाणन एविं देि में इससे सिंबिंधित मुद्दों पर 
ववर्ार करने के लिए वषब 2016 में भारतीय मानक ब् यूरो अधितनयम के अिंतगबत स् थावपत एक विैातनक तनकाय है। 

कॉपीराइि 

भामा ब् यरूो के सभी प्रकािनों पर इसका सवाबधिकार है। इन प्रकािनों को ककसी भी प्रकार भा मा ब् यरूो से लिखित अनमुतत के त्रबना ककसी 
भी रूप में पनुरूत् पाददत नहीिं ककया जा सकता है। मानक के कायाबन् वयन के दौरान, यह मकु् त रूप से अपेक्षक्षत ब् यौरों के उपयोग करने से 
विंधर्त नहीिं करता, जसेै सिंकेत और साइज, टाइप या गे्रि पद। कॉपीराइट से सिंबिंधित पछूताछ तनदेिक (प्रकािन), भामा ब् यरूो को सिंबोंधित 
की जाए। 

भारतीय मानकों की समीक्षा 

समय-समय पर मानकों की समीक्षा भी की जाती है; जब उक् त समीक्षा इिंधगत करती है कक ककसी पररवतबन की अपेक्षक्षतता नहीिं है; यदद 
समीक्षा इिंधगत करती है कक पररवतबनों की अपेक्षक्षतता है तो इसका पनुरीक्षण ककया जाता है। भारतीय मानकों के प्रयोक् ताओिं को यह तनल्श्र्त 
करना र्ादहए कक उनके पास नवीनतम सिंिोिन या सिंस् करण है। तनम् नलिखित सिंदभब देते हुए भामाब् यरूो को इस सिंबिंि में अपने ववर्ार भेजें। 

इस भारतीय मानक को दस्तावेज सिंख्या: एमई 16 (0788) से ववकलसत ककया गया है। 

प्रकािन से अब तक जारी सांिोधन 

सांिोधन सां. जारी करने की ततथथन प्रभाववत पाठ्य 

भारतीय मानक ब् यरूो 

मुख् यालय: 

मानक भवन, 9, बहादरुिाह जफर मागब नई ददल् िी  -110002
टेिीफोन: 12222012 , 22222275, 22229202 

वेबसाइट: www.bis.org.in 

क्षेत्रीय कायाभलय: टेिीफोन 

केन् द्रीय  : मानक भवन, 9 बहादरुिाह जफर मागब नई 
     ददल् िी-110002 

22227617, 
22222821 

पवूी     : 12/1सीआईटी योजना VIII एम, वीआईपी रोि 
     कोिकात-700052     

22228299, 22278561 
22278626, 22279120 

उत्तरी    : एससीओ 226-225 , सैक् टर  22- ए, 
 र्ण् िीगढ-160022 

2602822, 
2609285 

दक्षक्षणी  : सीआईटी पररसर, IV क्रास रोि, 
     र्नै् नई-600112     

22521216, 22521222 
22522519, 22522215 

पष्चचमी : मानकािय, ई9 एमआईिीसी, मरोि, अिंिेरी (पवूी) 
 मुम् बई-200092 

  28229295 , 28227858 
28227891, 28227892 

िा ाऍ ां  : अहमदाबाद, बिंगिौर, भोपाि, भुवनेश् वर, कोयिंबटूर, फरीदाबाद, गाल्जयाबाद, गुवाहाटी, हैदराबाद, जयपरु, कानपरु, 
 ििनऊ, नागपरु, पटना, पणेु, राजकोट, ततरूवनन् तपरुम, वविािापट्टनम 

___________________________________ 
भारतीय मानक ब् यरूो, नई ददल्िी द्वारा प्रकालित 




