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 مقدمه

ست از  شت و عبارت ا ست از علم بهدا شاخه ای ا سلامت کار  شغلی یا  سلامت  شت حرفه ای یا  بهدا

ه یکفتتتری مراقبت های شتتتناستتتایی،ارزیابی و کن رل عوامل زیان آورموجود در محیط کار به همرا

 بهداش ی درمانی به منظور سالم سازی محیط کار و ح ظ سلامت نیروی کار.

تشکیل شد،  1493المللی کار که درسال نسف ین کمی ه مش رک سازمان بهداشت جهانی وسازمان بین

ی نای را چنین تعریف نموده است : تامین و ارتقاء عالی ترین سطح سلامت جفمی، روابهداشت حرفه

ها و حوادث ناشتتی ازکار، بکارگماردن واج ماعی برای کارگران همه  مشتتا،ل، پیشتتگیری ازبیماری

شغلی که از لحاظ جفمی و روانی قدرت انجام آنرا دارد و بطور خلاصه تطابق  نیروی کار درمحیط و

 کار با انفان.

 

 عوامل زیان آور محیط کار

ی علمی چند نظامی بوده و ترکیبی از علوم پزشتتکی به طور کلی ، می توان گ ت که بهداشتتت حرفه ا

و مهندسی می باشد.یکی از برنامه های اصلی بهداشت حرفه ای،مطالعه ی شرایط نامناسب محیط کار 

شناسایی عوامل زیان آور محیط کار است.عوامل زیان آور محیط کار به چهار  یا به عبارتی بررسی و 

 دس ه عمده بصورت زیر تقفیم می شوند:

 و  ما، روشنایی، فشار، پرتو هاالف( عوامل فیزیکی زیان آور محیط کار مانند صدا، ارتعاش، گرما، سر

ب(عوامل شیمیایی زیان آور مانند مواد شیمیایی سمی که برخی بیماری ها و مفمومیت های شغلی را 

 سبب می شوند.

 رک زیاها و قارچها.پ(عوامل زیفت شناخ ی زیان آور شامل ویروس ها، باک ریها، انگلها، 

ت(عوامل ارگونومیک زیان آور مانند وضعیت نامطلوب بدنی در هنگام کار، وارد شدن فشار بیش از 

 حد بر روی اندامی خاص،نبود تناسب جفمانی و روانی میان انفان و کار و ...
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شی گیرد،عوارض و آسی فان پی شده اگر از حد تحمل فیزیولوژیک بدن ان هایی بهر یک از عوامل یاد 

شها بر ارزیابی این عوامل، اندازه گیری آنها و  ش شت حرفه ای عمده کو را ایجاد خواهند نمود.دربهدا

 در صورت نیاز کن رل آنها می باشد.

 

  تعریف بهداشت حرفه ای
تامین ، ح ظ و ارتقائ بالاترین درجه سطح سلامت جفمی ، روانی و اج ماعی شا،لین در کلیه حرف 

  WHOو سازمان بهداشت جهانی  ILOا لمللی کار ای به تعریف سازمان بینحرفه و مشا،ل بهداشت

 

 ارتقاء و ح ظ بالاترین درجه از سلامت جفمی، روحی و اج ماعی شا،لین در کلیه مشا،ل . 

 مراقبت از شا،لینی که سلامت آنان در معرض خطرات ناشی از شرایط کار است . 

 کند آور محیط کار سلامت آنان را تهدید می مراقبت از شا،لینی که عوامل زیان

  ایاهداف بهداشت حرفه

 ارتقاء و تأمین بالاترین درجه سلامت جفمی، روانی و اج ماعی شا،لین 

 پیشگیری از بیماریها و حوادث ناشی از کار 

 تطابق شرایط کار با انفان بمنظور کاهش اثرات کار و ابزار کار بر سلامت انفان
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 طلایی گندمارخانه آرد درباره ک
 

 
 

 

شماره  19/13/1349شرکت آرد گندم طلایی کرج در تاریخ  در تهران به ثبت رسید و در  212449با 

و پروانه  1344/4/11صتتتادره به تاریخ  1931-99حال حاضتتتر با پروانه بهره برداری صتتتنایع شتتتماره 

شماره  شت  شماره  39/34/1349صادره به تاریخ  2933/2/143بهدا صادره به تاریخ  2939/2/143و 

 .مشغول فعالیت تولیدی می باشند 11/34/1349

 

ستتتال  93تن ماهانه و با بیش از  3133تولید انواع آرد )نول، بربری، کامل( با  رفیت تولید )استتتمی( 

 سابقه

 39پلاک -کوچه نوژه ورد-خیابان رجایی شمالی-ترمینال جنوب -واقع در تهران
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 فرآیند تولید
 

دم به عنوان یک بسش عمده از ستتبد ،ذایی ما و همچنین ماده اولیه صتتنایع مس لف محفتتوب آرد گن

می شود. در این مطلب به تشریح خط تولید آرد به روش والفی می پردازیم و اطلاعاتی در خصوص 

روش تولید آرد و آزمون های کن رل کی یت آن در اخ یار شتتتما قرار می دهیم . امیدوارم این مطلب 

شما عزیزان آید ، اطلاعات م یدی  طرح توجیهی بر آنکه در تهیه علاوه شجویی به کار  و گزارش کار دان

شما عزیزان من قل نماید ، تا پایان همراه صنعت به  شید و ما را از نظرات ایران صنعت در خصوص این   ان با

 بهره مند سازید.

 از کیی و استتت باقلا و نسود و برنج و گندم و جو چون حبوباتیکوف ه  کرده یا نرمآرد، نرمه و آس

  مواد سایر یا ،لات دانه از که است ندیمان پودر ماده آرد. یادمی شماربه ،ذاها پست در مهم اجزای

  گندم ذرت، دانه از ولی سازند؛می گندم دانه نمودن آسیاب از را آرد تربیش. آیدمی بدست اینشاس ه

 .شودمی ساخ ه آرد هم برنج و نسود جو، ،(چاودار) یا سیاه

س ه می شا شکربن می های هیدراتترین گونهسازد که خود، یکی از پیچیدهبنیاد آرد را ن د. هنگامی با

شتتتود. وجود ای پروتئین پیچیده به نام گلوتن ستتتاخ ه میکنیم، گونهکه این آرد را با آب مسلوط می

توان آن را به هر ریس ی در آورد. همین ویژگی گلوتن، دهد و میگلوتن به خمیر ویژگی کشفانی می

دن این گازهاستتت که ستتبب تردی و جا بمانند و بوشتتود که گازهای فراور، درون خمیر بهستتبب می

یانی می پا لت استتت نجی فراورده  یار حا یک بفتتت نان و ک ست  ندم در پ گردد. این ویژگی آرد گ

 است.برجف ه

 انواع آرد گندم
 آرد س ید: بسش درونی گندم::

 های گندمآرد کامل گندم: برگرف ه از تمام بسش::

 دون سبوسای و جوانه بآرد جوانه گندم: آردی از بسش نشاس ه::

http://www.isanat.com/consultation-unit/businessplan.html
http://www.isanat.com/consultation-unit/businessplan.html
http://isanat.com/
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 (1-1شکل )

 فرآیند تولید آرد به روش والسی
  تولید ندفرای است شده سعی اینجا در ولی باشدمی  خود خاص های فرایند تولید آرد دارای پیچیدگی

شدمی  آسیاب فرایند آرد به گندم تبدیل فرایند در بسش ترینمهم . گردد بیان ساده زبان به آرد  با با

ه تولید آرد از اهمیت خاص خود بر خوردار می باشتتتند اولین مرحله در دیگر مراحل چرخ حال این

  ردآ کارخانه یک در باشتتتد چرخه تولید آرد ان قال گندم به کارخانه و انجام نمونه برداری از آن می

سط ها گندم اب دا  ول ید بازرگانی شرکت سیلوهای از عمدتاً گندم حمل تریلرهای و ها کامیون تو

ر محدودی گندم آزاد خریداری شده خود آنها به کارخانه من قل شده و سپس کامیونها یران و یا مقداا

و تریلرها توستتط باستتکولی که در درب ورودی قرار دارد وزن میگردند. ستتپس برای تعیین کی یت، 

گندم ورودی با اس  اده از بمبو که میله ای بلند توخالی برای نمونه گیری از ،لات است نمونه برداری 

ه و بعد از تایید کی یت توستتط آزمایشتتگاه کن رل کی یت کارخانه، به کامیونها و تریلرهای موجود شتتد

سی برروی تسلیه جهت نیز کامیونها. شود اجازه تسلیه داده می  براح ی نهاآ گندم و گرف ه قرار کمپر

جارو  را توستطدم باقی مانده گن و شتده کامیون وارد کارگران از یکی کار ان های در. میگردد تسلیه

 و گندم حاوی کامیون اولیه وزن اخ لاف از و شتتتده توزین مجدداً کامیونها. نماید تماماً خارج می

 .گرددمی  محاسبه گندم وزن خالی کامیون
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ف ند و بر روی زمین قرار  شت ه صورت توری فلزی با منافذ در گندم ها برروی بسش دریافت که به 

  رشتد های توری و آهن گیر و الکهایی با منافذ درشت ناخالصی د و با عبور ازشون دارند ریس ه می

 ذخیره و دهش برده سیلوها به الواتور و نقاله توسط شده بوجاری پیش گندم. گرددمی  جدا آن فلزات و

  آن ویبرر آسیاب و بوجاری مراحل تا گرددمی  هدایت تولید سالن به نقاله توسط سپس و شودمی 

ید مراحل بوجاری شامل: آهن گیر، الکهای سپراتور، شن گیر، کانالهای هوا، د. در سالن تولشو انجام

شد نخ گیر، تریور، پوست گیر، نم زن می  مرحله به و گرددمی  یکنواخت و مسلوط گندم سپس و با

 تا ماند می سیلو داخل ساعت 32 تا 29 مدت به و زنی نم مرحله دو در گندم شود؛می  وارد زنی نم

های مس لف گندم ن وذ کند و در نهایت گندم با رطوبت مطلوب وارد مراحل آسیاب رطوبت در لایه 

  اندده ش تشکیل مس لف والفهای از هف ند چکشی که محدودی تعداد جز به معمولاً آسیابها. شود می

د جدا رآ از تدریج به نیز آن پوس ه و گرددمی  خرد و آسیاب مرحله به مرحله قفمت این در گندم و

 .شود می

بر استتاس درصتتد ستتبوس باقی مانده در آرد و نیز اندازه ذرات آن، آردهای مس ل ی تولید شتتامل آرد 

 به باد یروین توسط تولیدی آردهای. شود نول، س اره، آرد سبوس گرف ه و آرد بدون سبوس تولید می

فه جهت و گرددمی  من قل محصول ذخیره سیلوهای فمت این به گیری کی شده و کارمن  ق ان گرقل 

 پر را کیلویی 23 های کیفه باشد، آنجا به کمک قی ی که مجهز به سنفور اندازه گیرنده وزن آرد می

 هدایت ارانب بسش به کانالی توسط و خورند می تاریخ و شده دوخ ه ها کیفه درب سپس و کنندمی 

ه یلو ها بصورت آرد از س این در گردد عرضه فله صورت به آرد که دارد امکان همچنین و شوندمی 

صد مورد نظر حمل می گردند. مراحل تولید آرد  شده و به مق صوص حمل آرد من قل  بونکر های مس

 :اشدب از گندم و تکنولوژی تولید کارخانه آرد سازی مطابق نمودار جریان کار، شامل مراحل ذیل می

 ذخیره سازی گندم -1

 ای گندمه بو جاری و تمییز کردن افت و نا خالصی -2

 یند آسیاب کردن گندمفرآ -3
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 حال به تشریح این سه بسش می پردازیم:

 
 (2-1شکل)

 ذخیره سازی گندم -
سال تولید و در یک دوره یکفاله به مصرف می رسد، لازم  از آنجا که گندم در یک مقطع خاص از 

استتت که مسازن و انبار هایی برای نگهداری آن طی ستتال وجود داشتت ه باشتتد. هر کشتتاورز در فصتتل 

رداشت ،لات، مقدار زیادی گندم برداشت مینماید که قفم ی از آن را به مصرف تغذیه سالیانه خود ب

رسانده و مازاد بر اح یاج سالانه اش را به طرق مس لف به فروش می رساند. یکی از طرق فروش مازاد 

شد محصول، واگذاری آن به اداره ،له منطقه می   ردندگ می خریداری ترتیب بدین که هایی گندم. با

س ان سیلوهای به تدریج به س اده ها شهر  ایانباره و مسازن این. شوندمی  ذخیره آنجا در و شده فر

 م به سه دس ه تقفیم می گردند که عبارتند از:گند ذخیره

کف: این انبار هاکه اکثراً اس یجاری هف ند به صورت اب دایی در روس اها ساخ ه شده  . انبار های هم1

نگهداری موقت ،له خریداری شتتتده از کشتتتاورز مورد استتت  اده قرار می گیرند. حداکثر و به منظور 

استت  اده از این انبارها تا پایان فصتتل برداشتتت محصتتول و رجوع زارعین جهت فروش مازاد محصتتول 

 .باشد خود می
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 ص حات یلهوس به که دهد . انبارها اسکلت فلزی: اسکلت این نوع انبارها را پروفیل آهنی تشکیل می2

 .اندشده  پوشانده فلزی

این انبارها به منظور انبار نمودن موقت ،له خریداری شتتتده و در نقاطی که  رفیت ستتتیلوهای موجود 

 ک اف ذخیره ،له را نداش ه باشند.

شکل که 3 س وانه ای  ست از مسازن ا شده و عبارت ا سیلوس گرف ه  سیلو از کلمه یونانی  سیلو: لغت   .

ش شکل سیلو هر. شود ده برای مدت طولانی در آنها نگهداری میمازاد گندم خریداری   از شده م 

ف ه یا باز سقف صورت به تواندمی  که کندو یا سلول چند فطح کف در و ب  تسلیه رمنظو به یا و م

  مربع، دایره، شکل به است ممکن کندو هر مقطع و کم یا زیاد تواند  ی شکل باشد. ارت اع سیلو میقی

ف طیل مربع شد ضلعی چند ای و م ص یا و یکدیگر از جدا صورت به توانندمی  کندوها. با  هم به لم 

 .کندمی  تغییر ها کندو تعداد و نوع اساس بر سیلوها  رفیت. شوند ساخ ه

تاستتیفتتاتی که به طور معمول در ستتیلوها وجود دارند عبارت اند از تجهیزات توزین، تسلیه، حمل و 

 ویهته و هوادهی کردن، خشک ،(فلزی قطعات کننده جدا های هنقل، بوجاری )شامل مگث یا دس گا

 و رتحرا کن رل کار خود هایدستت گاه  ،(کلفتتین ففتت و های قرص گذاری جا ویژه به)زدگی آفت

ی فشتترده و جمع آوری گرد و خاک و اضتتافات دانه و تعداد زیادی تاستتیفتتات هوا تولید های شتتبکه

 :شامل که شوند جانبی. سیلو ها خود به چند دس ه تقفیم می

 سیلوهای ب نی •

 سیلو های فلزی •

 سیلو های نیم کره ای )گنبدی( •

سیلو  در این کارخانه نیز ازاس  اده از سیلو های فلزی برای نگهداری ،لات در ایران کم ر م داول اس 

 ، اس  اده نمی شود به این دلیل از توضیح اضافی درباره سیلو خودداری میگردد.
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 (3-1شکل)

 گندم های بو جاری و تمییز کردن افت و نا خالصی -4
 جدا کردن ناخالصی ها -1
 بذر عل های هرز، دانه ،لات دیگر، باقیمانده گیاهانی مانند کاه و کزل •

 موادی که منشاء حیوانی دارند مانند فضولات و باقیمانده حشرات •

 وناگونمواد معدنی، گل و لای، گرد و خاک، سنگ ریزه، قطعات فلزی گ •

 سایر نا خالصی ها مانند پارچه، کا،ذ، اشیاء پلاس یکی، نخ •

را  شتتکفتت ه های دانه و چروکیده و لا،ر های دانه دیده، آستتیب های دانه با مذکور های نا خالصتتی

screening  نامند در اروپاBesatz شلث گ  ه می صی  نا. شود و در آمریکا خِن  اب را گندم هایخال

 از قبل باید ها خالصی نا. نمایند می سازی جدا آن  اهری شکل و گندم دانه مسصوص وزن به توجه

سیاب صی نا از برخی زیرا شود جدا کردن آ اری مقد ، شکاف ه سر گیاه تسم و ارگوت مانند ها خال

.  دشتتونمی  آرد رنگبری موجب برخی عکس بر و کنند مواد رنگی یا ستتمی به محصتتول اضتتافه می

 نا. وندشمی  کارخانه سوزی آتش خطر و هادس گاه  خرابی موجب فلزی تقطعا و ریزه سنگ بعلاوه
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شو توسط اند چفبیده دانه به که هااین  مانند و مو خاک، و گرد و گل مانند هاییخالصی  جدا  شف 

فه در اینکه به توجه با دیگر هایخالصی  نا. شوند می  پرتاب سرعت شکل، ابعاد، دارای گنم با مقای

صوص، وزن وا،ه برابرجریان در فی هایویژگی  مس س اتیک، و مغناطی صاف رنگ، الک روا   ودنب نا

 .نمود جدا محصول از گوناگون فیزیکی عوامل اساس بر می وان هف ند م  اوت سطح،

 شستشوی گندم -4
شوی گندم آن را در آب ،وطه ور  ف  ش  شو نمود. برای  شف  ست آنرا  در موارد آلودگی گندم لازم ا

لی ر آب به ازاء هر کیلو گرم گندم لازم است و پس  13ین منظور مقداری در حدود می سازند. برای ا

و مقداری از آب اضافی آن حذف  Whizzerاز این عمل گندم به دس گاه سان ری یوژ مسصوص بنام 

شو بنابراین یابدمی  افزایش %3 حدود گندم رطوبت عمل این طی در. شود می  شپی گندم دادن شف 

سیاب از ست مناسب خشک های گندم برای کردن آ شروط عمل زیرا ا  تر راحت آن بعدی کردن م

 .شودمی  انجام

تمیز کننده خشک: هنگامی که دانه تمییز بوده و نیازی به شف شوی مرطوب نداش ه باشد، یا خیس  -3

 هیشرف پ های کشور در بیش ر و شود کردن گندم اشکالاتی را به وجود آورد، از این روش اس  اده می

 .است م داول

شدت های  سبک توسط جریان هوا با  سایر مواد  در این روش گرد و خاک سطحی و بال حشرات و 

ت ت جریان هوا م  اوت و قابل تنظیم اسسرع خالصی نا نوع هر برای شود م  اوتی به خارج پرتاب می

  سطح ایهآلودگی  هک نمود فراهم شرایطی ای سمباده ص حات بین از ها دانه عبور با توان بعلاوه می

 .شود طرف بر و شده ساییده دانه

صی • سیله را گندم از بزرگ ر یا و کوچک ر های الک جدا کننده: ناخال صوص های الک بو  جدا مس

ف ند مس ل ی های سوراخ دارای ها الک این کنندمی  ساس بر آنها ابعاد که ه   ندمگ های دانه اندازه ا

ست شده تعیین صل هم به همگی ا نند ما ایرهد و افقی گاهی. کنندمی  حرکت افقی طور به و بوده م 

ستتتوراخ های ریز و به قطر مفتتتاوی طول گندم موجب جدا شتتتدن دانه هایی نظیر ذرت ودانه های 

 .شوندمی  جمع بعدی الک روی و کرده عبور ها سوراخ این از که شود کوچک ر از گندم می
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 را باشند آن مفاوی قطر دارای که گندم دانه از تر وتاهک یا تر بلند های ص حه و سیلندر: نا خالصی •

سیله توان می فک بو س وانه و دار دندانه های دی فک ها دارای  Trieurای ا سطح این دی جدا نمود. 

 فرو رف گی و یا دندانه هایی استتت که دارای شتتکل و اندازه خاصتتی استتت و فقط دانه های گندم را 

 الصیخ نا مس لف انواع کردن جا برای ها اس وانه و ص حات های دندانه دهد، جای خود در تواند می

با همدیگر م  اوت هفتتت ند. شتتتیار ها و دندانه های باریک برای جدا کردن ذرات گرد و کوچک ر از 

گندم مثل تسم علف های هرز و دندانه هایی به اندازه دانه های گندم برای جدا کردن این ماده از نا 

 .رودمی  کار به چاودار و جو مثل تر بلند های خالصی

جدا کردن بذر علف های هرز: برای جدا کردن ذراتی که دارای شتتتکل م  اوت نفتتتبت به گندم  •

 این رد کروی ذرات کرد جدا را آنها بلند مارپیچی اس وانه در محصول کردن معلق با توان هف ند می

 دارند دیگر اشکال و بیضوی ذرات به نفبت بیش ری سرعت دس گاه

آسپیراتور: سرعت جریان یا به عبارت دیگر سقوط یک ذره در هوای آرام بف گی به وزن مسصوص  •

آن دارد. بنابراین ذرات کروی شکل یا مکعب در مقایفه با ذرات مفطح و پهن سرعت بیش ری دارند. 

 حرکت در عمل به جای معلق کردن ذرات در هوای ستتاکن، آنها را در برابر هوایی با جریان معینی به

تنظیم نمود که ذراتی با وزن مسصوص سنگین  نحوی به توان در می آورند، سرعت جریان هوا را می

تر پایین بیاف ند و آنهایی که دارای وزن مسصوص کمی هف ند به خارج پرتاب شوند. با اس  اده از این 

 ردند.اصل ذرات کاه، ساقه، گرد و ،بار، بذر علف های هرز و ... از محصول جدا می گ

س وانه افقی یا عمودی  • س گاهی انجام می گیرد که از یک ا ست گیری در د ست گیری: عمل پو پو

شده که داخل پره هایی حول یک محور حرکت دورانی دارد دانه های گندم پس از ورود به  شکیل  ت

 یاین دستت گاه بوستتیله پره های م حرک داخل استت وانه به شتتدت به شتتبکه فلزی استت وانه و ستتمباده ا

 ودش تمییز شده از داخل اس وانه خارج می گندم و شود برخورد کرده و پوست و ،بار از آن جدا می

آهن گیر: وجود ذرات و قطعات فلزی در گندم موجب آستتتیب به ،لطک ها و ایجاد جرقه و در  •

سوزی می فیر در جهت همین به شود ن یجه آتش    جذب برای ربا آهن جا چند در و گندم حرکت م

 ف شود.حذ گندم توده از کامل اطمینان با تا شودمی  داده قرار آنها
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 این در. ودششن گیر: برای جدا کردن شن از جداکننده لرزشی با جریان مکنده هوا از بالا اس  اده می •

  دارای س گاهد. گردند می خارج و رف ه طرفین به سنبله و کلوخ شن، و پایین سمت به گندم دس گاه

ه سبک تر از آن را ب و وزن هم ها ناخالصی با همراه گندم که است دار شیب ریتو فلزی ص حه یک

 شودمی  من قل طرفین به آن از تر سنگین و وزن هم های طرف بالا رانده و شن و ناخالصی

 دایته استتاس بر را مس لف های جدا کننده الک رونیکی: این دستت گاه مسلوط گندم و نا خالصتتی •

ضر حال در کندمی  جدا گرهمدی از آنها الک ریکی س  اده حا س گاه این از ا  کارخانه های آرد در د

 باشد سازی ایران مرسوم نمی
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 (9-1شکل)

 فرآیند آسیاب کردن گندم -1
به طور کلی هدف از آستتیاب کردن عبارت استتت از جدا کردن آندوستتپرم از پوستت ه و جوانه و نرم 

ای تولید آرد. این عمل اگر به خوبی انجام گردد کردن و کوچک کردن اندازه ذرات آندوستتتپرم بر

س ه و جوانه در آرد باقی نمیماند، در ن یجه قابلیت نگهداری ر بازدهی تولید آرد بالا می ود و ذرات پو

 .شود آرد طولانی تر می

میکرون باشدالب ه هرگز تحت هیچ شرایطی تمام گندم تبدیل به ذراتی به  193در عمل اندازه آرد باید 

سیاب کردن گندم ای شند. در ن یجه از آ شت تر و برخی ریز تر می با شد. برخی در  2ن اندازه نسواهد 

سایر موادی که  س ه و  ست و دیگری جوانه و پو سپرم ا محصول به وجود می آید یکی که همان آندو



 کلیات و تعریف  فصل اول

 

 15 

شده سیابانی از آن جدا  ست و در طی آ فبیده ا سپرم چ ف ان در مواد این. اند به آندو  Wheat انگل

feed  و در آمریکاMill feed شود اده میاس   آن از حیوانات تغذیه در که. شود گ  ه می. 

سیاب های  س  اده می کردند پس از آن رومی ها از آ سنگی یا فلزی ا در قدیم برای تهیه آرد از هاون 

سطح زبر که یکی ثابت و دیگری م حرک درست  سنگ با  س  اده می کردند که از دو قطعه  س ی ا د

سنگ آسیاب بهرهش ، تورمو کشف با. گردید برداری ده بود. پس از آن از آب و باد برای چرخاندن 

س  اده از این روش  شد ا س  اده  شد. پس از آن از آسیاب های چکشی ا آسیاب های معمولی م داول 

 از دلیل همین به. باشتتتدنمی  مطلوب ها به دلیل اخ لاط تمام اجزاء گندم برای بفتتتیاری از فرآورده

 .شودمی  اس  اده آرد انواع تولید برای ،لطکی های آسیاب

مشروط کردن در درجه اول برای بهبود ویژگیهای فیزیکی دانه هنگام آسیاب  :گندم کردن مشروط •

شکننده  صورت می گیرد که لایه خارجی آن ترد و  سپرم  س ه از آندو شدن پو سهولت جدا  کردن و 

ه آندوستتتپرم اما همزمان با این کار گاهی ویژگیهای پست استتتت و لایه داخلی محکم و چفتتتبیده ب

 کردن در اصل عبارت است از: مشروط عمل یابد محصول هم بهبود می

 . تعدیل مقدار رطوبت و پسش یکنواخت آن در تمام دانه های محصول1

 به آن الاتص ولی شود . پوس ه گندم اگر مشروط کردن مطلوب باشد س ت، محکم و الاس یک می2

 مهم از .گرددمی  انجام تر راحت و تر سریع دانه از پوس ه شدن جدا ن یجه در شودمی  شل دوسپرمآن

 .برد نام می وان را زمان و هوا مقدار رطوبت، دما، گندم کردن مشروط در موثر عوامل ترین

تاثیر رطوبت: خرد کردن گندم و الک کردن آرد حاصتتتل از آن تحت تاثیر مقدار رطوبت محصتتتول 

می گیرد. به طور کلی هر قدر مقدار رطوبت محصتتول افزایش یابد از قابلیت شتتکنندگی پوستت ه  قرار

سس ی آن افزوده می س  ی و  شده و بر میزان  س ه  فبندگی میزان از بعلاوه گردد کا س ه نبی چ  و پو

س ه هم آندوسپرم شود الاس یک و س ت عکس بر و شودمی  کا  از راح ی هب آندوسپرم بنابراین و می

س هپ سیاب از شده خارج آرد رطوبت چه هر طرفی از. شودمی  جدا و ش ر آ شد بی   نآ کردن الک با

ست تر است بنابراین باید تعادل بین این عوامل ایجاد کرد و رطوبت را به حدی رساند که از هر نظر س

ست از حدود  شد. این مقدار در گندم های مس لف م  اوت ا شد می % 14 -19مطلوب با  زایشاف با. با

ود خواص بهب باعث همچنین و( ستتان یگراد درجه 91 دما) میرود بالا نیز رطوبت ان قال ستترعت دما
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صل می 91نانوایی آرد )بالا تر از  سان یگراد (حا   آب که هایی رادیاتور از دما دادن برای. شود درجه 

 شودمی  س  ادها مسصوص های سیلو در مرطوب و داغ هوای از یا و دارد جریان آنها داخل در گرم

: عمل مشروط کردن شامل عوامل فیزیکی، شیمیایی، فیزیکوشیمیایی و کردن مشروط عمل مکانیفم •

شد بیولوژیکی زیر می فاط و انقباض: با  هم دما اگر و کندمی  باد رطوبت افزایش اثر در دانه: دانه انب

شک هنگام عکس بر شودمی  زیاد کمی هم آن ابعاد رود تر بالا   ضمنقب دانه کردن سرد و کردن خ

آزاد و رطوبت در ترکیب  شکل 2 به گندم رطوبت شکند، می آندوسپرم شرایطی چنین در. گرددمی 

دانه است که ممکن است بوسیله باند های شیمیایی به سایر اجزاء دانه بویژه پروتئین م صل باشد و در 

 هم آنزیماتیک هایفعالیت  وهبعلا استتت موثر پست های درجه هیدراتاستتیون پروتئین ها در ویژگی

 زمان و دما رطوبت، از است تابعی

 کردن مشروط هایروش  •
. مسلوط کردن گندم مرطوب و خشتتک: در این حالت رطوبت هر دو به حال تعادل در می آید. این 1

 زا مرطوب های دانه پوستت ه آنکه دوم و بوده طولانی آن مدت باشتتد روش اب دایی دارای معایبی می

  روش این از کم ر عمل در. شتودنمی  انجام کامل رطوبت تبادل و استت تر خشتک آنها رمآندوستپ

 .شود می اس  اده

. مشروط کردن با هوای سرد: در این روش مقداری رطوبت که به رطوبت اولیه گندم بف گی دارد و 2

فریع برای ت م غیر است، به دانه های خشک اضافه کرده و آنها را بهم می زنند تا رطوبت جذب شود.

. و بیکربنات سدیم اس  اده نمود. زمان Aerosol O.T مانند افزودنی مواد از توان در عمل جذب می

 عمل تابع سس ی دانه است.

روز در مشتتتروط  3-1. مشتتتروط کردن گرم: در این مورد زمان مشتتتروط کردن را به کمک دما از 3

سرد به  سب دمای. دهند ساعت کاهش می 1-1.9کردن  ست سان یگراد درجه 91 روش نای منا  و ا

 .شود ی دانه و آرد حاصل از آن میویژگیها بر سویی اثرات موجب چون. شود بیش ر 91 از نباید

 این در اما یابد درجه است و زمان عمل باز هم کاهش می 13. مشروط کردن داغ: دمای عمل حدود 9

 .یردگ می قرار اس  اده مورد م رک این بر بنا. گیرد می قرار تاثیر تحت پست هایویژگی  روش
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شروط کردن توسط بسار: این روش از نظر ان قال رطوبت به داخل دانه به مراتب مناسب9 ست رت . م  ا

 .یابدمی  افزایش نیز آن ویژگیهای بهبود میزان و آرد بازدهی روش این در بعلاوه

 

 
 (9-1شکل)

 ن دانه و الک کردنمراحل مختلف فر آیند آسیاب کردن عبارتند از: خرد کرد
ف م آسیاب ،لطکی: پس از مشروط کردن گندم، برای تولید آرد مراحل بعدی عبارت است از 1 . سی

عبور دادن دانه ها از یک ستتتری ،لطک به اندازه ها و حالات مس لف که در آنها دانه کامل به ذرات 

 و شود گ  ه می Grindموادی که  از مقداری کردن، خرد مرحله هر در. شوند کوچک ری تقفیم می

  دیگرهم از بعدی مرحله به رف ن از قبل باید که آید می دست به ریز و نرم زبر، درشت، ذرات شامل

شوند   ددار وجود کردن الک مرحله یک ها ،لطک توسط کردن خرد مرحله هر از پس بنابراین. جدا

آندوسپرم باشند بنابراین مقداری از  دارای هنوز است ممکن الک هر روی از مانده باقی درشت ذرات

 به قفمت بعدی مسصوص خرد کردن می روند و آنهایی هم که آندوسپرم ندارند حذف می گردند.
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گروه هفتتت ند: ،لطک های خرد کننده که دارای شتتتیار های گود و درشتتتت  3. ،لطک ها: شتتتامل 2

ک  ند و ،لطهف ند، ،لطک های ساینده که دارای شیار های کوچک ر از ،لطک های خرد کننده هف

فب اً صاف بوده و عاری از شیار می باشند. عمل ،لطک اول شکاف ن  های نرم کننده که دارای سطح ن

 هب کننده خرد های ،لطک. کنند�دانه استتت ولی ،لطک های بعدی آندوستتپرم را از پوستت ه جدا می

  هر. شوند�نرم میه و خرد و گرف  قرار آنها بین فاصله در گندم دانه که دارند قرار ج ت ج ت صورت

. در سیف م های انگلیفی شیار cm 1/131، و طول cm 9/29 قطر به است ای اس وانه شکل به ،لطک

ها به طور مورب و موازی قرار دارند در حالی که در ستتیفتت م های آمریکایی شتتیار ها به طور افقی و 

صله بین دو ،لطک ) ف ند فا ست. در ،لطک Gap – Nipموازی ه صله  ( قابل تنظیم ا های رویی فا

کمی کم ر از قطر دانه و در ،لطک های بعدی به تدریج از این مقدار کم ر است. در هر زوج ،لطک، 

 یکی از آنها بر خلاف جهت دیگری و یکی از آنها با ستترعت بیشتت ری نفتتبت به دیگری حرکت می

دقیقه است. دور در  993 تا 243 ها ،لطک سرعت و است 1 به 2.9 ها ،لطک سرعت اخ لاف کنند

 شیار در هر اینچ است. 24شیار در هر اینچ و در ،لطک چهارم  12تا  13تعداد شیار ها در ،لطک اول 

س ه 3 سپرم، جوانه و پو س گاه الک برای جدا کردن آندو . الک کردن: بعد از هر ج ت ،لطک یک د

د مواد مس لف اس انداراز یکدیگر قرار دارد، قطر سوراخ ها برای تولید آرد های مس لف و جدا کردن 

شده است و جنس الک ها بیش ر از تور های سیمی مسصوص است اما از نخ ابریشم و نایلون هم برای 

ف م الک ها را  سی شود. کلاً  س  اده می شامل چند الک با اندازه  plan sifterباف ن تور ها ا نامند که 

اندازه  9-9قرار دارند و دارای های مس لف استتتت که به طور موازی و با فاصتتتله مناستتتبی روی هم 

 کار به رنظ مورد آرد به توجه با یا و شود م  اوت است که با توجه به هر مرحله خرد کردن ان ساب می

  در و شودی م ریس ه سیف م این روی بر هوا جریان وسیله به شود الک باید که مسلوطی. شودمی  برده

سانات اثر س وزن، و مکانیکی حکات و نو وراخهای آن عبور کرده و ذرات کوچک ر از چند ذرات از 

 به و باقیمانده الک روی بر درشتتتت ذرات و رود الک عبور کرده و به محل جمع آوری آرد می

  در صولمح مقدار است لازم شود انجام خوبی به عمل این اینکه برای شوندمی  من قل دیگر قفم های

مت لایه بر روی سطح الک کم ر باشد سرعت عمل هر قدر ضسا زیرا نکند تجاوز معینی حد از بار هر

ش ر است. واحد مشسش کننده اندازه سوراخ های الک  س اندارد  دارای که باشد می Meshبی  هایا
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استتت، که در آن تعداد ستتوراخ های الک به  Tyler Standard آنها ترین م داول و استتت مس ل ی

سیمی که الک  233ازای هر اینچ مربع  ست و قطر  شده، عدد ا سیله آن باف ه  اینچ و اندازه  3.3321بو

اینچ استتت. در بیشتت ر موارد جوانه در مرحله ستتوم الک  3.3324آن  Apertureدهانه ستتوراخ های 

 و شده نرم حد از بیش بعدی مراحل در صورت این ،یر در شود، کردن به طور کامل از آرد جدا می

 .شودمی  مشکل آن کردن جدا

ه: این دس گاه برای درجه بندی ذرات حاصل از ،لطک های خرد کننده است . دس گاه تص یه کنند9

که در عمل دارای ترکیبات اشتتکال، ابعاد و وزن های مس لف هفتت ند. گرانول های نشتتاستت ه گرد و 

شکل نا منظم و کوچک حدود  93حدود  ف ند، ذرات پروتئین دارای  ف ند و  23میکرون ه میکرون ه

س ه و پروتئین به شا شامل یک الک طویل میذرات ن س گاه  ف ند. د فبیده بزرگ ر ه شدب م چ  با که ا

فبت کمی زاویه ست سرپوش یا هود یک دارای و گرف ه قرار مورب طور به زمین سطح به ن  الک .ا

  تر درشتتت پائین به بالا از ترتیب به آن های ستتوراخ اندازه که استتت قفتتمت 9 دارای کننده تصتت یه

س ه و جوانه ذرات و شوند مسصوصی جمع آوری میدر  روف  سبک ذرات. شودمی    روی از پو

   کننده خرد های ،لطک وارد یا و رستتند می حیوانات تغذیه مصتترف به یا و شتتده آوری جمع الک

سپرم و شده خرد دوباره تا شوندمی  ست این کار این عیب شود جدا آنها آندو   وجود اح مال که ا

ش ر دوم محصول در جوانه ذرات ست. ذر بی فمت های مس لف ا شده در ق ات آندوسپرم جمع آوری 

 دشو دس گاه در صورت لزوم برای نرم شدن و تبدیل شدن به آرد وارد ،لطک های نرم کننده می

ست به نحوی که در هر 9 فیار ریزی ا شیار های ب س وانه ای آن دارای  سطح ا ساینده:  . ،لطک های 

cm  سی 23آن فمت  9تا  2ف م شیار قرار دارد تعداد ،لطک های این  ست مواد ورودی این ق ج ت ا

عبارتند از ذرات درشت سمولینا و ذرات پوس ه چفبیده به آندوسپرم، هدف از بکار گیری این دس گاه 

عبارت استتت از جدا کردن آندوستتپرم از پوستت ه بدون اینکه اندازه ذرات آرد از حد معینی کوچک ر 

 شوند.

  



 کلیات و تعریف  فصل اول

 

 21 

 

  
 (1-1شکل )

 یت آردآزمون های کنترل کیف
پس از اتمام کار از محصول نهایی نمونه برداری شده وجهت اطمینان از صحت کار تولید ،نمونه را به 

 واحد کن رل کی ی ان قال می دهند تا آزمایشات مربوطه بر روی نمونه صورت پذیرد .

ه کدر واحد کن رل کی ی بر روی نمونه آرد آزمایشتتاتی نظیر شتتیمیایی ومیکروبی صتتورت می پذیرد 

شامل رطوبت ، گلوتن ، شیمیایی  سیدی ه ،  PHآزمایشات  سید ، ا ، خاکف ر ،خاکف ر ،یر محلول در ا

 پروتئین ، دانه بندی واز همه مهم ر آزمون ،نی سازی آرد صورت می پذیرد

شماره  س اندارد ملی  ساس ا سب بودن رطوبت آرد تولیدی بر ا صحت منا   – 1آزمون رطوبت جهت 

 .گردد می انجام 133

چنانچه رطوبت محصول بالاتر از حد مجاز باشد سبب کپک زدگی وکلوخه شدن محصول در کیفه 

 ها می شود .
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آزمون گلوتن ، گلوتن بسشتتی از پروتئین های موجود در آرد می باشتتد که این آزمون جهت اطمینان 

شد .چنانچه پایین تر از حد م از باشد جاز کی یت آرد تولیدی جهت مصرف وتهیه خمیر مناسب می با

 سبب پاره شدن خمیر تهیه شده در نانوایی می گردد.

،این آزمون میزان استتیدی وقلیایی بودن آرد مورد نظر رادر بردارد که بازده آن بر استتاس  PH آزمون

 می باشد. 1/9- 9/1اس اندارد ملی 

 پذیرد. آزمون خاکف ر ، جهت تعیین میزان مواد آلی ومعدنی موجود در آرد این آزمون انجام می

آزمون خاکف ر ،یر محلول در اسید، میزان شن وماسه موجود در آرد را نشان می دهد .چنانچه دس گاه 

 شن گیر به طور کامل کار نکند دراین آزمون، میزان شن وماسه وارد شده به آرد را مشسش می کند.

 آزمون اسیدی ه: مشسش کننده کهنگی آرد تولیدی می باشد.

 سش کننده میزان پروتئین موجود در آرد بر اساس اس اندارد ملی می باشد .آزمون پروتئین : مش

سب بودن ذرات  صورت نا منا س اندارد ،در  دانه بندی : ذرات آرد تولیدی با توجه به عبور از الکهای ا

 از نظر نرمی یا زبری توسط این آزمون مشسش می گردد.

  
 یا غنی سازی SPOT TEST آزمون

به عنوان شتتتیوه ای موثر برای تامین ریز مغذیها، به عبارتی ،نی ستتتازی مواد ،ذایی  ،نی ستتتازی آرد

(FORTIFICATION عبارت از افزودن یک یا چند ماده مغذی به ،ذای مص ) رفی م داول روزانه

 می باشد.

هدف اصتتلی ،نی ستتازی ،رستتاندن یک یا چند ماده مغذی به طور دایم وبه میزان معین به افراد جامعه 

ای است که در معرض کمبود این مواد قرار دارند . ،نی سازی مواد ،ذایی با ریز مغذیها در مقایفه با 

اهش به عنوان ارزان رین وموثر ترین راه برای کسایر راهکارهای پیشگیری وکن رل کمبود ریز مغذیها ،

شتتتیوع کمبود ریز مغذیها در جامعه مطرح استتتت ودر بلند مدت می تواند به صتتتورت پایدار موجب 

ارتقاء وضتعیت ریز مغذیها در افراد جامعه شتود . محصتولات ،نی شتده ریز مغذیها ی مورد نظر را به 

 امعه گذارده و نیازآنان را تامین می نماید.طور ثابت وبا میزان معین در اخ یار افراد ج

http://www.isanat.com/news/knowledge/item/633-flour-fortification.html
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فیار کم MICROINOTIENTریز مغذیها )  (به مواد مغذی اطلاق می گردد که گرچه به مقدار ب

مورد نیاز بدن هف ند ولی برای حیاتی بدن ضروری می باشند وشامل املاح از جمله ید ،آهن ، کلفیم 

 ،روی ووی امین ها هف ند .

سازی آرد برنامه ریزی سیب پذیر از طریق  ،نی  سلامت جامعه بویژه گروه آ سطح  شور،ارتقاء  در ک

فه شتتده به عوامل تامین ریز مغذیها ضتتروری می باشتتد ،در برنامه ،نی ستتازی ستتطح مطلوب آهن اضتتا

مس ل ی نظیر شتتیوع فقر آهن ،نوع رژیم ،ذایی ،ستتهم ،لات در رژیم ،ذایی ودستت رستتی آهن مورد 

 اس  اده بف گی دارد.

شود ، س ید افزوده  شکل فروسول ات یا فرو فومارات به آرد   PPM 29حداقل مقدار آهن که باید به 

 است .

سطح آه شود که  سبب می  شده   39PPMن موجود در آرد گندم کامل یعنی این مقدار آهن افزوده 

برستتتد.)الب ه این میزان به واری ه گندم ومقدار آهن موجود در آن نیز بفتتت گی دارد ( از جمله اهداف 

 پیشگیری وکن رل کم خونی ناشی از فقر آهن واسید فولیک می باشد . ،نی سازی آرد اخ صاصی

ف رید یوم پرفرانژنس (برروی محصول  شمارش کلی باک ریها ، کپک ، کل شات میکروبی نظیر ) آزمای

 تولیدی انجام می پ

 

  

http://www.isanat.com/news/knowledge/item/633-flour-fortification.html
http://www.isanat.com/news/knowledge/item/633-flour-fortification.html
http://www.isanat.com/news/knowledge/item/633-flour-fortification.html
http://www.isanat.com/news/knowledge/item/633-flour-fortification.html
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 کیفیت آرد 

صرف نهایی آن و کی یت شسصات و خصوصیاتی از آرد که روی م فت از م هیه محصولات ت عبارت

شتتتده از آن موثر باشتتتد. بنابراین برای هر نوع محصتتتول، آرد بایفتتت ی دارای کی یت و مشتتتسصتتتات 

مسصوص بوده که برای تولید آن محصول مناسب باشد و در این مورد اولاً گندم مصرف شده جهت 

سب  صات لازم بوده و در ثانی عملیات تولید آرد بطور منا شس ف ی دارای م ام گرف ه انجتولید آرد بای

بطوریکه آرد مورد نظر مصتترف کننده تولید گردد مصتترف کنندگان آرد همیشتته نیاز به آردی دارند 

که دارای مشتتسصتتات و کی یت مناستتب و ثاب ی باشتتد بسصتتوص امروز که مصتترف کنندگان آرد 

  واحدهای بزرگ تولیدی هفتتت ند آن موضتتتوع دارای اهمیت خیلی بیشتتت ری استتتت مثلاً کارخانجات

باشد و اگر   یثاب و یکفان کی ی ی دارای همیشه که نماید مصرف آردی بایف ی نان مکانیزه و بزرگ

مشتتسصتتات و کی یت آرد مصتترفی تغییر نماید که همیشتته دارای کی ی ی یکفتتان و ثاب ی باشتتد و اگر 

مشسصات و کی یت آرد مصرفی تغییر نماید مشکلات و اخ لالات زیادی در امر تولید بوجود خواهد 

شده و کاملاً آم ست هرگز نمی وان آنرا با کی یت از قبل تعیین  صول طبیعی ا د. الب ه گندم که یک مح

یکفتتانی بدستتت آورد ولی با دانفتت ن تکنولوژی تولید آرد و استت  اده از وستتایل لازم می توان آرد با 

شتتین آلات و اکی یت یکفتتان و ثاب ی تولید نمود. برای این منظور کارخانجات آرد بایفتت ی علاوه بر م

 آزمایشگاه مجهز دارای کارشناسان مطلع درامر تولیدآرد باشد.

ف ی به  شد که بای صرفی و ارزیابی آن می با شرط برای تولید آرد با کی یت لازم کن رل گندم م اولین 

وسیله آزمایشگاه انجام گردد. پس از تعیین کی یت گندم های مس لف با توجه به مشسصات و کی یت 

ها را وارد ستتتیلوهای مربوط می نمایند. پس از آن با توجه به کی یت گندم و کی یت آرد  آنها، گندم

مورد نظر گندم ها را به نفبت های مناسب مسلوط نموده و آنرا آسیاب می نمایند. پس از اینکه گندم 

 های مسلوط شده تبدیل به آرد گردید آرد حاصل بایف ی بوسیله آزمایشگاه کن رل گردد.

ف ی وسایل و روش های مناسب برای برای تع سمولینا نه تنها بای شسیش کی یت گندم و آرد و  یین و ت

آزمایشتتهای مس لف داشتت ه باشتتیم که ب وانیم خصتتوصتتیات کی ی آرد و ستتمولینا را تعیین نمائیم بلکه 

ف ی ن ایج حاصل را از نقطه نظر تکنولوژیکی مورد ت فیر قراردهیم برای این منظور بایف ی کی یت  بای

آرد و عملیات تولید با هم مورد ارزیابی قرارگیرد. در این مورد تجزیه های شتتتیمیائی ب نهایی کافی 
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نیفتتت زیرا پدیده های تکنولوژیکی که در تولید انجام می شتتود بیشتت ر ماهیت فیزیکی دارد. بنابراین 

مشسصات فیزیکی و  ییبرای تعیین کی یت آرد و ارزیابی آن بایف ی علاوه بر تعیین فاک ورهای شیمیا

 رئولوژیکی را نیز تعیین نمود.

 :پردازیم می رئولوژی آزمایشات انجام از نظر مورد اهداف بررسی به  بنابراین ذیلاً

  
این م د برای تعیین اجزای مس لف افت گندم مسصوص تهیه نان و صنایع ماکارونی بکار تعیین افت:

بذری و ند برای تعیین گندم  یا گندمی که مورد تغذیه حیوان قرار می گیرد مورد  می رود و نمی توا

 عمل باشد.

 تعریف افت گندم :

 به کلیه اجزای تشکیل دهنده گندم نمونه اطلاق می شود که با واری ه گندم اصلی مغایرت داش ه باشد.

 تقسیم بندی افت :
شکف ه و چروکید شامل دانه های  سیابانی دارد و  س  اده آ ده، حشره ه، جوانه زافت م ید: که قابلیت ا

 زده، سرمازده، سن زده ، تغییر رنگ یاف ه در جوانه و نارس می باشد.

افت ،یر م ید: که قابلیت استت  اده آستتیابانی ندارد و شتتامل ناخنک، دانه های فاستتد قارچی، دانه های 

گ و ستتتنستتتیاهک زده، حرارت دیده ، نماتود زده، بذور و علف های هرز، کاه و کزل ، گرد و ،بار،

 شن و هر نوع ماده خارجی دیگر مانند لاشه حشرات ، فضولات جوندگان و ... می باشد.

  
 وزن حجمی )هکتولیتر(:

ست از وزن حجم معینی از گندم که معمولاً وزن  لی ر را بر حفب کیلوگرم اندازه گیری  133عبارت ا

 کرده و آنرا وزن هک ولی ر می نامند.

 

 اندازه ذرات:

خ ی ذرات آرد در کی یت محصتتتول موثر می باشتتتد اندازه ذرات روی ژلاتینیزاستتتیون اندازه و یکنوا

نشتتاستت ه نیز موثر استتت. اگر اندازه ذرات خیلی بزرگ باشتتد آرد نمی تواند مقدار مایع لازم را جذب 
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نماید و همچنین اگر چنین آردی برای تهیه محصتتتولاتی بکار رود که در تهیه آنها مواد دیگری مانند 

 ،یره بکاررف ه باشد آرد  رفیت لازم برای جذب این مواد را نسواهد داشت. رو،ن و

الب ه اگر آرد بیش از حد لازم نیز نرم باشد محصول مناسبی از آن نمی توان تهیه نمود. ولی اگر اندازه 

ذرات آرد باندازه مناستتب باشتتد محصتتولاتیکه از چنین آردی بدستتت میاید دارای ترکیب یکنواخ ی 

 خوب در فر باز خواهد شد و محصول دارای حجم کافی خواهد بود.بوده و 

 گلوتن:

س سراج از گندم می شد . گلوتن ازمجموعه پروتئین ،یر محلول در آب و قابل ا ش با فمت ت کیل دو ق

 شده که عبارت از :

ف ه بالا قابل تعلیق وزن ملکولی بالا -گلوتنین  س ی صیت الا شش پذیری پائین و خا صیت ک  دارای خا

 توانند پیوند هیدرژنی تشکیل دهند .در اسیدها . بازها و حلالهائی که بواسطه قطبی بودن می

ها می وانند با چربیها ایجاد کمپلکس نمایند مقاومت و محکمی گلوتن مربوط به گلوتنین است گلوتنین

. 

ف ه پائی( کشش29333 - 133333وزن ملکولی پائین ) -گلیادین  صیت الاس ی ل قابل ح -ن پذیر . خا

 در اسیدها . بازها و حلالهائی که بواسطه قطبی بودن می وانند پیوند هیدرژنی تشکیل دهند .

 یعنی تشسیش ضعیف بودن یا قوی بودن گلوتن -قدرت گلوتن 

 گرم آرد .133یعنی تهیه گلوتن از مقدار معینی از آرد و محاسبه آن در -مقدار گلوتن 

 گلوتن مشسصات 

  خوانده لوتنگ بنام و میکند درست را پروتئین کلی حجم گلوتنین با همراه گلیادین . گندم داخل در

 . میشود

های کی یت گلوتن با ویژگیهای ارثی مغز گندم تغییر میکند و بعلاوه میزان و مقدار گلوتن که از گندم

لا نحوه ثمس لف قابل اس سراج است دارای خواص فیزیکی م غیری میباشد و همچنین عوامل مس ل ی م

در کی یت گلوتن تاثیر دارد ولی بطور کلی می وان PH ستتتاخت آن . زمان . حرارت . ،لظت نمک و

 گ ت که سه نوع مشسش گلوتن وجود دارد .
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گلوتن گندم خیلی سست مثل گندم قرمز بهاره و قرمز زمف انی معمولا مقدار زیادی گلوتن چفبنده  -

   و قوی و همچنین الاس یک تولید میکنند

  ونبد و نرم گلوتن کمی مقدار معمولا ستت ید گندم آرد مثل نرم خیلی گندم از حاصتتل گلوتن -

 تولید میکنند. آورد کش محفوس بطور را آنها تواننمی که چفبنده

 وحشی گندم - دورم نوع گلوتن -

 

 زلنی:

ین . امقدار حجم ته نشتین شتده ستوستپانفتیون آرد در محلول لاک یک استید در طی مدت زمان معین

 معیار کی یت نانوایی را مشسش می کند. )حجم برحفب میلی لی ر می باشد(

قابلیت تورم اجزا تشتتتکیل دهنده گلوتن آرد در محلول لاک یک استتتید، روی ستتترعت ته نشتتتینی 

 سوسپانفیون آرد در محلول اسید لاک یک تاثیر می گذارد.

حجم ته  ی آرام، کندتر و در ن یجه افزایشبالابودن مقدار گلوتن و نیز کی یت به ر آن موجب ته نشتتین

 نشینی می گردد.

اب دا گندم در شرایط خاصی تبدیل به آرد شده،سپس در محلول ایزوپروپانول الکل و لاک یک اسید و 

در حضور یک ماده رنگی قرار گرف ه و پس از اخ لاط و به هم زدن و سپری شدن زمان مشسصی، ته 

 لی ر اندازه گیری می شود.نشین و حجم ته نشینی به میلی 

 

 

 مشخصات رئولوژیکی خمیر حاصل از آرد
مشتتسصتتات رئولوژیکی خمیر تهیه شتتده از آرد کی یت نانوایی آرد را مشتتسش می نماید و از اینرو 

شیمیایی آرد نیز دارای اهمیت زیادی  ست ولی ترکیبات  اهمیت آن فوق العاده زیاد و ،یر قابل انکار ا

وصیات رئولوژیکی، ترکیبات شیمیایی و مشسصات پست آرد می توان کی یت است و با توجه به خص

طه میزان و کی یت پروتئین نقش مهمی دارد پروتئین های  آرد را مورد ارزیابی قرارداده و در این راب

نوع گلوتنی ) گیلیادین و گلوتنین ( با آب تشکیل شبکه گلوتنی در خمیر داده و باعث خواهد شد که 
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های حاصل از تسمیر و یا مواد شیمیایی و ،یره محصولات تولید شده از آرد م سلسل گردد در اثر گاز

و بافت لازم را پیدا نمایند. میزان کم گلوتن و یا پروتئین های گلوتنی آرد ) الب ه کم ر از حد مطلوب( 

کی یت  نلک موجب کاهش کی یت نانوایی آرد می گردد ولی اگر میزان گلوتن باندازه کافی باشتتتد،

صات رئولوژیکی خمیر  شس شد کی یت نانوایی آرد خوب نسواهد بود. نیاز به تعیین م گلوتن خوب نبا

از مدتها قبل مورد توجه قرارگرف ه استتت و از پایان قرن گذشتت ه اولین وستتیله برای آزمایش مکانیکی 

سائل لازم جهت تعیین م ساخت و سعه و  ف ان برای تو صاٌ در له صو شد. مس ساخ ه  صاتخمیر   شس

با همکاری پروففتور مجارست انی بنام  1433رئولوژیکی خمیر کارهای زیادی انجام گرفت و در ستال 

(Hankozy( و مهندستی آلمانی بنام برابندر )Brabender اولین دست گاه بنام فارینوگراف ستاخ ه )

وتری برای تعیین یشدکه هم اکنون نیز این دس گاه با تغییرات زیاد و تبدیل آن به نوع الک ریکی و کامپ

شورها  شگاهها و مراکز تحقیقاتی و کارخانجات در ایران و اکثر ک خواص رئولوژیکی خمیر در آزمای

 مورد اس  اده زیاد می باشد.

برخی از دس گاه هایی که به منظور بررسی خصوصیات رئولوژیک خمیر مورد اس  اده قرار می گیرد 

فوگراف، آمیلوگرا ف ن شد. که کشامل: فارینوگراف، اک س گاه فالینگ نامبر می با ار ف و همچنین د

س گاه برای تعیین فعالیت  شد و از این د س گاه آمیلوگراف می با شابه کار د س گاه فالینگ تا حدی م د

 آنزیمی آرد یا میزان آل اآمیلاز اس  اده می نمایند.

 

 فالینگ نامبر:

فب عبارت ست از زمان لازم برح فک ثانیه ا سقوط همزن وی شسش در برای  صله م وم ر، در یک فا

 مسلوط زن داخل ویفکوم ر، که تحت تأثیر آنزیم آل اآمیلاز در حال تبدیل شدن به مایع، می باشد.

 

  فارینوگراف:

دستت گاه مسصتتوصتتی استتت برای اندازه گیری درصتتد جذب آب آرد، زمان توستتعه و مقاومت خمیر 

بطور  و ، عدد والوریم ری، عدد کی یتبرحفب دقیقه، درجه سفت شدن خمیر بر حفب واحد برابندر

 کلی تعیین و رسم تغییرات خواص رئولوژیکی خمیر بکاربرده می شود.
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خواص رئولوژیکی خمیر عبارت استتت از بسشتتی از خواص فیزیکی خمیر که هنگام حرکت یا تغییر 

 حالت از خود نشان می دهد.

سیله منحنی فارینوگراف می توان ک ست آمده بو شسش نمود و در ثانیاز اطلاعات بد  ی یت آرد را م

صولات  شن می نماید و بالاخره کی یت مح نحوه عمل تسمیر کردن و زمان خمیر کردن را برای ما رو

تهیه شده از آرد را می توان پیش بینی کرد و همچنین می توان قوام خمیر محصولات مس لف را تعیین 

رای تولیدات مس لف یکفتتتان باشتتتد و یا اینکه و طی عمل تولید آنرا کن رل نمود که قوام هر خمیر ب

برای تهیه آرد با کی یت ثابت گندم های مس لف را با هم مسلوط نمود و یا اینکه چند نوع آرد م  اوت 

شد و از این طریق می توان برای  فان با شه یک صل همی را با هم مسلوط نمود بطوریکه کی یت آرد حا

سب تولید نمود و یا ا س گاه فارینوگراف اثر مواد افزودنی هر محصول آرد منا ینکه می توان بکمک د

 به آرد و همچنین تأثیر نحوه تولید آرد روی کی یت آرد حاصله را بررسی و مشسش نمود.

  اکستنسوگراف: 

یکی دیگر از روشهای تعیین خواص رئولوژیک خمیر به وسیله این دس گاه مشسش می شود. در این 

ریق منحنی جهت ارزیابی کی یت عمومی آرد و واکنش آن به عوامل آزمون میزان کشتتش خمیر از ط

 بهبود دهنده مشسش می شود.

زمان یعنی قابلیت کشتتش و روی  X منحنی اکفتت نفتتوگرام حاصتتل از این دستت گاه که روی محور

ارزیابی آرد مورد اس  اده قرار می گیرد سطح زیر منحنی انرژی  انرژی را نشان می دهد برای Y محور

سان ی م ر مقاومت در مقابل  9شده برای کشش خمیر را نشان می دهد و ارت اع منحنی پس از صرف 

شدن قطعه خمیر که روی محور شروع تا زمان پاره  شش و بالاخره طول منحنی از  شسش می  X ک م

 گردد قابلیت کشش خمیر را نشان می دهد.

د که برای ا نیز تعیین می نماینهمچنین نفتتبت قابلیت کشتتش به مقاومت در مقابل کشتتش یا برعکس ر

ارزیابی آرد مورد اس  اده قرار می گیرد. بف ه به کی یت آرد شکل منحنی و اعداد فوق الذکر تغییر می 

نماید. برای آردهای قوی که جهت نان و محصولات مشابه مناسب می باشد منحنی دارای سطح زیاد 

م عادل می باشتتد و در مورد آردهای ضتتعیف که  و ارت اع زیاد و نفتتبت ارت اع به طول منحنی کاملاً
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برای بیفکوییت و کیک و ،یره مناسب می باشد سطح زیر منحنی کم، ارت اع کم و منحنی خوابیده و 

 نفبت ارت اع به طول کم می باشد.

 

 آمیلوگراف:

 عبارتفتتتت از معلق نمودن نشتتتاستتت ه آرد یا دانه خرد و نرم شتتتده گندم و چاودار آب و ثبت تغییرات

درجه  49 درجه سلفیوس تا حداکثر 29  ویفکوزی ه مواد معلق شده در اثر حرارت دادن یکنواخت از

 سلفیوس و تعیین فعالیت آنزیماتیک و دمای ژلاتینی شدن آن.

ف گی دارد بمیزان  صیات آرد به قدرت و کی یت گلوتن ب صو در مرحله پست خمیر علاوه بر اینکه خ

س ه  شا شدن ن شده و زیادی به ژلاتینه  ساخ مان و بافت مغز محصول پست  ف گی دارد تسلسل و  نیز ب

 همچنین درجه س  ی و کهنه شدن محصولات پس ه شده بف گی زیادی به ژلاتینه شدن نشاس ه دارد

 

 آلوئوگراف:

به وستتیله این دستت گاه خواص رئولوژیکی خمیر آرد گندم ستتست، نیمه ستتست و نرم تولید شتتده از 

ه گیری می شود. اصول کلی کار به این صورت است که: خواص رئولوژیکی آسیابهای صنع ی انداز

حاصتتل از مسلوط کردن آرد و آب نمک طی تغییر شتتکل ارزیابی می شتتود. در این روش یک قطعه 

خمیر گرد در معرض جریان ثابت هوا قرار می گیرد، در اب دا مقاومت نشان می دهد و سپس بر اساس 

ورت یک حباب م ورم می شود. تغییرات در خمیر به صورت منحنی قابلیت کشش و گفیس گی به ص

 رسم شده که آلوئوگرم نامیده می شود.
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 فرآیند آزمایش بر روی گندم

 

 : نماییم می بررسی فاک ور چند نظر از را ای ،له هر یا گندم

 ... و اقلیمی شرایط ؛ بذر گونه :کن رل قابل ،یر عوامل .1

 انبار شرایط ، جابجایی نحوه ، برداشت نوع ، کود یزانم : کن رل قابل عوامل .2

 : ارزیابی فاکتورهای

 بیماری ، دیدگی آسیب ، رنگ ، دانه سس ی ، دانه شکل و اندازه ، دانه وزن:فیزیکی فاک ورهای

 گندم زنگ مثل  گندم های

 ، میلازآل اآ آنزیم فعالیت ، پروتئین کی یت و پروتئین مقدار ، رطوبت:شتتتیمیایی فاک ورهای 

 خاکف ر و خام فیبر ، کربوهیدرات مقدار ، چربی اسیدی ه

 : شناسی گیاه

 (گیاهک یا جنین( جوانه  پوس ه  )آردینه) آندوسپرم : میباشد بسش سه دارای گندم

 :ها آزمایش

 

 ارزن و جو ، گندم بذر گیری افت

 هک ولی ر وزن گیری اندازه

 هزاردانه وزن گیری اندازه

 اول آزمایش مراحل

 

 را چروکیده و هرز های علف ی دانه ، شکف ه های دانه و کرده وزن نمونه سه هر از گرم 293

 آوردن بدست برای و کرده وزن نمونه سه هر از گرم 293 در را ضایعات میزان نموده جداسازی

صد سب افت در شگاه در موجود الک .بندیم می تنا شمه قطر با آزمای  طبق.بود mm 1های چ

 از را لی ری یک مزور:هک ولی ر وزن گیری اندازه.باشد %13 از بیش ر نباید افت صددر اس اندارد

 .نماییم می وزن و نموده پر نظر مورد بذر
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شگاه در صورت آزمای ش ی میزان عملی ب شر یک باندازه نمونه سه هر از ما بردا  .بود ml 293 ب

 .نمودیم بضر 9 عدد در را خالش میزان ضایعات کردن کم از بعد نهای ا که

 

 : هکتولیتر وزن در تأثیرگذار عوامل

 .است بیش ر هک ولی ر وزن باشد تر یکنواخت دانه سطح هرچه : دانه شکل

 دانه دانفی ه

 : هزاردانه وزن گیری اندازه

 

 در و کرده شتمارش تصتادفی بصتورت دانه 1333 باندازه ارزن و گندم و جو نمونه سته هر از

 .میکنیم وزن را دانه 1333 این نهایت

 

 : رطوبت گیری اندازه

 و کرده وزن آرد گرم 13 دیجی ال ترازوی بواسطه دیش پ ری یک در یا ساعت شیشه یک در

 پ ری وزن که است زمانی ان هایی زمان گذاش ه ساعت 9 تا1 بمدت سلفیوس درجه 133 آون در

 یادداشت دیش پ ری وزن نمونه برداشت از قبل است ذکر به لازم نکند تغییر دیگر نمونه و دیش

 .شود

 

  pH گیری اندازه

 آبسی سی 133 با نمودیم وزن تازه آرد و مانده آرد جداگانه بطور گرم 13 بمیزان بشر یک در

 4 بافر بواستتطه م ر  pH  تنظیم از بعد.آید بدستتت همگن مسلوطی تا نموده مسلوط مقطر

ف ه مقطر آب با را م ر pH الک رود13و  pH.میگذاریم شده همگن لوطمس در را الک رود و ش

 شده رنفید زیاد ماندن بدلیل کهنه آرد در چربی.است شده ذکر  2/1 تا1/1 و 4/1تا 1 آرد برای

 .میشود اسیدی آرد و میشود  pH  آمدن پایین به منجر و
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 : گلوتن گیری اندازه

 اتیلیک ٪ 43 الکل در ولی.نمیشود حل آب در که میباشد گلیادین و گلوتن آرد پروتین عمده

 .است تریپ وفان و لیزین آمینه اسید دو فاقد آرد .میشود حل
 

 : کار مراحل

 

 از ای توده و شده چفبنده تا.میافزاییم آب قطره قطره و ریس ه بشر در نمودیم وزن آرد گرم 29

شکیل خمیر  آب قطره قطره آب شیر زیر ودر میدهیم ورز انگشت دو بین را خمیر توده.شود ت

 .شود خارج و( است محلول آب در چون ) شده شف ه خمیر در موجود نشاس ه تا ممیافزایی

فیار خمیری ماند می باقی آنچه نهایت در  ای نشاس ه دیگر که میباشد، آدامس بشکل چفبنده ب

 را مرطوب گلوتن درصد و میکنیم کم آرد کل میزان از کرده وزن را چفبنده خمیر این.ندارد

  .آوریم می بدست

 عدد خشک گلوتن آوردن بدست برای .میکند جذب آب خود برابر 3 خشک گلوتن هربسش

 .میکنیم 3بر بسش را آمده بدست

 :آرد کیفیت و گلوتن درصد

 

 خوب بفیار33 از بیش

 خوب29-33

 م وسط21-29

 ضعیف14-21

 ضعیف خیلی14 از کم ر
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  پروتئین کیفیت تعیین

 

  (سدیمان اسیون ) رسوب آزمون

 (.است بالاتر هم آرد کی یت باشد بیش ر هرچه که شده رسوب گلوتن مقدار)

 : پروتئین کیفیت تعیین Pelshenk پلشنک آزمون

 تکنوژی نظر از.است بالایی ارزش دارای ای تغذیه نظر از آندوسپرم پروتئین بویژه گندم پروتئین

سپرم فیزیکی ویژگیهای هم پست ست اهمیت دارای آندو شد یم آن گلوتن به مربوط که .ا  .با

 انجام گلوتن برای که دیگری آزمون .آنفتتت گونه به مربوط عواملی تابع گندم گلوتن کی یت

  .است Zelney یا سدیمان اسیون آزمون میشود

سیون عدد چنانچه شود حاصل رقمی شود تقفیم پروتئین درصد مقدار به سدیمان ا  را آن که می

Sedimentation value specific گلوتن کی یت عنوان به ب نهایی را آن وانمی  که .مینامند� 

 .برد بکار

 ٪3 حدود از است شده رسوب و کرده باد گلوتن حفب بر که سدیمان اسیون از حاصل ارقام

  .است م غیر قوی آردهای برای ٪43 تا ضعیف آردهای برای

 .برد پی گلوتن کی یت به می وان رسوبی عدد آزمایش روی از

ست گلوتن کمییت و کی یت با ارتباط در رسوب میزان  کی یت ارزیابی منظور به آزمایش این.ا

 .است گندم دانه مغز بروی بیش ر آن اثر و .میرود بکار گندم دانه مغز پست های پروتئین

شد ٪19ح ما باید اینجا در رطوبت فه در را گندم صورت این ،یر در .با  مقدار و ریس ه ای کی

فه داده لازم رطوبت شت از بعد هیمد می تکان را کی  شده ٪19 باید رطوبت ، ساعت 29 گذ

 .باشد

 بود این بذر اصلاح و ،له پژوهشکده بین توافقی عدد کم رین و ml77 زلنی عدد بیش رین
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 ضغیف را ml02زیر عدد که

 م وسطml 23 - 9/22 بین

 .است شده تلقی خوبml 9/22 بالای و

 : آزمایشگاه در آزمایش روش

 : است مؤثر آزمایش ینا دقت در زیادی عوامل

 اس سراج درصد

 اس  اده مورد آسیاب نوع

 (33-29)شود می انجام آزمایش این که دمایی

 

 . است رسوب مقدار آرد بودن بد یا خوب مبنای

 :سدیمان اسیون عدد اس اندارد

 ml02 از بالاتر رسوب عدد قوی آرد

 ml 33 - 93 خوب خیلی آرد

 ml 23 - 33 معمولی آرد

 ml02 م رازک ضعیف آرد

 

 که یک ml 93  ریس ه مقطر آب ml 133  مدرج استت وانه در و کرده وزن آرد گرم 2/3

 .شود می پروتئین شدن دناتوره موجب که بلو تیمول برومو لی ر بر گرم میلی 9 از شده تشکیل

 .میمانیم واکنش وقوع من ظر .افزاییم می نرمال 1 لاک یک اسیدml 29 بعد دقیقه 9

 حد به را pH محلول این.شود می گلوتن رسوب باعث محلول این ml 3-9  فاخ لا حد در.

 گلوتن از را نشاس ه گرانول بلو بروموتیمول .شده دناتوره ناگهان گلوتن که رسانده ایزوالک ریک

 .دهد می قرار لاک یک اسید معرض در بیش ر و کرده جدا

 .دهیم می قرار فرمول در و خوانده را رسوب عدد میشود فاز دو محلول که بعد دقیقه9

 .است تأثیرگذار سدیمان اسیون عدد در ٪13 رطوبت
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 .است ٪19 رطوبت ، مبنا چون

Pاست ٪19 مبنای بر سدیمان اسیون : یک   

P آید می بدست نمونه آزمایش در که: دو   

 

M : (است ٪13 اینجا در که ) رطوبت درصد 

 

  Pelshenk تست

 

 .رود می بکار آرد تسمیر تحمل قدرت و زمان تسمین برای آزمون این

 : آزمون انجام نحوه

 دمای با آب در درآورده خمیر گلوله صتتورت به مسمر ستتوستتپانفتتیون با را آرد از مقداری

 عدد شود م لاشی خمیر گلوله تا است لازم که زمانی مدت ، دهیم می قرار درجه 32 مشسش

شنک  دقیقه 233حدود تا ضعیف خیلی ردهایآ برای دقیقه 30 حدود از و شود می نامیده پل

 .است م غیر قوی آردهای برای

 

 این تواند می راح ی به که آرد در موجود گلوتن کی یت و کمییت از است تابعی پلشنک عدد

 .نماید ارزیابی را فاک ور دو

  . کنیم اضافه شکر مقداری است به ر مسمر سازی فعال برای

 تولید یا الکل تولید ( ستترویزیه ستتاکارومایفتتز ) استتت قارچ نوع یک که مسمر رشتتد برای

Biomass کند. 

 : است شکل چند به مسمر

. Dry yeast شک ، نرود بین از آن آنزیم که شرایطی در  آن به ورود از پس کنندو می خ

 .کند می فعالیت دوباره
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. Freez dry yeast رساند می به ت به را آسیب کم رین که کردن خشک روش مهم رین. 

 

. Fresh compressed yeastف ه سپس و کرده پرس ، گیرند می را مسمر اجفاد  بندی ب

 .کنند می

 

 : آزمایش روش

شر در کرده وزن را آرد گرم چهار Pelshenk تفت در  را مسمر مسلوط  ml 9/2یاm29/2 ب

  .بچفبد هم به و شده تشکیل خمیر تا کنیم می مسلوط و کرده اضافه

شر در ش ه ب شاند را سطح تا ریس ه رمقط آب گذا ش ه درجه 33 گرم آب حمام در و بپو  و گذا

  .نماییم می یادداشت ، را کند شدن م لاشی به شروع خمیر تا کشد می طول که زمانی

 و بیفکوییت برای که نرم آردهای در بالعکس و شود می م لاشی دیرتر باشد خوب گلوتن اگر

 . شود می اس  اده پزی شیرینی

 ، ضعیف گلوتن باشد دقیقه 33 از  رکم زمان اگر

 ، م وسط دقیقه 93 تا 3

 

 م وسط 133 تا 93

 .است قوی 149 تا133

 : نانوایی آردهای

 

 ، ضعیف : دقیقه 193-229

 ، قوی کمی : دقیقه 333-.29 

 قوی : دقیقه 333-933 

 .است قوی خیلی : دقیقه 933بالای
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 : آرد در اسیدیته میزان گیری اندازه

 

سیدی ه میزان که اآنج از  آنهاست چرب اسیدهای شدن آزاد و چربیها تجزیه به مربوط آرد در ا

 .است آرد بودن مانده از حاکی آرد اسیدی ه بودن بالا

سیدی ه مقدار تازه آردهای در شد می 23 ا  هم 133 تا مقدار این مانده یا کهنه آردهای در که با

 .میرسد

 

 : اسیدیته تعریف

 

 .نماید خنثی را چربی تجزیه از حاصل اسید تا مصرفی KOH پ اسیم هیدروکفید مقدار

صرفی KOH مقدار روی از توانیم می پس سیدی ه مقدار م سیون روش به را آرد ا سید تی را  و ا

 .نماییم محاسبه باز

 .نیف ند قوی عمدتا چرب اسیدهای که چرا نیفت بالا چندان آرد اسیدی ه مقدار معمولا الب ه

 133 در موجود آزاد چرب استتیدهای کردن خنثی برای لازم KOH مقدار ،  هاستتیدی واقع در

 .باشد می نمونه یا چربی گرم

 

 : اسیدیته گیری اندازه روش

  :آبکی اس سراج

 .کنند می  اس سراج را رو،ن ، مقطر آب توسط روش این در

 سود توسط تی راسیون مورد این در .شود نمی حل مقطر آب در رو،ن دانیم می که مانطور 

  :الکلی اس سراج

 سول وریک اسید توسط تی راسیون و الکل توسط

 سوکفله روش

 (پ اس) با (بنزن ، هگزان ، اتر مثل)آلی حلال توسط تی راسیون
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 : روغن استخراج آزمایشگاهی روش در

 ml  13    HCLو ٪49 اتیلیک الکل  ml  2آن روی ، ریس ه ارلن در و توزین آرد گرم13

 .گذاریم می ( 43-43 ) آب حمام درون دقیقه 33 بمدت و زنیم می بهم و زیممیری رقیق

 .کنند می جدا خود باندهای از را آزاد چرب اسیدهای ، آب و اسید واقع در

 .ریزیم می قیف در و کرده مسلوط اتر ml  13با را ارلن مح وای دقیقه 33 اتمام از پس

 دیواره در اگر .ریزیم می قیف در کردن مسلوط از پس و افزوده ارلن به را اتر ml 13مجددا

 ml02).ریزیم می قیف در و کرده مسلوط اتر دیگر ml  13با بود مانده باقی موادی ارلن های

ف ه را قیف درب(اتر فیار اتر چون کرد توجه باید . دهیم می تکان آنرا و ب  سریعا و بوده فرار ب

 تا را عمل این .شود خارج اتر گاز تا کنیم می باز را قیف درب گاهی از هر ، شود می تبسیر

 پایین خروجی آرامی به و دقت به ، محلول شدن فاز دو از پس نهای ا.کنیم می تکرار دقیقه 13

 بشتری در را چربی فاز قیف بالای از و شتوند جدا چربی ،یر دیگر اجزای تا گشتوده را قیف

 شناساگر و الکل اتیلیک ، بنزن حاوی خود که ) BAPمحلول  ml 93 آن روی و کرده تسلیه

 یک بازای و است برابر الکل اتیلیک و بنزن های نفبت آن در که ، است ف الئین فنول معروف

 .ریزیم می ( داریم ف الئین فنول گرم2/3 محلول این از لی ر

 پایانی نقطه.شتتتویم می کردن تی ر آماده و ریس ه N0.0178 : KOH هم بورت داخل در

سیون ست جایی تی را سید همه که ا صرف ا ست KOH ماند می باقی آنچه و شده م  در که ا

شکیل رنگ کم صورتی یا پیازی پوست رنگ KOH حضور  بدست عددی مقدار.دهد می ت

  . دهیم می قرار فرمول در را بورت در KOH حجم کاهش از آمده

Tمقدار KOH نمونه برای مصرفی  

Bمقدار KOH شاهد برای مصرفی  

W : است محاسبه قابل فرمول توسط آرد گرم 133 در اسیدی ه مقدار(٪13)آرد رطوبت. 

 از ٪11 و گلیکولیپید نوع از ٪21 ، قطبی ،یر لیپیدهای نوع از گندم آرد لیپید ٪94 حدود در

 .است فف ولیپید نوع
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 : خاکستر گیری اندازه

ش ر گندم در موجود معدنی مواد س ه در بی ست م مرکز آن پو س سراج درصد قدر هر و ا  آرد ا

ش ر ش ر  آن معدنی مواد مقدار باشد بی  اما است تری تیره رنگ دارای جهت همین به و است بی

 خود آندوستتپرم در معدنی مواد بیشتت ری مقدار دارای طبیعی طور به گندم های گونه از برخی

ف ند  نهایی محصول رنگ در کم ر و .آنهاست ژن یکی عوامل و خاک شرایط به مربوط که ه

 این شود می شناخ ه آرد رنگ در مؤثر عوامل عنوان به خاکف ر اینکه به توجه با و .است رمؤث

صرف قابل ،یر آن های فرآورده از برخی برای ا،لب آرد نوع  مقدار تعیین روی از.شود می م

 معدنی مواد مقدار است لازم و داد تشسیش خوبی به را رنگ ضعف و شدت توان نمی خاکف ر

 محصول مورد در صحیح قضاوت تا .نمود تعیین مناسب راه از را آندوسپرم و پوس ه در موجود

  .شود عملی

 

شده بوجاری خوبی به گندم که موادی در  مقدار باشد شده اضافه آن به خارجی مواد یا باشد ن

ف ر  موادی یا نگرف ه صورت خوبی به بوجاری که مواردی به بردن پی برای .رود می بالا خاک

ضافه ردآ به گچ مثل شد شده ا ف ر مقدار توان می با سید در محلول ،یر خاک  گیری اندازه را ا

 .باشد بیش ر ٪ 39/3از نباید مقدارآن که.نمود

 : روش

 خشک آون در سلفیوس درجه 133 دمای در را ( چینی بوته ) کروزه ساعت نیم مدت به اب دا

 .شود می وزنش افزایش باعث که کند می جذب رطوبت آزاد هوای در کروزه چون کنیم می

سیله به آون از ساعت نیم شدن طی از پس سیکاتور در و کرده خارج انبر و  تا گذاریم می د

فم اگر چراکه .شود خنک  گیری اندازه در خطا افزایش باعث بگذاریم ترازو روی را داغ ج

 کروزه در کرده وزن دیجی ال ترازوی کمک به آرد گرم3میزان به آن از پس.شتتود می وزن

 ، کربوهیدرات ) آلی مواد و شود سوخ ه نمونه تا.گیریم می شعله روی انبر کمک با و ریس ه

 .شود خارج کاملا سوخ ن اثر در ( ... و وی امینها ، چربی ، پروتئین

 



 کلیات و تعریف  فصل اول

 

 41 

شد می آرد در موجود معدنی مواد ماند می باقی آنچه سط کامل بطور نمونه آنکه از پس.با  تو

 ساعت9/2-2 بمدت سلفیوس درجه 133- 993 حرارت درجه با کوره به انبر با شد سوخ ه شعله

 می رنگ خاکف ری جفم یک به تبدیل کامل سوخ ن اثر در کوره درون نمونه.کنیم می من قل

 .شود

 نه یا شده سوخ ه کوره درون کامل بطور نمونه شویم مطمئن اینکه برای دارد وجود روش دو

 

 کامل بطور خاکف ر ن یجه در شد سیاه خاکف ر گرن اگر ریس ه خاکف ر روی آب قطره یک-

 .کنیم می گذاری کوره مجددا و نفوخ ه

 .گیرد می آتش کوره درون نمونه باشد نفوخ ه شعله توسط کامل بطور نمونه اگر-

سیکاتور به را کروزه شد سوخ ه کوره در کامل بطور نمونه آنکه از پس  سرد تا کرده من قل د

  .یمنمای می وزن مجددا و شود

  Y = (خاکف ر ) معدنی مواد وزن + کروزه وزن

 

 = کروزه وزن

 Xگذاریم می فرمول در را اطلاعات  

 .باشد می تام خاکف ر درصد آمده بدست عددY-X = خاکف ر وزن

 .نمود تغیین خاکف ر میزان روی از را آرد نوع توان می زیر جدول به توجه با

 : خاکف ر درصد و آرد نوع

 99/3-/34 ص ر سه آرد

 4/3-1/3 نول آرد

 4/3-49/3 س اره آرد

 99/1-39/1 سنگک آرد

  4/1-1/1 کامل آرد
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 و رف ه بالا معدنی مواد میزان ن یجه در یاف ه افزایش ستتبوس میزان استت سراج درصتتد افزایش با

 .یابد می افزایش هم خاکف ر درصد

  :شود می گرف ه تام خاکف ر از خاکف ر نوع 3

  آب در محلول خاکف ر قلیائیت مقدار ، دراسید محلول خاکف ر- ، آب در محلول خاکف ر

 :آب در محلول خاکستر گیری اندازه

 

 مواد مقدار آن کرده حل آب cc02-29 با شتتود می استت سراج کوره از که خاکفتت ری همان

 صافی کا،ذ در که آنچه محلول کردن صاف از پس که شده آب وارد آب در محلول معدنی

 : ن یجه در .نموده وزن آن از پس کرده گذاری کوره ساعت یک بمدت مجددا ماند می باقی

 در محلول خاکف ر وزن = آب در محلول نا یا شده گذاری کوره خاکف ر وزن - تام خاکف ر

 :دراسید محلول خاکف ر گیری آباندازه

ف ر سید cc23-29 با را آب در محلول ،یر خاک  صاف و کرده مسلوط نرمال1/3 کلریدریک ا

 ناخالصی سایر و خاک و گرد ، گل ، ماسه ، شن ماند می صافی کا،ذ بروی که آنچه.کنیم می

ست آرد در موجود های ف ر.ا ف ر – دوم مرحله کردن صاف از پس خاک  = اول مرحله خاک

 اسید در محلول خاکف ر

 :آب در محلول خاکستر قلیائیت تعیین

فکوییت و کیک های نمونه خصوصا و آرد در  سدیم ت کربنا ، شیرین جوش آنها به که ، بی

 کلریدریک اسید با را آب در محلول خاکف ر.شود می قلیایی حد از بیش ن یجه در ، افزایند می

 .است نمونه قلیاییت میزان بیانگر مصرفی اسید مقدار .کنیم می تی ر نرمال1/3
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  صدا

 مقدمه 

آور از جمله سر و صدا وجود دارند که اگر موازین ح ا ت در محیط کارخانجات صنع ی عوامل زیان

اندازد. از نقطه نظر و بهداشتتت صتتنع ی در مورد آنها رعایت نشتتوند ستتلامت کارگران را به خطر می

علمی  رروانشناسی، سر و صدا عبارت است از یک صوت نامطلوب، ناخوشایند و یا ناخواس ه، و از نظ

های م  اوت که ترکیب مشسش و ها و شدتهای مس لف با طول موجسر و صدا مسلوطی از صوت

 باشد. معینی نداش ه و برای گوش ناخوشایند می

 عوامل موثر در تاثیر پذیری انفان نفبت به شدت اصوات:

 شدت و دوام صوت -1

 مثل صدای سنگ سمباده(های با فرکانس زیاد زیان بیش ری دارند فرکانس صوت )صوت -2

 حفاسیت شسصی -3

 کنند(سن افراد )افراد مفن در اثر مواجهه با سر و صدای زیاد زودتر افت شنوایی پیدا می -9

 های گوشسابقه بیماری -9

م ر مربع شتتدت ستتر و صتتدا را بر حفتتب واحد فشتتار صتتوتی و یا بر حفتتب وات بر ستتان ی "معمولا

)2w/cm( شکل میکنند ولی چون تعیین می فهیل در عمل ازبه کار بردن این واحدها م شد برای ت  با

بل استت از نظر محاستبه با لگاری م شتدت بر  1/3بل که معادل شتود. دستیمی بل است  ادهواحد دستی

سان ی م ر مربع م ناسب است و در حقیقت معادل کم رین مقدار تغییر انرژی است که حفب واحد بر 

 ن است.گوش قادر به درک و شنیدن آ

شدت آنها بین  صواتی که  ساس مطالعات انجام یاف ه، ا سی 99تا  39بر ا ف ند تقریباد صداهای  "بل ه

. آیدباشتتند که انفتتان از شتتنیدن آنها ناراحت نشتتده و به نظر صتتدای عادی و معمولی میطبیعی می

 49 ی،یرفکر یبل و در کارهای دستتت 49 یفکر یهاکارهمچنین حد قابل تحمل ستتتر و صتتتدا برای 

 بل پیشنهاد گردیده است.دسی
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 اثرات صدا

صدا بصورت امواج مکانیکی می تواند بر کل بدن از جمله دس گاه شنوایی تاثیر سوء داش ه باشد.الب ه 

این تأثیر از نظر اپیدمیولوژیک زمانی می تواند اهمیت داشتت ه باشتتد که ستتبب اخ لال فیزیولوژیک در 

 یز صدا از این دیدگاه مورد توجه قرار می گیرد.بدن نماید.در محیط های کاری ن

 اثرات صدا بر انفان از چند جنبه مورد توجه می باشد که در اینجا به تعدادی از آنها اشاره میکنیم:

 (صدمه به دس گاه شنوایی که در مورد آن بحث خواهیم کرد1

 (تداخل با مکالمه2

 (اثر بر اندام بینایی3

 (اثر بر سیف م تعادلی9

 اراح ی اج ماعی (ن9

صتدمه به دست گاه شتنوایی که به طور عمده شتامل چند اثر می باشتند افت موقت شتنوایی و افت دائم 

 شنوایی، این دو تحت عنوان کلی افت شنوایی ناشی از صدا بیان می شوند.

 افت موقت شنوایی
شنوایی زمانی ات اق می اف د که فرد  شنوایی یا افت موقت  س انه  صورت بطور اتتغییر موقت آ  اقی یا ب

دسی بل مواجهه داش ه باشد . این تغییر به صورت افزایش آس انه  19،یرشغلی با امواج صوتی بالاتر از 

سنگینی و  فاس  شسش اح ضه  شد. در این عار سی بل با سی بل تا ده ها د شنوایی می تواند از چند د

سیب این ست که موقت بوده   گرف گی در گوش دارد. ویژگی این آ صدا ،ا  و پس از قطع مواجهه با 

صوات با فرکانس پائین اثر کم ری در ایجاد این نوع  ساعت بهبود پیدا می کند. ا عمدتاً در مدت چند 

کیلو هرتز بیش رین اثر را دارند . حداقل تراز فشاری که  1تا  2داش ه و محدوده فرکانس  افت شنوایی 

بفتت ه به تراز فشتتار صتتوت و مدت  ستتت . عارضتتهدستتی بل ا 19گردد ،  می تواند باعث این عارضتته 

 مواجهه می تواند از چند ساعت تا چند ه  ه طول بکشد.
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 :افت دائم شنوایی

در صورتیکه مواجهه با صدا تکرار گردد و به صورت دائمی درآید افت موقت به افت دائم تبدیل می 

شنوایی بلکه در اثر تسری س گاه  سلول های مژکدار اندام کشود . این افت نه در اثر خف گی د رتی ب 

کن هفتت ند مم  افت دائم شتتنوایی افرادی که دچار .صتتورت می گیرد و ا،لب بهبودی به دنبال ندارد 

ائم افت دیز باشتند . برای مشتسش کردن مقدار واقعی ن استت بطور همزمان دچار افت موقت شتنوایی

سنجی هدای شنوایی شنوائی  شنوای .نمایند ت میکارگر را صبح روز بعد از کار جهت  ی در افت دائم 

کیلو هرتز شتتروع می گردد و میزان آن بفتت ه به عوامل مس لف فردی و  9اثر صتتدا عمدتاً از فرکانس 

سابقه کار ، نژاد ، تغذیه و بیماری ها  سن،  شامل  شد . خصوصیات فردی مهم  محیطی ، م  اوت می با

 رب و برخی داروها نظیر استت رپ ومایفتتین ،می باشتتد . مفتتمومیت به اکفتتیدکربن ، جیوه ، ففتت ر ، ستت

 .سالیفیلات ، جن امایفین نیز می تواند با ایجاد کم شنوایی اثر صدا را بر دس گاه شنوایی تشدید نماید
 

 انواع بررسی صدا در محیط کار

 به طور کلی ، صدای موجود در محیط کار در سه مرحله بررسی می گردد:

شود و .ساده ترین نوع آن بررسی کلی ا1 س  اده می  سنج ا ست. برای این منظور از یک دس گاه صدا

 تراز کلی صدادر محیط کار توسط این دس گاه اندازه گیری می گردد.

.مرحله ی دوم بررستتی صتتدا به منظور تعیین مشتتسصتتات آن می باشتتد.در این مرحله از بررستتی لازم 2

 ده صدا اس  اده شود.است که از یک دس گاه صداسنج به اضافه یک دس گاه تجزیه کنن

 .مرحله سوم شامل تحقیقات،یاف ن راه های کن رل صدا و اجرای طرح های ح ا  ی است.3

برای اندازه گیری تراز فشار صدا،لازم است نقشه محل کار در دس رس باشد. در آ،از نقشه محل کار 

 رمربع گاه های تا پنجاه مرا رسم نموده و آن را به مربع هایی به ضلع یک م ر تقفیم بندی نموده ) کار

و کارگاه های وستتیع تر  2به نواحی با ابعاد یک م ر،کارگاه های تا یکصتتدم رمربع را به نواحی با ابعاد 

صدا و محل کارگران  شوند.( و محل منابع تولید  فیم بندی می  را به نواحی با ابعاد حداکثر پنج م ر تق
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سپس در مرکز مربع ها ) شده و  شسش  ف گاه های اندازه گیری( اندازه گیری را انجام باید کاملا م ای

 داده و بر روی نقشه ثبت می گردد. در ضمن اطلاعات زیر باید در گزارش بازتاب گردد:

نوع وسیله اندازه گیری، روش کالیبراسیون ، نوع شبکه سنجش بفامد، سرعت عقربه ی سنجش، تراز 

شرایط مح صدای کلی محیط،  شار  یطی، تاریخ اندازه گیری، تعداد کارگران در صدای زمینه ، تراز ف

 معرض صدا، وسایل ح ا ت فردی

 

دسی بل  19-49به رنگ سبز،مناطق  Aدسی بل در مقیاس  19در نقشه صوتی مناطق باصدای کم ر از 

 دسی بل با رنگ قرمز مشسش می شود. 49به رنگ زرد و مناطق بالاتر از 

 استاندارد های صدا

ساعت کار  93ساعت کار روزانه و  4برای   Aز صدا یک تراز معین در مقیاس اصولا در بیان حد مجا

دستتتی بل اعلام شتتتده  193ه  گی اعلام گردیده و حد ستتتق ی برای مواجهه نیز آستتت انه دردناکی یا 

شد زمان مجاز مواجهه وی باید کاهش  ش ه با صورتیکه کارگر بیش از تراز مجاز مواجهه دا ست.در  ا

صف می  9یا  3یا  2به ازای افزایش  یابد. بطور قرادادی شار مدت زمان مجاز مواجهه ن سی بل تراز ف د

 دسی بل می نامند. 9یا  3یا  2گردد. این شیوه را تحت عنوان قاعده 

اس اندارد مورد پذیرش در ایران بر اساس توصیه کمی ه فنی بهداشت حرفه ای کشور، تراز فشار صوت 

. در جدول زیر دیگر استت اندارد های مهم مواجهه با صتتدا در دستتی بل استتت 3دستتی بل با قاعده  49

 محیط کار ذکر شده است.
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ساااعت کار  6تراز فشااار صااوت برای 

 db Aساعت هفتگی  20روزانه و 

شدن  صف  قاعده برای ن

 dbزمان مجاز مواجهه 

 سازمان یا کشور بکار گیرنده

90 3 NIOSH* 

90 5 OSHA* 

90 3 ISO  وBOHSوپایی و بلوک شرقیوکشورهای ار 

85 3 ACGIH**و کمی ه فنی بهداشت حرفه ای ایران 

 140db Aحد سقفی **                               115db A حد سقفی* 

 (1-2جدول)

 صداسنجی در کارخانه آرد گندم طلایی کرج

 

قفتتمت به طور  تولید بفتتیار زیاد استتت اما این لندر این کارخانه در واحد تولید میزان صتتدا در ستتا

سر کشی و بازدید از دس گاه ها را بر خودکار کار می کند و تنها دارای یک اپراطور است که و  ی ه 

عهده دارد و اپراطوری دیگری برای جمع آوری نمونه روزانه جهت انجام آزمایشتتتات کن رل کی یت 

ولیدی می باشد سبوس و آرد ت-گندم نم زده-که این نمونه های جمع آوری شده شامل گندم خشک

در ن یجه در ستالن تولیدی که باتوجه به داده هایی که ارایه می شتودصتدا از حد نرمال فاصتله دارد اما 

چون کارگری به طور دایم با این مکان ستتر و کار ندارد طی نظریه کارشتتناستتی و مشتتورت با مفتتئول 

صد سالن تولید نیاز به اقدامات کن رلی برای کاهش  شت حرفه ای در  شبهدا د در ا به طور پایه نمی با

 ن یجه اقدامات کن رلی محدود می شود به اس  اده از وسایل ح ا ت فردی مناسب و اس اندارد.
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 به شرح زیر است : اطلاعات اندازه گیری صدای کارخانه آرد گندم طلایی

 
 اطلاعات عمومی

 مدیر عامل :آقای آقاطاهر    نام کارخانه:شرکت آرد گندم طلایی کرج                          

 شی ت1سبوس                             شی ت کاری:-فان زی-محصول تولیدی:آرد گندم

 ساعت4طول مدت شی ت :

 ن ر 93تعداد شا،لین :

 39پلاک  –خ نژه ورد  -نرسیده به جهارراه چیت سازی -خیابان شهید رجایی-ترمینال جنوب-آدرس:تهران

 (2-2جدول )

 1349ریخ کالیبراسیون :دی ماه تا
  



 عوامل فیزیکی زیان آور محیط کار  فصل دوم

 

 49 

 

 اطلاعات اختصاصی                                              سالن والس

 صبح13ساعت اندازه گیری                              21/2/49تاریخ اندازه گیری:

 2*2ابعاد ایف گاه بندی:                                    9*1*23ابعاد کارگاه:

  33تعداد ایف گاه اندازه گیری عمومی :

 هدف از اندازه گیری

 بررسی کلی صدا محیط کار

 (3-2جدول )

 

 لی آوت موقعیت منابع تولید صدا سالن والس
 

 

 
 (1-2شکل)

 

 
 دسی بل 19تراز فشار صوت پایین تر از  محدوده ایمن

 بلدسی  49دسی بل تا  19تراز فشار صوت بین  محدوده اطمینان

 دسی بل 49تراز فشار صوت بالاتر از  محدوده خطر

 

  

97 97 96

97 97 97 راهنما

97 97 97 on والس

97 98 98 باسکول

96 98 97 ورودی

95 96 96

94 95 96

94 94 95

94 94 94

93 93 94
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 اطلاعات اختصاصی                                              سالن لوله ها

 صبح13ساعت اندازه گیری                              21/2/49تاریخ اندازه گیری:

 2*2ابعاد ایف گاه بندی:                                    9*1*23ابعاد کارگاه:

  33تعداد ایف گاه اندازه گیری عمومی :

 هدف از اندازه گیری

 بررسی کلی صدا محیط کار

 (9-2جدول )

 لی آوت موقعیت منابع تولید صدا سالن لوله ها
 

 

 
 (2-2شکل)

 

 

 

 دسی بل 19تراز فشار صوت پایین تر از  محدوده ایمن

 دسی بل 49دسی بل تا  19صوت بین تراز فشار  محدوده اطمینان

 دسی بل 49تراز فشار صوت بالاتر از  محدوده خطر
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 اطلاعات اختصاصی                                              سالن الک

 صبح13ساعت اندازه گیری                              21/2/49تاریخ اندازه گیری:

 2*2ابعاد ایف گاه بندی:                                    9*1*23ابعاد کارگاه:

  33تعداد ایف گاه اندازه گیری عمومی :

 هدف از اندازه گیری

 بررسی کلی صدا محیط کار

 (9-2جدول)

 لی آوت موقعیت منابع تولید صدا سالن الک
 

 

 
 (3-2شکل)

 

 

 

 دسی بل 19تراز فشار صوت پایین تر از  محدوده ایمن

 دسی بل 49دسی بل تا  19تراز فشار صوت بین  اطمینان محدوده

 دسی بل 49تراز فشار صوت بالاتر از  محدوده خطر
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 اطلاعات اختصاصی                                              سالن بوجاری طبقه سوم شمالی

 صبح13گیری ساعت اندازه                              21/2/49تاریخ اندازه گیری:

 2*2ابعاد ایف گاه بندی:                                       9*9*13ابعاد کارگاه:

  13تعداد ایف گاه اندازه گیری عمومی :

 هدف از اندازه گیری

 بررسی کلی صدا محیط کار

 (1-2جدول )

 عیت منابع تولید صدا سالن بوجاریلی آوت موق
 

 

 

 
 (9-2شکل)

 

 

 دسی بل 19تراز فشار صوت پایین تر از  محدوده ایمن

 دسی بل 49دسی بل تا  19تراز فشار صوت بین  محدوده اطمینان

 دسی بل 49تراز فشار صوت بالاتر از  محدوده خطر

 

  

91 91

91 91 راهنما

91 91 on بوجاری

89 90

89 90 ورودی
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 اطلاعات اختصاصی                                              سالن بوجاری طبقه سوم جنوبی

 صبح13ساعت اندازه گیری                              21/2/49تاریخ اندازه گیری:

 2*2ابعاد ایف گاه بندی:                                       1*1*4ابعاد کارگاه:

  12تعداد ایف گاه اندازه گیری عمومی :

 هدف از اندازه گیری

 بررسی کلی صدا محیط کار

 (4-2جدول)

 دا سالن بوجاریلی آوت موقعیت منابع تولید ص
 

 

 

 
 (9-2شکل)

 

 

 

 

 دسی بل 19تراز فشار صوت پایین تر از  محدوده ایمن

 دسی بل 49دسی بل تا  19تراز فشار صوت بین  محدوده اطمینان

 دسی بل 49تراز فشار صوت بالاتر از  محدوده خطر

 

  

93 92 92 91

91 91 91 90 راهنما

90 90 90 90 on بوجاری
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 وجاری طبقه سوم اطلاعات اختصاصی                                              سالن ب

 صبح13ساعت اندازه گیری                              21/2/49تاریخ اندازه گیری:

 2*2ابعاد ایف گاه بندی:                                       9*9*1ابعاد کارگاه:

  1تعداد ایف گاه اندازه گیری عمومی:

 هدف از اندازه گیری

 بررسی کلی صدا محیط کار

 (4-2جدول)

 لی آوت موقعیت منابع تولید صدا سالن بوجاری
 

 

 
 (1-2شکل)

 

 

 

 

 دسی بل 19تراز فشار صوت پایین تر از  محدوده ایمن

 دسی بل 49دسی بل تا  19تراز فشار صوت بین  محدوده اطمینان

 دسی بل 49تراز فشار صوت بالاتر از  محدوده خطر

 

  

89 91

88 90 راهنما

90 90 on بوجاری

ورودی
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 سالن همزن نم                               اطلاعات اختصاصی                

 صبح13ساعت اندازه گیری                              21/2/49تاریخ اندازه گیری:

 2*2ابعاد ایف گاه بندی:                                       9*9*1ابعاد کارگاه:

  1تعداد ایف گاه اندازه گیری عمومی:

 ریهدف از اندازه گی

 بررسی کلی صدا محیط کار

 (4-2جدول)

 لی آوت موقعیت منابع تولید صدا سالن همزن نم
 

 

 

 
  (4-2شکل)

 

 

 دسی بل 19تراز فشار صوت پایین تر از  محدوده ایمن

 دسی بل 49دسی بل تا  19تراز فشار صوت بین  محدوده اطمینان

 دسی بل 49تراز فشار صوت بالاتر از  محدوده خطر

 

  

90 90

89 88 راهنما

88 88 on بوجاری

on همزن

ورودی
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  2و1لاعات اختصاصی                                              سالن همزن اط

 صبح13ساعت اندازه گیری                              21/2/49تاریخ اندازه گیری:

 2*2ابعاد ایف گاه بندی:                                       9*9*1ابعاد کارگاه:

 12یری عمومی:تعداد ایف گاه اندازه گ

 هدف از اندازه گیری

 بررسی کلی صدا محیط کار

 (13-2جدول)

 لی آوت موقعیت منابع تولید صدا سالن همزن
 

 

 

 
 (4-2شکل)

 

 

 

 دسی بل 19تراز فشار صوت پایین تر از  محدوده ایمن

 دسی بل 49دسی بل تا  19تراز فشار صوت بین  محدوده اطمینان

 دسی بل 49بالاتر از  تراز فشار صوت محدوده خطر

 

  

89 89

89 89 راهنما

90 89 on همزن

90 89

89 89 ورودی

89 89
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 اطلاعات اختصاصی                                              سالن شن گیر 

 صبح13ساعت اندازه گیری                              21/2/49تاریخ اندازه گیری:

 2*2ابعاد ایف گاه بندی:                                       9*9*1ابعاد کارگاه:

 12تعداد ایف گاه اندازه گیری عمومی:

 هدف از اندازه گیری

 بررسی کلی صدا محیط کار

 (11-2جدول)

 لی آوت موقعیت منابع تولید صدا سالن شن گیر 

 

 
 

 
 (4-2شکل)

 

 

 

 دسی بل 19تراز فشار صوت پایین تر از  محدوده ایمن

 بل دسی 49دسی بل تا  19تراز فشار صوت بین  محدوده اطمینان

 دسی بل 49تراز فشار صوت بالاتر از  محدوده خطر

 

 

 

  

89 89

89 89 راهنما

90 90 on شن گیر

91 91

92 92 ورودی

93 93



 عوامل فیزیکی زیان آور محیط کار  فصل دوم

 

 58 

 

 اطلاعات اختصاصی                                              سالن زیر انبار 

 صبح13ساعت اندازه گیری                              21/2/49تاریخ اندازه گیری:

 2*2ابعاد ایف گاه بندی:                                       4*9*9ابعاد کارگاه

 32تعداد ایف گاه اندازه گیری عمومی:

 هدف از اندازه گیری

 بررسی کلی صدا محیط کار

 (12-2جدول)

 لی آوت موقعیت منابع تولید صدا سالن زیر انبار
 

 

 

 
 (13-2شکل)

 

 دسی بل 19تراز فشار صوت پایین تر از  محدوده ایمن

 دسی بل 49دسی بل تا  19ز فشار صوت بین ترا محدوده اطمینان

 دسی بل 49تراز فشار صوت بالاتر از  محدوده خطر

 

  

86 86 86 86

87 87 87 87 راهنما

87 87 87 87 on شن گیر

88 88 88 87

87 87 87 86 ورودی

85 85 85 85

85 85 85 85

84 84 84 84
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 اطلاعات اختصاصی                                              سالن کیسه گیری 

 صبح13ساعت اندازه گیری                              21/2/49تاریخ اندازه گیری:

 2*1ابعاد ایف گاه بندی:                                       4*9*9هابعاد کارگا

 19تعداد ایف گاه اندازه گیری عمومی:

 هدف از اندازه گیری

 بررسی کلی صدا محیط کار

 (13-2ل)جدو

 لی آوت موقعیت منابع تولید صدا سالن کیسه گیری
 

 

 

 
 (11-2شکل)

 

 

 

 دسی بل 19ر از تراز فشار صوت پایین ت محدوده ایمن

 دسی بل 49دسی بل تا  19تراز فشار صوت بین  محدوده اطمینان

 دسی بل 49تراز فشار صوت بالاتر از  محدوده خطر

 

  

80 80

82 82 راهنما

83 84 کیفه گیری

83 83

82 83 ورودی

80 81

80 81
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 اطلاعات اختصاصی                                              سالن کیسه دوزی و انبار 

 صبح13ساعت اندازه گیری                              21/2/49تاریخ اندازه گیری:

 2*1ابعاد ایف گاه بندی:                                       4*13*9ابعاد کارگاه

 39تعداد ایف گاه اندازه گیری عمومی:

 هدف از اندازه گیری

 بررسی کلی صدا محیط کار

 (19-2جدول)

 و انبار دوزیلی آوت موقعیت منابع تولید صدا سالن کیسه 
 

 

 

 
 (12-2شکل)

 

 

 

 دسی بل 19تراز فشار صوت پایین تر از  محدوده ایمن

 دسی بل 49دسی بل تا  19تراز فشار صوت بین  محدوده اطمینان

 دسی بل 49تراز فشار صوت بالاتر از  محدوده خطر

 

  

80 80 80 80 78

82 82 82 80 78

83 84 83 79 79 راهنما

83 83 82 80 79 کیفه دوزی

82 83 81 79 78 نقاله

80 81 80 79 78 ورودی

80 81 80 80 78
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  بررسی شرایط جوی

 مقدمه

دن باشتتتند که در معرض در صتتتنایع مس لف ممکن استتتت کارگران در محیط هایی مجبور به کارکر

رطوبت یا گرما و یا بطور توام در معرض گرما و رطوبت هفتت ند که کار کردن در این شتترایط ممکن 

س رس گرما و رطوبت قرار دهد ولی بودن در محیطها گرم و مرطوب  یاست کارگران را در معرض ا

 یات قبلی وتجرب و بدونبه تنهایی نمی تواند استت رس زا و مشتتکل آفرین باشتتد. بلکه تماس نا گهانی 

د . خلقت انفان موثرهف ن ییدیگرمحیطی ، مکانیکی و فیزیولوژیکی در اس رس گرما یوجود فاک وها

ست که باید دمای بدن وی به نحو فم ها یا صوص ق  ید ر یک محدوده معیین ثابت بماند ، علی الس

ر اثر اشد. لذا وق ی دمای بدن دب یاباید کاملا در یک وضعیت کن رل شدهمغز بدن مانند قلب و  یعمق

هت کن رل انفتتان ج یداغ وگرم بالا می رود ستتیفتت م محافظ  ی، یا کار در محیطها یفیزیک یفعالی ها

بدن به ستتتطح خارجی  یعمق یکند . مثلا جریان خون از قفتتتم ها یبدن شتتتروع به فعالیت م یدما

 ماف د ، ری  ر به تپش بیشتت ری میاین کا یضتتربان قلب برا  کند یپیدا م یبدن)پوستتت( جریان بیشتت ر

ش، تن س بالا می رود ، رگهای خونی ش   ، ،دد عرق ریز  را حمل می کنند  ریخون بی شح بی ر می تر

 شتتود تا با تبسیر عرق دمای بدن کاهش یابد تا اینکه دمای نمایند و تعریق در ستتطح پوستتت بیشتت ر می

غز فم های مذکور قادر به کن رل دمای بدن نشود مچنانچه مکانی بدن با این مکانیفم ها به تعادل برسد.

احفتتاس زیاد بودن دمای بدن را ح ظ می کند لذا فرمان تعریق بیشتت ر ،دد عرق ریز می دهد، تا اینکه 

سیله آن گرمای بدن از  سطح پوست تعریق گردد تا دمای پوست بدن کاهش یابد و بو شری از  آب بی

 .دست برود

از دستتت دادن بیشتت ر الک رولیت های بدن می شتتود که این مفتتائل  از طرف دیگر تعرق بیشتت ر موجب

 موجب پیدایش عوارضی می شود که تحت عنوان اس رس های حرارتی شناخ ه می شوند.
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 بیماری های ناشی از مواجهه با گرما

بیماری های ناشتتتی از مواجهه با گرما شتتتامل طیف وستتتیعی از اخ لالات اعم از اخ لالات خ یف و 

سط  ف گی م و ضلانی، خ سط)کرامپ های ع ست.در اخ لالات خ یف و م و شوک های گرمایی ا تا 

م رط ناشتتتی از گرما )بی حالی( (مکانیفتتتم تنظیم حرارت بدن آستتتیب نمی بیند.اما در شتتتوک های 

 گرمایی،مکانیفم تنظیم حرارت بدن مس ل شده و حیات به مساطره می اف د.

فیار مهمی در ایجاد ب فان یکی از صحیح ترین مقیاس عوامل محیطی نقش ب یماری دارند.دمای ترگوی

شده است  شان داده  شوک های گرمایی  %43هایی است که بار حرارتی محیط را منعکس می سازد.ن

 درجه سان ی گراد باشد 39معادل یا بیش ر از   WBGTدر شرایطی رخ می دهد که میزان شاخش 

 کرامپ های عضلانی - 1

ضلانی هنگامی رخ شدید دارند )،البا کرامپ ع ضلاتی که فعالیت   "می دهد که محیط گرم بوده و ع

ساق پا( منقبض شوند.کرامپ های عضلانی در حین کار و یا با تأخیر ، چند ساعت پس از آن رخ می 

دهند.عدم تعادل نمک و مایعات بدن در وقوع کرامپ های گرمایی مؤثر می باشتتتد.افرادی که دچار 

شوند، به میزان قابل توجهی عرق می کنند، در حالیکه نمک و مایعات به  "معمولاکرامپ گرمایی می 

اندازه کافی دریافت نمی کنند.درمان کرامپ،شتتتامل استتت راحت در محیط خنک و جایگزینی آب و 

/. % 1ستتاعت یا خورئن محلول نمکی  1-3نمک همراه با تزریق وریدی یک لی ر ستترم نمکی در طول 

 می باشد.

 اشی از گرما)بی حالی(خستگی مفرط ن -2

خفتت گی گرمایی به علت از دستتت رف ن آب و نمک بدن رخ می دهد، در صتتورتی که عامل اصتتلی 

ر و در عرض چند ساعت بوقوع می پیوندد و اگ "خف گی از دست رف ن آب بدن باشد خف گی سریعا

 عامل اصلی آن از دست رف ن نمک باشد،کندتر و در عرض چند روز حادث می شود.
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 شوک گرمایی -3

شده یا کاملا فم های تنظیم حرارت بدن مس ل  شوک گرمایی حادث  "هنگامی که مکانی از بین رود، 

 می شود.در چنین وضعی ی،دمای بدن آنقدر افزایش می یابد که سبب آسیب وسیع سلولی می شود.

 بطور خلاصه عوامل موثر در اس رسشکل زیر نشان داد:

 

 
 (13-2شکل)

  

پیامد ها

عدم آسایش حرارتی،اس رس ها و اس رین های حرارتی،کاهش عملکرد ذهنی،کاهش توان فیزیکی و 
هوازی،گرمازدگی،ضعف گرمایی،کرامپ گرمایی

فاکتور های فردی

م ابولیفم،مقاومت عایقی لباس در برابر حرارت و رطوبت،سن،جنس،نژاد،رنگ پوست

فاکتور های محیطی

دمای هوا،دمای تابشی،سرعت جریان هوا،رطوبت نفبی
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 جوی در کارخانه آرد گندم طلایی یطابررسی شر

 

ش ر در  شیده و کارگران بی سر پو ست  ف ه بمکان این کار خانه واقع در تهران بوده ا فمت ب ندی قرار ق

دارند و انبارکه دارای وستتیله ی ستترمایشتتی و گرمایشتتی مناستتب استتت بنابراین بنا به نظر کارشتتناستتی 

م ارگران دیگری هفتتت ند که و ی ه تسلیه گنداستتت رس گرمایی این کارگران را تهدید نمی کند اما ک

ست با توجه به کار در  فه های آرد تولیدی را دارا هف ند که ممکن ا ورودی به کارخانه و بار زدن کی

محیط باز درچار استتت رس ناشتتتی از دما بشتتتوند که چون اج ناب از انجام این کار انجام ناپذیر استتتت 

فصتتتل در اخ یار کارگر قرار گیرد ثانیا ایجاد شتتتی ت  پیشتتتنهاد میکنم که اولا لباس کار مناستتتب هر

 چرخشی برای این و ی ه انجام شود.
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 پرتوها
 

شکلی از انرژی که عمدتاً قابل حس و لمس توسط انفان نمی باشد. به طوری که اگر شسصی تا حد 

د. ومرگ از پرتوهای یونفتتاز انرژی دریافت کند، بدنش در حد خوردن یک فنجان قهوه گرم می شتت

 این شکل از انرژی به دو صورت موج و یا ذره در محیط من شر می شود.

فان از دو منبع اصلی طبیعی و ،یرطبیعی )مصنوعی( تحت تأثیر این انرژی ها قرار می گیرد.این پرتو  ان

 ها به دو دس ه ی کلی پرتو های یونفاز و پرتو های ،یر یونفاز دس ه بندی می شوند.

  زپرتوهای یونسا

مقدار انرژی پرتو در حدی باشد که در حین عبور از هوا، توانایی یونیزه کردن اتم های هوا را دارا  اگر

ش ه باشد  شیمیایی بافت را دا بوده و یا در صورت برخورد با بافت بیولوژیکی، توان آسیب به باندهای 

 9/12ل حاوی یونفتتتاز محفتتتوب می گردد. از نظر انرژی، پرتوئی توان یونفتتتازی را دارد که حداق

 نانوم ر باشد 133الک رون ولت انرژی بوده و طول موج آن کم ر از 

 از این جمله پرتوها می توان به پرتو های آل ا، ب ا، گاما و ایکس اشاره کرد.

  سازپرتوهای غیریون

 رپرتوهایی که حاوی انرژی می باشند و توان ایجاد آسیب به انفان و موجودات زنده را دارند اما مقدا

انرژی آنها و ویژگی های آستتیب رستتانی آنها با پرتوهای یونفتتاز م  اوت استتت. این پرتوها شتتامل 

ش ر از  شعاتی با طول موج بی شع ست که انرژی هر الک رون پرتو های  133ت شند. بدیهی ا نانوم ر می با

 ولت می باشد. 9/12،یر یونفاز کم ر از 

 رض بیولوژیک عبارتند از:پرتوهای ،یر یونیزان حائز اهمیت به لحاظ عوا

 نانوم ر 933تا  133پرتو فرابن ش با طول موج  -1

 نانوم ر 413تا  933نور مرئی با طول موج  -2

 میلی م ر 1تا  413پرتو مادون قرمز با طول موج  -3
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 (UV)پرتو فرابنفش 

 Xزان )پرتو یپرتو فرابن ش بسشی از طیف الک رومغناطیس است که در طیف بین نور مرئی و پرتو یون

را از نظر طول موج و  UVنانوم ر استتتت. پرتو  933تا  133و گاما( قرار می گیرد و طول موج آن بین 

 تاثیرات بیولوژیکی به سه گروه تقفیم میکنند:

1- 𝑈𝑉C (133  243تا )نانوم ر 

2 - 𝑈𝑉𝐵(243  323تا )نانوم ر 

3-𝑈𝑉𝐴 (323  933تا )نانوم ر 

ش رین اثرات بیولوژیکی را ایجاد می کنند. طول موج  B و  Aباند های  ف ند بی که طول موج بلندتر ه

نانوم ر  243تا  233نانوم ر از نظر بیولوژیکی ،یر فعال هفتتت ند.طول موج های  233های کوتاه ر از 

در لایه شتتاخی پوستتت یا قرنیه چشتتم جذب می شتتوند.در صتتورتیکه طول موج های بلندتر بر  "عمدتا

 عدسی و عنبیه چشم اثر گذارند. درم

 منابع پرتو فرابنفش

خورشید است ولی بسش مهمی از این پرتو توسط لایه ازن اس راتوس ر  UVاز منابع مهم تولید کننده 

به ستتترطان  ند این پرتو خطرناک را که ازدیاد آن منجر  جذب می گردد و تسریب لایه ازن می توا

شود، به زمین ب رس د.منابع ست از لامپ های  UVعمده دیگر تولید کننده پرتو  پوست  می  عبارت ا

 پرفشار یا کم فشار بسار جیوه، فلورسنت، دس گاه های جوشکاری و ... می باشد.

 استانداردهای پرتو فرابنفش

مقادیر حد تماس برای پرتوگیری شغلی ناشی از تابش فرابن ش که بر چشم و پوست می تابد در حالی 

 ار معلوم بوده و زمان پرتو گیری نیز کن رل شده است به صورت زیر می باشد:که مقادیر چگالی ش

نانوم ر( چگالی کل شتتار تابشتتی بدون ح اظ بر چشتم  933تا  323برای ناحیه طی ی فرابن ش نزدیک) 

میلی وات بر ستتان یم ر  1دقیقه( نباید بیش از  11 "ثانیه )حدودا 1333می تابد برای مدت زمان بیش از 

 تجاوز کند.مربع 
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 منابع پرتو فروسرخ

استتتت، از جمله هر دو مواجهه کوتاه مدت و بلند مدت با پرتو  IRمحیط کار میزبان انواع مساطرات 

های فروستترخ دربردارنده خطرات بهداشتت ی واقعی  استتت. نمونه هایی از فعالیت هایی که پرتو مادون 

ره،عملیات ریس ه گری،،وطه وری گرم و قرمز را تولید می کنند شامل جوشکاری،برش، عملیات کو

 لیزر با شدت بالا است.

 استاندارد مربوط به پرتو های فروسرخ

به صورت جداگانه اس انداردی موجود می باشد که دارای دو بحش   IRدر اس اندارد ایران برای پرتو 

غلی، مت ش است یکی برای ح ا ت از شبکه و دیگری برای ح ا ت از قرنیه و عدسی که برای تماس

این استت اندارد را مد نظر قرار می دهیم.برای اج ناب از صتتدمات قرنیه و عدستتی، پرتو گیری از پرتو 

میلی  13ثانیه و بالاتر( باید به  1333فروستتتخ در محیط های خیلی گرم در مدت زمان طولانی )مثل 

 وات بر سان ی م ر محدود شود.

 پرتو ها کارخانه

ن را تحت تاثیر قرار می دهند پرتو های ،یر یونفتتتاز بوده استتتت.همچون پرتو هایی که این کارگرا

 فرابن ش،فروسرخ و مرئی که اج ناب از این پرتو ها ح ی در زندگی روزمره هم ،یر قابل انجام است.
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 فصل سوم 

 

عوامل شیمیایی زیان آور  

 محیط کار
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 مقدمه

 های مواد اولیه ، مواد خام ، مواد واستتطه و فراوردهعوامل شتتیمیایی در محیط کار در بر گیرنده تمام 

و  باشند. این موادکه به شکل گاز ، مایع شوند ، می روند یا تولید می اصلی ، که در صنعت به کار می

سن  یک )  شاء گیاهی ، حیوانی و یا  صنوعی بوده و دارای من ست طبیعی یا م ف ند ، ممکن ا یا جامد ه

های مس ش به خود استتتت که در  ک از این مواد دارای خطرات و زیانمعدنی یا آلی ( باشتتتند هر ی

نمایند که زیان حاصتتل از آنها به نوع راه ورود ، مقدار و طول زمان  صتتورت تماس فرد با آن رخ می

 تماس بف گی دارد.

 مف ندات قانونی

د فرما خواه: مفتتئولیت اجرای مقررات و ضتتوابط فنی و بهداشتتت کار بر عهده کارقانون کار 42ماده 

ماده  یا مدیران واحدهای موضتتتوع  ماده، چنانچه کارفرما  قانون برای  49بود. طبق تبصتتتره این  این 

ح ا ت فنی و بهداشتتت کار وستتایل و امکانات لازم را در اخ یار کارگر قرار داده باشتتند و کارگر با 

س ورالعملها و مقررات  شهای لازم و تذکرات قبلی بدون توجه به د س  ادهوجود آموز  موجود از آنها ا

 نکند، کارفرما مفئولی ی نسواهد داشت.  

: وزارت بهداشتتت، درمان و آموزش پزشتتکی، مفتتئول برنامه ریزی، قانون کار 41تبصتتره یک ماده 

کن رل و ارزشتتیابی و بازرستتی در زمینه بهداشتتت کار و درمان کارگری بوده و مو ف استتت اقدامات 

 ورد. لازم را در این زمینه به عمل آ

: بازرستتان کار و کارستتناستتان بهداشتتت کار حق دارند به منظور اطلاع از ترکیبات قانون کار 44ماده 

موادی که کارگران با آنها در تماس می باشند و یا در انجام کار مورد اس  اده قرار می گیرند به اندازه 

 ایند. مف قیم خود تفلیم نم ای که برای آزمایش لازم است در مقابل رسید نمونه بگیرند و به روسای
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 تقسیم بندی آلاینده ها براساس حالت فیزیکی

 

بطورکلی گاز به ماده ای گ  ه می شتتتود که در بالای درجه حرارت بحرانی  الف( گازها و بسارت:

 .خود قرار دارد و بسار به ماده ای گ  ه می شود که درحالت گازی در زیر حرارت بحرانی است

ن شتتتار و پراکندگی ذرات ذره بینی جامد و یا مایع در یک فاز گازی خاص و یا در : اب( ذرات معلق

ب مواد معلق شامل تمام ذرات گوناگونی است که در فضای تیهوا، آئروسل نامیده می شود. به این تر

محیط زیفتتت یا محیط کار به صتتورت آئروستتل موجود باشتتند. براین استتاس مواد معلق در برگیرنده 

 ی باشند.موارد زیر م

گرد و ،بار دراثر جدا شتتتدن و شتتتکفتتت ن مواد جامد و تبدیل آنها به ذرات کوچک  گرد و ،بار: -

شناور و معلق می ماند اعمال مکانیکی مانند خرد کردن  شود و معمولاً در هوا برای مدتی  شکیل می  ت

شتتوند این  باعث تولید گردو ،بارمی …من جر کردن و ،اره کردن ، شتتکفتت ن، م ه کردن، ستتاییدن،

 ذرات ممکن است بفیار ریز بوده و از ذرات قابل دیدن با چشم تا ذره بینی و فرا ذره بینی تغییر کند.

صورت ذرات و قطرات ریز مایع در هوا تولید می  - سلهای قابل دیدن که به  ست از آئرو مه: عبارت ا

ش شرایط فیزیکی خاص از نظر دما و ف ز ار ایجاد می گردد. برخی اشوند مه در اثر تراکم بسار آب در 

 آلاینده ها در صنعت به شکل مه در هوا من شر می شوند.

تولید می  …لاس یک و  : در اثر سوخ ن مواد آلی مانند چوب، رو،ن، چربی، باف های حیوانی، دود - 

 شود و عبارت است از ذراتی که در اثر سوخ ن ناقش دارای مقدار زیادی کربن هف ند.

دمه یا دود فلزی عبارت است از ذرات فلزی جامد که از سطح فلز مذاب خارج شده  : FUME ت دمه

سیون همراه  فیدا شیمیایی مانند اک شکیل دود فلزی معمولاً با انجام واکنش  شوند . ت شر  و در هوا من 

نداز  ند و ا یار کوچک ا  3/3تا  2/3آنها معمولاً کم ر از یک میکرون) استتتت ذرات دود فلزی بفتتت

 ( می باشد.میکرون 
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گ( برگرف ه شده و اگ واسمامه دود یا اسماگ اصطلاحی است که از دو واژه مه و دود )ف ت مه دود :

 به آلودگیهای  وسیع اتمف ری ناشی از آلاینده های صنع ی و منابع طبیعی اطلاق می شوند.

شیدنی به نام ورت پابه کاربردن آئروسلها، سوسپانفیون و یا امولفیون ها تحت فشار و به ص افشانه :-

 افشانه شناخ ه می شوند .

عبارت استتت از تعلیق ذرات جامد در مایع که برای مدت کوتاه یا طولانی پایدار و  ستتوستتپانفتتیون :

برقرار بماند ثبات و پایداری تعلیق به حبس مواد به کار رف ه اندازه ذرات معلق ونیز موجود مواد پسش 

ادپسش کننده خاصتتتیت کشتتتش ستتتطحی را پایین آورده و به کننده خیس کننده بفتتت گی دارد . مو

 پایداری تعلیق کمک می کنند

فیون : ساز انجام  امول فیون  عبارت است از تعلیق ذرات مایع در یک مایع دیگر که به کمک موادامول

 می پذیرد.

 تقفیم بندی آلاینده ها براساس ترکیب شیمیایی

س ه های شیمیایی به د فیم بندی مواد  فلزات،مواد معدنی ،مواد آلی )حلالها، هیدروکربن ها،  دراین تق

 الکلها( تقفیم می شوند.
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 تقسیم بندی آلاینده ها براساس تأثیرات فیزیولوژیک
 

 مواد ال هاب آور و محرک

مواد محرک دارای اثر ستتوزاننده وتاول آور بوده و ستتطح مساط مرطوب را م ورم می کنند در مورد 

سو شی از این ءاثرات  فبت به عامل زمان و  نا ش ر ن ست که عامل ،لظت دارای اهمی ی بی مواد گ  نی ا

ش ر تحت تأثیر قرار  فی را بی س گاه تن  فمت بالایی د شد برخی مواد محرک ق طول مدت تماس می با

داده آستیب می زنند. ازجمله این مواد می توان به آلاینده ها، گرد و ،بارهای قلیایی، آمونیاک ،استید 

شاره کرد. تعدادی از مواد محرک کرومیک ،  سید فلوئوریدریک ، گازهای سول ور و سول وریک ا ا

ای کلر، برم ،اکفتتیدههم قفتتمت بالایی و هم بافت ریه را تحت تأثیر قرار می دهند  مانند فلوئورکلر، 

  …تری کلرورفف ر، پن اکلرور فف ر، دی م یل سول ات و اوزون و کلرورهای گوگرد ،

مواد، محرک قفم های پایینی دس گاه تن س و حبابچه های ریوی هف ند که عبارتند از  سرانجام برخی

ففتتژن، تری کلرور آرمنیک . تماس شتتدید با محرکهای ریوی ح ی می تواند به : دی اکفتتید ازت ،

 مرگ حاصل از خ گی منجر شود.

 مواد خ گی آور 

د. یون باف ها ایجاد می کنند  اهرمی سازنمواد خ گی آور اثر خود را به علت اخ لالی که در اکفیداس

این دس ه از مواد به دو گروه مواد خ گی آور ساده و مواد خ گی آور شیمیایی تقفیم می شوند . مواد 

خ گی آور ساده، گازهایی هف ند که باعث پایین آمدن فشار نفبی لازم جهت اشباع خون از اکفیژن 

یدروژن ، م ان ، اتان ، نی روژن ، هلیم ، هدی اکفتتتید کربن ، خواهد شتتتد . از جمله این مواد می وان به 

اکفتتید ازت اشتتاره کرد . از ستتوی دیگر مواد خ گی آور شتتیمیایی بعلت داشتت ن اثر شتتیمیایی ، عمل 

حمل اکفیژن به وسیله خون از ششها را مس ل کرده و یا اکفیداسیون باف ها را به هم می زند. منواکفید 

اف ها ترکیب می شود سیانوژن، اسید سیانیدریک و نی ری ها که از اکفیداسیون ب کربن که با هموگلوبین

 به وسیله کاتالیف ها  سلولی جلوگیری می کنند از جمله این مواد هف ند. 

 مواد بیهوشی آور مسدر
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ف میک  سی شدید  ساده بدون ایجاد عوارض  شی آور  س ه از مواد اثر خود را به عنوان مواد بیهو این د

ی کنند و تعدادی از آنها دارای اثر رخوت آور برروی ستتلفتتله اعصتتاب مرکزی می باشتتند از  اهر م

جمله این مواد هیدرو کربنهای استتت یلنی ، هیدروکربنهای اتیلنی ، الکلهای آلی اتیک و استتت رها را می 

 توان نام برد.

 سموم سیف میک

  ر هیدروکربنهای هالوژنه.که باعث آسیب برخی اندامهای داخلی میشوند مانند بیش ت موادی

 ت موادی که باعث آسیب دس گاه خونفازی می شوند مانند بنزن، فنلها، تولوئن، گزیلن.

 که باعث آسیب عصبی می شوند از قبیل : می ل سول وروکربن ،م انول و تیوفن.ت سمومی 

 …ت فلزات سمی مانند سرب ، جیوه ،کادمیوم ،منگنز، بریلیوم، آنی مران،  

 د معدنی ،یر فلزی سمی از قبیل آرسنیک، فف ر، گوگرد، فلوئور و سلینوم.ت موا 

 ت سایر مواد معلق ،یر از سموم سی میک

 ت گردو ،بار های سمی که ایجاد فیبروز شش می کنند مانند سیلیس و آزبفت

 ت گردو ،بار هایی که ایجاد حفاسیت می کنند مانند کربن وسیمان 

 ، قلیاها، کروماتها، فلوئورهات مواد محرک مانند اسیدها  

 ت باک ریها وسایر موجودات ذره بینی 

 

 (GHSسیف م جهانی طبقه بندی مواد شیمیایی)

وجود ستتیفتت م های م عدد در طبقه بندی خطرات مواد شتتیمیایی مشتتکل ستتاز بوده و نه تنها در ایمنی 

ی می موجب ستتردرگمشتتیمیایی و بررستتی اثرات ستتلامت بلکه در فعالیت های صتتنع ی و تجاری نیز 

ملل م حد مکانیفمی را برای همانگ نمودن معیارهای مربوط  2332گردد.به همین دلیل در اواخر سال 

به طبقه بندی و تبادل اطلاعات خطر ارائه نمود که ستیفت م جهانی طبقه بندی و برچفتب گذاری مواد 

یی یتتا  میتتا ی  GHS (Globally Harmonized System of Classification andشتتتت

Labeling of Chemicals نامیده می شتتود.این ستتیفتت م برای رویارویی صتتحیح با خطرات و با )
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توجه به تجارت گفتتت رده جهانی مواد شتتتیمیایی و به منظور اطمینان از کاربرد ایمن مواد در تمامی 

 مراحل از تولید تا اس  اده،حمل و نقل و دفع مواد زائد ارتقا یاف ه است.

 ( MSDS (ایمنی ماده شیمیاییبرگه های اطلاعات 

برگه های اطلاعات ایمنی ماده شتتتیمیایی برگه هایی هفتتت ند که اطلاعات مورد نیاز برای کار ایمن با 

شیمیایی خطرناک را فراهم می آورند. معمولا  حاوی اطلاعاتی نظیر خصوصیات  MSDSیک مواد 

به عنوان مثال جداستتتازی از مواد ماده،ستتتمیت،واکنش پذیر بودن و اح یاطات ازم در هنگام استتت  اده 

ف مهای  سی سازگار ،روشهای صحیح کار و جابه جایی ماده،کمک های اولیه و اقدامات اضطراری، نا

این برگه ها به نام برگه های اطلاعات   GHSتهویه و وسایل ح ا ت فردی لازم می باشد.در سیف م  

عنوان  11رمت استتت اندارد همراه با ( نامیده شتتتده و برای هماهنگ نمودن آنها یک فSDS) ایمنی 

 پیشنهاد گردیده است.
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 (MSDSتعریف برگه اطلاعات شیمیایی )
 

را برای تهیه  MSDSبطور کلی ستتتازندگان و واردکننده های مواد شتتتیمیایی مو  ند که برگه های 

وه مواد خطرناک تولیدی خود تهیه و عرضتتته نمایند.موادی که از خارج کشتتتورتهیه می شتتتوند، علا

نده داخلی نیز  MSDSبر به شتتترک های واردکن یات تماس مربوط  ید دارای جزئ با کمپانی خارجی 

باشند.ضمنا اس انداردها و حدود مجاز تماس ملی نیز در اس  اده از آنها باید مد نظر قرار بگیرد.بنابراین 

ر محیط کار در را تهیه و د MSDSخریداران و مفئولان ایمنی محیط کار و ی ه دارند که برگه های 

 دس رس اس  اده کنندگان و کارکنان قرار دهند که شامل اطلاعات زیر می باشد:
 عنوان ردیف

 مشسصات سازنده/فروشنده 1

 مشسصات خطر 2

 اطلاعات ترکیب و اجزاء تشکیل دهنده 3

 کمک های اولیه 9

 اقدامات آتش نشانی 9

 ی اح مالیاقدامات در شرایط اضطراری شامل ریست و پاش ها 1

 نگهداری و انبارداری 4

 کن رل تماس و ح ا ت فردی 4

 خصوصیات فیزیکوشیمیایی 4

 پایداری و واکنش پذیری 13

 اطلاعات سم شناسی 11

 اطلاعات اکولوژیکی و زیفت محیطی 12

 نحوه دفع مواد زائد 13

 اطلاعات حمل و نقل 19

 اطلاعات مقرراتی شامل اس انداردها 19

 ر اطلاعات لازمسای 11

 (1-3جدول)
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 آشنایی با لوزی شناسایی خطر

 

 لوزی خطر دارای چهار خانه است

 (1-3شکل)
 (رنگ قرمز)خانه بالایی مربوط به قابلیت اش عال جفم می باشد-

 (خانه سمت راست قابلیت فعل و ان عال شیمیایی را نشان می دهد.)رنگ زرد-

 (می دهد.)رنگ آبی خانه سمت چپ خطرات بهداش ی را نشان-

  (خانه پایینی نشان دهنده ی خطرات خاص می باشد.)رنگ س ید-

 قابلیت اشتعال

 (2-3شکل)
: گازهای شتتدیداق قابل اشتت عال و مایعات بفتتیار فرار و موادی که در حالت گرد و ،بار در هوا  9درجه 

 (ریکاسید پیک -اس الدئید  -تشکیل مسلوط ان جاری می دهند.)سول ید هیدروژن 

 –ید ففتت ر ستت  -: مایعاتی که تقریباق در حالت نرمال مشتت عل می شتتوند.)هیدروکفتتیل آمین  3درجه 

 (اس ایرن

فرم  - ن  الن -: مایعاتی که جهت مشتت عل شتتدن باید مقداری حرارت ببینند.)استتید استت یک  2درجه 

 (آلدئید
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 (روی –سول ور  -: موادی که قبل از اش عال باید حرارت ببینند.)گلیفیرین  1درجه 

 (کاسید سول وری -پراکفید سدیم  -درجه ص ر : موادی که مش عل نمی شوند.)اسید نی ریک 
 

 خطرات بهداشتی

 (3-3شکل)
 

 (: موادی که مقدار کمی از بسارات آنها می تواند سبب مرگ شود. )هیدروژن سیانید 9درجه 

 (هیدروکفید سدیم -)سول ید هیدروژن  : موادی که خطر فوق العاده ای برای سلام ی دارند. 3درجه 

 (ن  الین –: موادی که برای سلام ی خطرناک هف ند.)اکفید اتیلن  2درجه 

 (: موادی که خطرات کمی برای سلام ی دارند.)کلفیم 1درجه 

 (فف ر قرمز -درجه ص ر : موادی که تحت شرایط حریق نیز خطری برای سلام ی ندارند.)برنز 
 

 ال شیمیاییقابلیت فعل و انفع

 (9-3شکل)
 

 

: موادی که در حرارت و فشتتتار معمولی قادر به تجزیه یا واکنش ان جاری استتتت.)استتتید  9درجه 

 (تری نی رو تولوئن -پیکریک 
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: موادی که قادر به تجزیه یا واکنش ان جاری بوده ولی جهت این کار به چاشتتتنی یا حرارت  3درجه 

 (کافی نیاز دارند.)فلوئور

 .ادی که در حالت عادی ناپایدار بوده و تغییرات شیمیایی یاف ه ولی من جر نمی شوند: مو 2درجه 

: موادی که در حالت عادی پایدار بوده ولی در حرارت و فشار بالا ممکن است ناپایدار شوند  1درجه 

 (و با آب واکنش نموده و انرژی آزاد نمایند.)روی

عله پایدار هف ند و با آب واکنش نمی دهند.)ذ،ال درجه ص ر : موادی که در حالت عادی ح ی در ش

 (چوب

 

 خطرات خاص

 (9-3شکل)

 .خطرات خاص شامل خطر واکنش با آب  یا خطر مواد رادیو اک یو را نشان می دهد
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 مواد شیمیایی در کارخانه آرد گندم طلایی

 اس  اده می شود با توجه به جمع آوری اطلاعات زمینه ای: 

 اسیدکلریدریک

 نول ف الئینف

 سود سوز آور

 پ اسیم هیدروکفید

 سیلندر جوشکاری آرگون

 با توجه به مواد بالا به ارائه برگه اطلاعات شیمیایی میپردازیم. 

  



 امل شیمیایی زیان آور محیط کارعو  فصل سوم

 

 81 

 برگه اطلاعات شیمیایی اسید کلریدریک
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 برگه شیمیایی فنول فتالئین
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 :برگه شیمیایی سود سوز آور
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 :پتاسیم هیدروکسید
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برگه های اطلاعات ایمنی آورده شتتده برگرف ه از ستتایت شتترکت ملی صتتنایع پ روشتتیمی و شتترکت 

بازرگانی پ روشتتیمی ایران می باشتتد الب ه برای بدستتت آوردن اطلاعات به زبان انگلیفتتی می توان به 

 نیز مراجعه کرد. NIOSH سایت

در این کارخانه  لیفت کاملی از مواد شیمیایی موجود در کارخانه وجود نداش ه و به تبع آن،برگه های 

فی تحت عنوان برگه  شود باک صیه می  ست.تو شده ا اطلاعات ایمنی مواد موجود به طور کامل تهیه ن

ت ایمنی مواد در آن نگهداری شود تا در های اطلاعات ایمنی مواد تعبیه شود و تمام برگه های اطلاعا

شوند،  شیمیایی قرار داده  صورت نیاز ب وان به آنها رجوع کرد.همچنین اگر این برگه ها در کنار مواد 

 کارگرانی که با آنها کار می کنند با آگاهی بیش ری از آنها اس  اه خواهند کرد.
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 تهویه
 

وای آلوده در محیط کار می باشتتد که دارای دو شتتاخه تهویه عبارت از تأمین هوای پاک و یا تسلیه ه

اساسی تهویه مطبوع و تهویه صنع ی است.تهویهمطبوع بیش ر برای اماکن مفکونی و عمومی بکاررف ه 

صلی بکار می رود.در تهویه مطبوع کلیه عواملی که بر  سه ا ش ر بعنوان جزئی از پرو صنعت نیز بی و در 

وا مؤثر هفتت ند کن رل می شتتود.بدیهی استتت در این نوع تهویه شتترایط فیزیکی و ترکیب شتتیمیایی ه

آسایش ساکنین و یا افراد کارگر نیز تأمین می شود.در تهویه صنع ی ،لظت واد آلاینده در محیط کار 

کن رل شده و مواجهه کارگران با آلاینده های خطرناک کاهش می یابد.بنابراین تهویه صنع ی در واقع 

 ر محیط کار است.تهویه صنع ی سه هدف اصلی را در بر می گیرد:تأمین بهداشت صنع ی د

 کاهش ،لظت مواد آلاینده به منظور تأمین سلام ی کاگران -1

 کن رل آلاینده ها با اهداف ایمنی به منظور کاهش ،لظت آلاینده تا پایین تر از حد ان جار -2

 یل پالایشگرجلوگیری از ان شار آلاینده ها به هوای آزاد با ایجاد وسا -3

 تهویه صنع ی دارای دو شاخه تهویه عمومی یا رق ی و تهویه موضعی می باشد.

 انواع تهویه

 تهویه ترقیقی

تهویه ترقیقی عبارت استتتت از تسلیه هوا از یک محل و رقیق نمودن آن تا حدی که میزان آلاینده به 

توستتط هواکش های آکفتتیال انجام می شتتود که بنا به  "مقدار دلسواه برستتد.عمل تهویه ترقیق عموما

تعریف هواکش آکفتتیال هواکشتتی استتت که جهت مکش و رانش آن در یک ام داد باشتتد.از تهویه 

 یقی می توان برای کاهش  رفیت گرمایی من شره نیز اس  اده کرد.ترق

 تهویه موضعی

تهویه موضتتتعی عبارت از گرف ن آلودگی نوزاد در محل تولید و جلوگیری از پراکندگی آن،همچنین 

شرح  ضعی به  ف م تهویه مو سی صلی یک  ست.اجزای ا شده ا ان قال،پالایش و تسلیه ی هوای پالایش 

 زیر است:
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 هود -1

شوند.و ی ه هود گرف ن و  ساخ ه می  شکال و اندازه های مس لف و از جنس های مس لف  هود ها در ا

ست.به  شد.جنس هود با توجه به ماهیت آلاینده م  اوت ا هدایت آلاینده از محل به سمت کانال می با

هود فلزی عنوان مثال برای مواد خورنده و استتیدی از هودهای ،یر فلزی و برای پروستته های دیگر از 

 اس  اده می شود.

 انواع اصلی هود ها

شار آلاینده را  -1-1 س گاه بودهو بطور کلی محل ان  صور کننده: این هود ها جزئی از د هود های مح

 محصور می نمایند.از انواع این هود ها می توان هود چرخ آسیاب و هودهای آزمایشگاهی را نام برد.

ه را در نزدیک رین نقطه ممکن به منبع آلودگی بدام می اندازد که هود های بدام اندازنده: آلایند -2-1

 از انواع این هود می توان هود جوشکاری و هودهای با جهت روبه پایین را نام برد.

ودهای دریافت کننده: این هودها در فاصتتله معینی از منبع آلودگی قرار گرف ه و جهت دریافت  -3-1

 ده اند.از این هودها می توانهود سایبانی را نام برد.آلودگی از منبع آلاینده طراحی ش

 کانال -4

کانال ها در سیف م تهویه و ی ه هدایت هوا از داخل هود به سمت پالایشگر یا هواکش را دارند.شبکه 

کانال شتتتامل قطعات مفتتت قیم،زانوئی ها،مبدل های افزاینده و کاهنده،اوری یس ها،جهت دهنده های 

شتتعاب،دریچه های بازدید و نظافت،قطعات تبدیل برای اتصتتال به هواکش ها و جریان،ستته راهی ها،ان

پالایشگر می باشد.کانال های هوا به اشکال مف طیل،مربع،گرد یا بیضی ساخ ه می شوند.جنس کانال 

،  PVCاز ورق گالوانیزه بوده و از دیگر جنس های قابل مصرف می توان پلاس یک مانند "ها عموما

ABS ، س و کانال های قابل انعطاف و شیاردار نام برد.فایبر گلا 

 پالایشگر -1

وسایل پالایشگر هوا وسایلی هف ند که باعث جداسازی آلاینده ها از جریان هوا و خارج شدن آنها از 

سیف م تهویه می گردد.یکی از روش های طبقه بندی آنها،بر حفب آلاینده ای که هدف جمع آوری 

 تواند ذره و گاز یا بسار باشد.آنان است می باشد که می 
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 وسائل پالایشگر ذرات -1-3

وسائل اصلی جمع آوری ذرات شامل اتاقک های رسوب دهی،وسائل جمع آوری کننده با اس  اده از 

 نیروی گریز از مرکز،وسائل فیل ر کننده هوا،رسوب دهنده های الک راس اتیک و اسکرابرها می باشند.     

 و بسارات جمع آوری گازها 2-3

ستتته روش برایجمع آوری گازها و بسارات وجود دارد که عبارتند از:جذب در یک مایع،جذب در 

سطح جامد یا جذب سطحی و واکنش شیمیایی) مانند سوزاندن(برای تغییر یک گاز یا بسار خطرناک 

 به گاز یا بسار با خطر کم ر.

 

 (fan)هواکش -2

 د.فنهای سان ری یوژی و فن های با فلوی محوری.دو نوع اصلی از فن های صنع ی وجود دارن

 فن های سان ری یوژی-1-9

یک مح ظه  که در  ند  یک شتتت ت هفتتت  به  یا روتور م صتتتتل  یک چرخ  مل  ها شتتتتا این نوع فن 

سکرول ست گردش نموده و  (scroll)ا شکل می چرخند.هوا از جلوی روتور وارد و با یک زاویه را

  ری یوژی در مح ظه اسکرول تقویت می شود.از طریق طیغه های روتور با نیروی سان

 سه نوع اصلی از فن های سان ری یوژی وجود دارند:

 فن های با تیغه شعاعی-1-1-9

سنگین  شعاعی آنها مواد  ف قیم و  شوند.تیغه های م س  اده می  این فن ها برای حجم زیاد گردو،بار ا

 ها سرعت و صدای م وسط دارند. )مفدود( نمی شوند و در مقابل ساییدگی مقاومت دارند.این فن

 فن های تیغه ای رو به عقب -2-1-9

این فن ها در سرعت های بالا عمل می کنند وازین رو راندمان بیش ری دارند.به علت اینکه مواد ممکن 

شوند،این فن ها باید قبل از جمع آوری کننده قرار بگیرند.اگرچه این نوع  شین  ست روی تیغه ها ته ن ا

مع به دلیل راندمان بالاترشان برای ج "وصداتر از فن های با تیغه شعاعی هف ند،ولی عمومافن ها پر سر

 آوری گردو،بار با حجم زیاد به کار می روند.
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 فن ها با تیغه های خمیده رو به جلو -3-1-9

سرعت  ش ه و  ضای کمی نیاز دا این فن ها تیغه های خمیدهدارند که در جهت چرخش قرار دارند.به ف

 ای پایینی نیز دارند.و صد

  (Axial-Flow Fans)فن ها با فلوی محوری -2-9

این نوع از فن ها در سیف م هایی که سطح مقاومت پایینی دارند،اس  اده می شوند.این فن ها هوا را به 

 موازات محور چرخش فن حرکت می دهند.

 فن های پروانه ای -1-2-9

ر مقابل فشتتار استت اتیک خیلی پایین به کار می روند و این فن ها جهت حرکت مقادیر زیادی از هوا د

س اتیک "معمولا شار ا شوند و تا ف س  اده می  خوب  /.inwg  9 برای تهویه عمومی یا تهویه ترقیقی ا

 عمل می کنند.

 فن های محور لوله ای -2-2-9

رف ه ر قرار گاین نوع فن ها مشتتتابه فن های پروانه ای هفتتت ند با این ت اوت که در یک لوله یا ستتتیلند

اینچ آب می توانند فشار ایجاد  3-9اند.بنابراین کارایی و راندمان بیش ری از فن های پروان ای دارند و 

کنند.این فن ها به رین وستتتیله برای حرکت هوای حاوی موادی مانند فیوم های قابل تراکم یا رنگدانه 

 ها )دانه های رنگی( هف ند.

 فن های محوری پره ای -3-2-9

ف قیم کننده هوا درجانب  ای ف ند.با این ت اوت که پره های م شابه فن های محوری لوله ای ه ن فن ها م

س اتیکی در حدود  شار ا ست.ف شده ا صب  فمت مکش یا تسلیه روتور ن اینچ آب تولید می  19-11ق

 برای تمیز کردن هوا اس  اده می شوند. "کنند و معمولا
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 ضعی شرایط استفاده از سیستم تهویه مو

اس  اده از سیف م های تهویه موضعی در همه شرایط کاربرد ندارد.از جمله شرایطی که در آن می توان 

 از تهویه موضعی اس  اده کرد موارد زیر می باشد:

 آلاینده مورد نظر اثر مسرب جهانی داش ه باشد. -1

 سمی یا خیلی سمی باشد. "آلاینده نفب ا -2

 یکنواخت نباشد. آلاینده در طول شی ت کاری -3

 منابع اصلی آلاینده مشسش باشند. -9

 بازیافت مواد مورد نظر باشد. -9

 از ان شار آلاینده به هوای آزاد جلوگیری گردد. -1
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�تهویه در این کار خانه

یازمند به تهویه  با توجه به داده های آلاینده در ستتتوابق کارخانه مدیر عامل این کارخانه مکان را ن

ه اند و نیز با توجه به نظر کارشتتناس بهداشتتت حرفه ای. در ن یجه کارخانه دارای تهویه تشتتسیش نداد

 عمومی می باشد و کانال های کولر در فصل تابف ان

اما با توجه به مشتتاهدات زمینه ای خود در قفتتمت کیفتته گیری و بارگیری گندم تهویه مناستتب تری 

 اح یاج است.
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 ورهای انسانیمهندسی فاکت
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 تعریف و مقدمه

 

ارگونومی به عنوان رشتت ه ای از علوم که به دستتت آوردن به رین ارتباط میان انفتتان و محیط )کار و 

زندگی( هدف اصتتلی آن استتت، تعریف می شتتود. ارگونومی با ارزیابی قابلیت ها و محدودیت های 

 )فیزیولوژی کار و روان شتتناستتی انفتتان )بیومکانیک و آن روپوم ری(، استت رس های کاری و محیطی

صتتنع ی(، نیروهای استت اتیک و دینامیک روی بدن انفتتان )بیومکانیک(، خفتت گی )فیزیولوژی کار و 

سر و کار دارد.  سی(  ف گاه کاری و ابزارها )آن روپوم ری و مهند صنع ی( و طراحی ای سی  شنا روان 

 بنابراین ارگونومی از علوم بفیاری تشکیل یاف ه است

 لم ارگونومیاهداف ع

ارگونومیک علم طراحی ستتازگار محیط و محصتتولات با کاربران استتت. لغت ارگونومیک از لغات 

گرف ه شتتده استتت و اصتتطلاحا به معنی « قانون»به معنای « نوموس»و « کار»به معنای « ارگون»یونانی 

با ک  اده ار از طریق استتت انطباق کار برای افراد، از طریق طراحی و ی ه و روش ها و نیز انطباق افراد 

ست  سب ا شت که آنچه برای یک ن ر منا شد. باید توجه دا صحیح می با سب از چیدن روش های  منا

شد. بنابراین روش های مجزا باید مدنظر قرار گیرند. ارگونومیک در  سب نبا می تواند برای دیگری منا

صدمات و ناراح ی های پیش ب ست آگاهی و علم جلوگیری از  شود نظر اول ممکن ا شده معنی  ینی ن

در حالی که موضوع اصلی آن پیش از بررسی وقوع ضایعه ای، تقویت راح ی و روانی عملکرد است. 

فراموش نباید کرد که انفتتتان ها دارای محدودیت هفتتت ند و برای اینکه ب وان با وجود محدویت ها 

 فعالیت مناسبی داشت، شرایط محیط باید به گونه ای مناسب طراحی گردد.

 داف شناخت ارگونومیک را می توان به شرح زیر طبقه بندی کرد:اه

 برخورداری از تندرس ی -1

 تقویت توانایی های بدن -2

 بالا بردن راندمان فعالیت -3
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شت و درد گردن و یا بیماری هایی  -9 شم درد، درد پ س رس، چاقی، چ ضی همچون ا رهایی از عوار

 که از صدمات کشش م مادی به وجود می آیند.

 یاف ن روش هایی برای درست انجام دادن کارهای تکراری و یا سنگین. -9

 تری از ارگونومی تعاریف کامل

سان این علم از ارگونومی نموده شنا یر اند، به عنوان نمونه در زبرخی از تعاری ی که م سصصان و کار

 :شودآورده می

 ک ارتباط پیچیدهارگونومی علم مطالعه انفانها در حین انجام کار، برای در_  

 اشدبمیان افراد و جنبه های فیزیکی و روانشناخ ی محیط کار، نیازهای شغلی و روشهای کار می

فان و تعامل آن را با محصولات، تولیدات، تجهیزات، امکانات، روش  _ ست که ان ارگونومی علمی ا

 به عمدتا که) هندستتیم تتتتتت فنی علوم علیر،م  دهد وها و محیط کار و زندگی مورد مطالعه قرار می

 دارد تاکید افراد برای وسائل طراحی و انفان بر( پردازد می فنون و ها تکنیک

ارگونومی عبارتفتتتت از کاربرد اطلاعات علمی موجود درباره انفتتتان )و روش های علمی کفتتتب  _

 چنین اطلاعاتی( برای حل مشکلات طراحی (.

کند: ارگونومی علمی استتت که دانش ن تعریف میالمللی ارگونومومی ارگونومی را چنیانجمن بین _

ها، محصتتولات و محیط زیفتتت با توجه به توانایی های حاصتتل از علوم انفتتانی را با مشتتا،ل، ستتیفتت م

 های انفانی مرتبط می سازد )هانچینفون و دیل(.جفمانی و روانی و محدودیت

کار در محیط نه از ابزار  کارگیری بهی بارتفتتتتت از علم ب حداکثر ارگونومی ع که  به نحوی   کاری، 

 اکثرحد کاربر یا کارگر که حالی  بازدهی در تولیداتی که انفتتان در آن نقش دارد، بدستتت آید در

 برای کار در لازم ایمنی میزان و دارد کاری محیط از همچنین و مزبور ابزار کاربرد از را رضتتایت

 نظیر میعل های رش ه از ارگونومی لمع فوق، تعریف به توجه باده است ش فراهم کاربران و کارگران

شکی سی، آمار، فیزیولوژی، پز شنا سی، مردم روان  اجزای و دابعا سنجش و بیومکانیک آناتومی، شنا

 ایهرش  چند علم یک ارگونومی واقع،  در. بردمی سود کار محیط و ماشین طراحی برای انفان، بدن

وحی و جفتمانی انفتان را برقرار می ستازد. در م قابل تکنولوژی، محیط و نیازهای ر ارتباط که استت

.  رندبمی بکار را انفتتانی فاک ورهای مهندستتی عبارت ارگونومی، واژه بجایایالات م حده آمریکا، 
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  یمهندستت و داشتت ه تاکید طراحی های روش بر نیز آمریکا ارگونومی و انفتتانی فاک ورهای انجمن

یات و کاربرداصول مربوط به رف ار انفان و خصوصکشف »کند: انفانی را چنین تعریف می فاک ورهای

طراحی، ارزیابی، فرآیند نگهداری محصتتتولات و ستتتیفتتت م ها با هدف ایمن بودن، اثر بسش بودن و 

 «.ایجاد رضایت در بین کارکنان

اهداف استتتاستتتی علم ارگونومی، بهبود نحوه انجام کار، روش های کار و ابزار کار، و انطباق آنها با 

شار ویژگیهای ر صول ارگونومی، ف شت که با مراعات ا ست. الب ه باید توجه دا فان ا فمی ان وانی و ج

یابد. همچنین، ارگونومی در پی انطباق علمی شغل، شرایط، کاری و خف گی های بی مورد کاهش می

ابزار و محیط کار با مشتسصتات فیزیکی و بدنی انفتان و نیز تعیین نیرو و توانایی جفتمی اوستت. باید 

 ردنک ملحوظ با) افراد میانگین  و محیط کار چنان طراحی شتتود که با مشتتسصتتات فیزیکی شتتغل

 باشد داش ه مطابقت( مربوطه معیارهای انحراف

 تاریخچه ارگونومی-1
ف م تتتتت برمی صنع ی تتتتت اواخر قرن نوزدهم و اوائل قرن بی ردد. گحوزه پیدایش ارگونومی به انقلاب 

 بر یستترآ،از کارگاهی مدیریت و کارستتنجی زمینه در  لبرتکارهای پژوهشتتی فرانک و لیلیان گی

 ح ی و کاری مشکلات شدن تر روشن با بویژه و دوم جهانی جنگ از پس. بود ارگونومیک مطالعات

  بصتتورت کار محل طراحی به نیاز کاری، محیط در ارگونومی  دانش به توجه عدم از ناشتتی تل ات

اه های اح مالی در زمینه های مس لف همچون ونومیک بیشتتت ر احفتتتاس شتتتد. پیچیدگی اشتتت بارگ

  رف اری جنبه هم و مهندستتتی جنبه  هواپیماهای جنگی، رادار و دیگر تجهیزات در طول جنگ، هم

شت شکل هاییگروه و دا سان، از م  شنا فان مهندسان، روان سانان فت و شنا  هم اب همراه ها،فیزیولوژی

هایی که در خلال از کردند. چنین کوششی را جهت حل مشکلات طراحی و آموزش آ،هایکوشش

تا دانش  باعث گردید  به طور همزمان آ،از شتتتده بود  جنگ دوم جهانی در آمریکا و انگلفتتت ان، 

 ههد در. شود واقع توجه مورد اروپایی کشورهای   ارگونومی شروع به رشد و توسعه کند و در ا،لب

اد و موجب شتتناخ ه شتتدن هر چه بیشتت ر أستت انه فجایع تکنولوژیکی بفتتیاری رخ دم  میلادی، 1443

  آن تبع به و دول مردان کارگران، داران، کارخانه سازان، کارخانه. شد مردم میان در ارگونومی  دانش

 (.1444 کورمیکمک و ساندرز) آوردند روی ارگونومیک طراحی به مردم عامه



 مهندسی فاکتورهای انسانی  فصل چهارم

 

 111 

سامبر  9در  سیانات1449د سو شت گاز م یلو    تشرک آفات ضد سموم دتولی کارخانه در  میلادی، ن

.  شد دیگر ن ر 233333 دیدن آسیب و تن 9333 به نزدیک مرگ سبب هند، بوپال در  کارباید یونیون

 ببس ،(سابق) شوروی در چرنوبیل ای هف ه نیروگاه در شدیدی ان جار میلادی، 1441 در بعد، سال دو

  شتتدن آلوده و آور زیان های تابش معرض در مردم از وستتیعی  یفط گرف ن قرار و ن ر333 مرگ

  مواد تولیدی واحد  یک در میلادی 1444 در بعد سال سه. شد اک یو رادیو به زمین هک ار ها میلیون

س یکی   معادل ان جار این شدت  که داد روی ان جاری تگزاس در فیلیپس ن ت شرکت به م علق پلا

ند. همه این موارد و مثال های بفیار ن ر مجروح شد 133ن ر کش ه و  23بود.  تی. اِن. تی تُن 13 ان جار

  علت که هف ند  زیادی که مجال گنجایش آنها در این چند ص حه نیفت، به باور کارشناسان، حوادثی

 و ندرزسا) جفت( کلمه کلی معنای به) ارگونومیک صحیح طراحی عدم در باید را آنها تمامی اصلی

 (.1344 دیگران

 شاخه های دانش ارگونومی-9

  علمی چند نظامه است که در چهار حیطه عمده زیر فعالیت دارد ارگونومی

 روانشناسی مهندسی -1-2
در حیطه اول، یعنی روانشناسی مهندسی، جنبه های پردازش اطلاعات مرتبط با کار، مورد بررسی قرار 

 د از ارگونومی، طراحی روشتتهای کار با هدفبع اینگیرد. از دیدگاه ایمنی و بهداشتتت حرفه ای می

 شودکاهش حوادث ناشی از خطاهای انفانی محفوب می

 فیزیولوژی کار-4-2
در حیطه دوم )فیزیولوژی کار(، تبادلات انرژی و م ابولیفم بدن مطرح است. م اهیم خف گی، بررسی 

 قرار لیلتح و تجزیه مورد کار فیزیولوژی دیدگاه از اس راحت و کار های رژیم وکارهای ایف ا و پویا 

 گیردمی

 بیو مکانیک شغلی-1-2
د. در این گیرهای بدن مورد بررستتتی قرار میدر مباحث بیومکانیک شتتتغلی ویژگیهای مکانیکی اندام

ن شتتتود. به کمک ایها و اعمال نیرو در بافت های مس لف بدن تجزیه و تحلیل میحیطه، حرکت اندام

ف کاهش فشتتتارهای مکانیکی های کاری را با هدتوان الگوها و ابعاد مناستتتب ایفتتت گاهمعادلات می
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توان گ ت که چگونگی ان قال نیرو و حرکت دادن خارجی بر بدن بدستتتت آورد. بطور خلاصتتته می

  اجفام و ابزارآلات از جمله مباحث بیومکانیک شغلی هف ند.

 انترو پو متری -2-2
یزیکی فآن روپوم ری، به ستتتنجش ابعاد فیزیکی بدن و کاربرد داده های ابعادی در اصتتتلاح شتتترایط 

ابعاد  ها، عدم تطابقشارهای وارده بر اندامف  پردازد و از آنجایی که یکی از دلایلایف گاه های کار می

توان به باشتتتد، داده های آن روپوم ریک را میمحل کار با ویژگی های ابعادی بدن کارگر یا کاربر می

 هب لازم  صتتتولات بکار بفتتتتهای کار، ابزارآلات و محطور مؤثری در طراحی تجهیزات، ایفتتت گاه

ک، ا،لب از جداولی که قبلا برای این منظور تهیه آن روپوم ری محاستتتبات برای که استتتت یادآوری

س  اده می ست، ا صی، دارای اندازهگردیده ا شان کرد که مردم هر منطقه خا ای هشود. اما باید خاطر ن

  ملحوظ ارک ابزار و کار محیط در لازم هایاندازه تعیین در باید که باشندآن روپوم ریک ویژه خود می 

کشتتور ما هنوز داده های آن روم ریک در دستتت نیفتتت و برای طراحی یک  در م استت انه ولی. گردد

محیط کار به ناچار از داده های آن روپوم ریک ستتایر کشتتورها )بویژه از داده های آن روپوم ریکی که 

 شود.توسط ناسا تهیه شده است( اس  اده می

  بنابراین باشد،نمی دس رس در  های رسمی و تائید شده ای برای مردم کشورمانتوجه به اینکه اندازه با

  آلمانی و ایرانی نژادهای میان نژادی و قومی اشتتت راکات به توجه با ارگونومی کارشتتتناستتتان اکثر

  توصیه کشورمان تحقیقاتی کارهای در اس  اده برای را آلمانی آن روپوم ریک های داده ،(ایندوژرمن)

ا مفلما با مشکلاتی روبرو خواهد شد؛ زیرا این داده ها، با م کشورِ در ها داده این از اس  اده. نمایند می

شرایط اقلیمی و قد و قامت مردم کشور ما تدوین نشده است و ممکن است با اندازه های مردم کشور 

 دهندق را نشان میهای فوداده 1و شکل  1ما اخ لاف هایی داش ه باشد. جدول 

ابعاد آن روپوم ریک بدن انفتتان که هر گونه طراحی باید بر استتاس آنها انجام گیرد. )اندازه  - 1جدول 

 ( سان یم ر حفب بر ابعادهای مربوط به مردمرکشور آلمان ت 
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 (1-9جدول)

  در شده مشسش آن روپوم ریک ابعاد 

  
 (1-9شکل)

�  

http://cafemodiran.com/images/quality-control/Ergonomic/ergonomic (2).png
http://cafemodiran.com/images/quality-control/Ergonomic/ergonomic (3).png
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 چگونگی اجرای ارگونومی -5
با مورد  ناستتتب  به منظور ان ساب ابزار م  بدن افراد برای انجام کار،  عاد مس لف  ملاحظه قرار دادن اب

 ت  روپوم ریآن کلی اصتتول ، ستتینگل ون  توانایی های فیزیکی آنان حائز اهمیت استتت. بر طبق نظریه

 :از عبارتند شوند، گرف ه نظر در همواره بایف ی که ارگونومی

 از افراد را پوشش دهد %43 ابعاد پفت کار باید حداقل

در ان ساب اطلاعات آن روپوم ریک، طراح باید با توجه به ابعاد گوناگون و مثال هایی که در شتتترایط 

 ایف ا و پویا وجود دارد، خطای قابل قبول را تعیین نموده و به عنوان معیاری از آن اس  اده نماید

ه ممکن استتت در طول زمان تغییر یابد. زیرا انداز تطابق بهینه ابعاد بدن کارگران با پفتتت کاری آنها_

 جمعیت م غیر است و همین طور کارگرانی که و ایف مربوطه را انجام می دهند، عوض می شود

مشتتکلات وضتتعیت بدنی رابطه بفتتیار نزدیکی با عدم تطابق ابعادی دارد، به طوری که هر دوی آنها _

 .باید همزمان با یکدیگر مورد توجه قرار گیرند

اده انجام دهند تا کارشان را ایف درباره وضعیت ایف اده )کارکنان یا کفانی که مجبورند یا ترجیح می

 دهند( در مقابل وضعیت نشف ه، همواره باید نکات زیر مورد توجه قرار گیرند:

 محل اس قرار کن رلها ،اجزاء و مکان انجام فعالیت-

 وجود فضای کافی برای زانو ها-

 ت نیروهایی که باید اعمال شونداندازه و جه-

 تکرار و تعداد نشف ن و بر خاس ن-

 :در طراحی صندلی توجه به موارد زیر از اهمیت زیادی برخوردار است

 ارتباط میان صندلی و سطح کار-

 تغییر وضعیت بدنی-

 اس حکام و ثبات صندلی بویژه زمانی که م حرک باشد-

 سهولت ایف ادن و نشف ن-

  ن گاه و پش ی صندلینرمی سطح نشف -
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ف اده نیز که از  فت کار ای ضعیت بدنی را فراهم می کند، پ صندلی راحت امکان تغییر و همانگونه که 

ساندرز و  ؛1344طراحی مطلوبی برخوردار باشد، حرکت بدنی را آسان تر می کند )چوبینه و دیگران 

 (.1444کورمیک مک
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�ارزیابی پوسچرروش های 

 

 روش تقفیم می شود : 9ای ارزیابی پوسچر در محیط کار به به طور کلی روش ه

 
-Ovako Working Posture�Analyzing System (OWAS) 

-Rapid Upper Limb Assessment�(RULA) 

-Rapid Entire Body Assessment (REBA) 

- Quick Exposure Checklist (QEC) 
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 OWASروش 
 

ارائه شتتتد . در این  ovakتولید فولاد در فنلاند به نام  در دهه ه  اد در یک کارخانه OWASروش 

کارخانه بیشتت ر و ایف از دستت ه کارهای فیزیکی ستتنگین بودند که با پوستتچری نامناستتب انجام می 

شی از  سبب افزایش موارد ،یبت از کار و همچنین از کار اف ادگی زود هنگام نا ضوع  گرف ند . این مو

سکل ی  شده  -اخ لالات ا شد پروژه ای برای بهبود پوسچر عضلانی  شده موجب  شکلات یاد  بود . م

 کار آ،از شود .

شا،ل موجود در کارخانه مورد مطالعه قرار گرف ند و  شد .  143م عکس از پوسچرهای گوناگون تهیه 

این عکس ها تقریبا تمام وضعیت های بدنی موجود در کارخانه را نشان می دادند . عکس ها به وسیله 

پوستتچر شتتاخش را  49رد واکاوی قرار گرف ند و پوستتچرها طبقه بندی شتتدند . محققان محققان مو

 شناسایی کردند که ترکیبی از پوسچر تنه . بازو و پاها بودند .

مطالعات نشان داد که این پوسچرها دربرگیرنده پوسچرهای م داول در صنعت فولاد است و از این رو 

پوستتچر در این صتتنعت استت  اده نمود . این پوستتچرها ترکیبی از  در ارزیابی و مطالعه آنها از توان می

 چهار پوسچر تنه . سه پوسچر بازوها و ه ت پوسچر پاها هف ند .

 

 OWASدسته بندی پوسچر در روش 

. پوسچرهایی رایج و قابل شناسایی برای تنه . بازوها و پاها  OWASپوسچر شاخش در در روش  49

 شاهده پوسچر . نیروی اعمال شده از سوی کارگزینه برآورد می شود .را دربرمی گیرد . همراه با م

هر پوستتچر به وستتیله یک کد چهار رقمی مشتتسش می شتتود که در آن رقم ها  OWASدر روش 

 مشسش کننده پوسچرهای تنه . بازوها . پاها و نیروی اعمال شده می باشند .

� 



 مهندسی فاکتورهای انسانی  فصل چهارم

 

 117 

 

 تنه ) ستون فقرات (

 است . ( س ون فقرات کشیده و مف قیم 1

 ( س ون فقرات خمیده است . 2

 ( تنه در حال چرخش است . 3

 ( تنه خمیده و در حال چرخش است . 9

 بازو

 ( هر دو بازو پایین تر از ارت اع شانه قرار دارند . 1

 ( یکی از بازوها در ارت اع شانه یا بالاتر از آن قرار دارد . 2

 ن قرار دارد .( هر دو بازو در ارت اع شانه یا بالاتر از آ 3

 پاها

 ( نشف ه 1

 ( ایف اده با پاهای کشیده و مف قیم 2

 ( ایف اده با یک پای مف قیم 3

 ( ایف اده بر روی دو زانوی خمیده 9

 ( زانو زده بر روی یک زانوی خمیده 9

 ( زانو زده بر روی یک یا هر دو زانو 1

 ( راه رف ن یا جابجا شدن 4

 وزن یا نیروی مورد نیاز

 kg 13وی کم ر از ( نیر 1

 kg 23تا  13( نیروی بین  2

 kg 23( نیروی بیش از  3
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. ارزیابی پوستتچر بوستتیله اولویت اقدامات اصتتلاحی صتتورت می گیرد .اولویت  OWASدر روش 

اقدامهای اصتتتلاحی نشتتتان دهنده ضتتترورت اجرای برنامه مداخله ارگونومی در محیط کار و انجام 

 اقدامات پیشگیرانه است .

می باشد که بر اساس بزرگی خطر بروز اخ لالات  9تا  1حالت از  9اقدامهای اصلاحی دارای  اولویت

  عضلانی تعیین می گردد -عضلانی و فشار وارده بر دس گاه اسکل ی  -اسکل ی 

� 
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 :OWASعکس موجود در روش  86

 
 (2-9شکل)
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 OWASکد گذاری به روش 

 

 
 (3-9شکل )
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 RULAارزیابی به روش 

 

میلادی توسط دک ر مک آتنمی و کورلت. دو تن از ارگونومیفت های  1443در سال RULA روش

افراد با عوامل خطر  جهت ارزیابی سریع مواجهه RULA روش دانشگاه ناتینگهام انگلف ان ارائه شد

سکل ی ضلانی در اندام های فوقانی به -اخ لالات ا کار می رود. این روش یک عدد نهایی را بعنوان ع

سچر. نیرو و حرکت مورد نیاز  شان می دهد که بیانگر درجه ای از پو سیله به ما ن صویر انی از یک و ت

 دانفتتت. کد گذاری تکنیک OWAS را می توان شتتکل تکامل یاف ه RULA می باشتتد. روش

OWAS اخ لالات  برای اعضتتتای بالای تنه بفتتتیار کلی می باشتتتد و این در حالی استتتت که عمده

و آسیب های  (CTDs) ای تجمعیاز جمله صدمات ناشی از تروماه عضلانی مرتبط با کار-اسکل ی

شی از حرکات تکراری شانه رخ می دهد.  (RMIs) نا عموما در اعضای بالا تنه مسصوصا در مچ و 

سکل ی OWAS در واقع تکنیک شگیری از برخی اخ لالات ا  عضلانی مربوط به اعضای بالا-در پی

تنه از جمله مچ. کارایی لازم را نداشتت ه و این موضتتوع در هنگام بررستتی داده ها و ارائه راهکارهای 

 .جهت ارزیابی اندام فوقانی معرفی گردید RULA اصلاحی مشهود می شود. بدین منظور تکنیک

  RULA کاربرد اصلی روش

 عضلانی. بعنوان بسشی از یک تحقیق گف رده ارگونومی-اندازه گیری ریفک اخ لالات اسکل ی-

 عضلانی قبل و بعد از اجرای یک راهکار مداخله ای-ارزیابی فشارهای وارده به سیف م اسکل ی-

 ارزیابی ابزار و تجهیزات-

عضتتلانی ایجاد شتتده به وستتیله پوستتچر های کاری -آموزش به کارگران پیرامون خطرات استتکل ی-

 مس لف

  

http://www.acgih.ir/rula/
http://www.acgih.ir/%D8%A8%D8%B1%D8%B1%D8%B3%DB%8C-%D9%88-%D8%A7%D8%B1%D8%B2%D8%B4%DB%8C%D8%A7%D8%A8%DB%8C-%D9%88%D8%B6%D8%B9%DB%8C%D8%AA-%D9%87%D8%A7%DB%8C-%D8%A7%D9%86%D8%AC%D8%A7%D9%85-%DA%A9%D8%A7%D8%B1-%D8%A8%D9%87/
http://www.acgih.ir/%D8%A8%D8%B1%D8%B1%D8%B3%DB%8C-%D9%88-%D8%A7%D8%B1%D8%B2%D8%B4%DB%8C%D8%A7%D8%A8%DB%8C-%D9%88%D8%B6%D8%B9%DB%8C%D8%AA-%D9%87%D8%A7%DB%8C-%D8%A7%D9%86%D8%AC%D8%A7%D9%85-%DA%A9%D8%A7%D8%B1-%D8%A8%D9%87/
http://www.acgih.ir/overall-assessment-by-owas/
http://www.acgih.ir/overall-assessment-by-owas/
http://www.acgih.ir/musculoskeletal-disorders-muscular-from-working/
http://www.acgih.ir/musculoskeletal-disorders-muscular-from-working/
http://www.acgih.ir/musculoskeletal-disorders-muscular-from-working/
http://www.acgih.ir/injuries-caused-by-repetitive-movements-rmi/
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 :مشاغل و محیط های کاریکاربرد در 
 

را می توان جهت ارزیابی و ای ی که در ان ها کارگران عمدتا از اندام فوقانی خود  RULA روش-

 .برای انجام کارهایشان اس  اده می کنند. بکار برد

شند را - ف اده بدون حرکت زیاد در حین انجام کار با شند و یا ای شف ه با و ای ی که در آن کارگران ن

 .با این روش مورد ارزیابی قرار داد می توان

با  RULA نمونه و ای ی که روش- ند از: و ایف کار  برای ارزیابی آنها مناستتتب استتتت عبارت

کامپیوتر. رانندگی. تحویل داری. مون اژ. اپراتور تل ن. دندانپزشتتکی. بفتت ه بندی. رفوگری. صتتنعت 

 …خودرو. صنایع فلزی و

 محدودیت ها
: 

بی و ایف حمل دستتت ی بار یا و ای ی که دارای جابجایی زیادی در جهت ارزیا RULA روش*

 .محیط کار می باشند مناسب نیفت

 .برای و ای ی که دارای حرکات کل بدن می باشند مناسب نیفت*

این روش برای کارهایی که دارای چرخه های م نوع طولانی مدت باشتتند بطوری که ن وان آن ها را *

 .مناسب نیفت به و ایف کوچک ر تبدیل کرد

این روش برای ارزیابی و ای ی که پوستتتچرهای کاری آنها قابل پیش بینی نبوده و یا مشتتتا،لی که *

 .دارای چندین و ی ه م نوع هف ند مناسب نیفت

به فد اجازه می دهد که ارزیابی جداگانه از سمت راست و چپ بدن را انجام دهد.  RULA روش*

 .جهت ارائه یک ام یاز کلی خطر به ما نشان نمی دهداین روش ام یاز چپ و راست بدن را 

 .این روش تنها به یک نقطه از زمان یا بدترین پوسچر بدنی در یک و ی ه توجه می کند*

 .اثرات تجمعی کلیه فعالیت های انجام شده در طول شغل یا و ی ه در نظر گرف ه نمی شود*

لا ک اندازه فرض شتتده اند )مثای مس لف به یبرخی فاک ورها مانند )پیچش. خمش به پهلو( در زوای*

 .درجه پیچش یک ام یاز اضافه می شود( 23ه یا جدر 9
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 .در این روش زمان کلی یک و ی ه. زمان ریکاوری و ارتعاش در نظر گرف ه نشده است*

مانند اکثر روش های ارزیابی خطر. ستتطح خطر کلی ارائه شتتده اما آستتیب به اپراتورها را نمی تواند *

 .ش بینی کند. همچنین عوامل خطر فردی مانند جنس. سن و تاریسچه پزشکی را در نظر نمی گیردپی

 :نقاط قوت

ش ر مرتبط با نواحی  RULA روش+ شود که بی شانه م مرکز می  بر روی اندام های فوقانی. گردن و 

 .عضلانی می باشد-بدنی در بفیاری از مشا،ل با شیوع بالای اخ لالات اسکل ی

 سانآ کاربرد+

 .ه نرم افزاری نیز می باشدنفسدارای +

 :عوامل خطر اختلالات اسکلتی عضلانی مد نظر

 نیرو. پوسچر بدنی و اس اتیک. تکرار. مدت زمان کار بدون اس راحت

 :بخش های بدنی مورد نظر جهت ارزیابی

 اندام فوقانی )دست. مچ. ارنج و شانه( و همچنن کمر و گردن )ناشی از پوسچر تنه(

 :ایی و پایاییرو

 اع بار درون مشاهده گر= نامشسش. اع بار بین مشاهده گر= م وسط تا خوب

 (STRAIN INDEX, OCRA , ACGIH HAL مقایفه با روش) روایی= پایین تا م وسط

 :سایر اطلاعات روش

روش نیمه کمی. زمان جهت تکمیل آنالیز کم ر از یک ستتتاعت. زمان لازم جهت اموزش روش یک 

 .ز به تجهیزات خاصی جهت ارزیابی نیفتساعت. نیا
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 :روش کار

شتتتوند و یا گیری مییا بدترین پوستتتچرها برای ارزیابی ان ساب شتتتده و نمونه RULA در روش-

 .گیرندپرتعدادترین پوسچرها مورد ارزیابی قرار می

 .در این روش سه عامل پوسچر،اعمال نیرو و تکرار حرکت مدنظر قرار می گیرند

با  A شتتوند و ام یازارزیابی می A و، ستتاعد و مچ دستتت با استت  اده از دیاگرام گروهوضتتعیت باز-

 .گرددتعیین می A اس  اده از جدول

با اس  اده از  B شود و ام یازارزیابی می B وضعیت گردن، تنه و پاها نیز با اس  اده از دیاگرام گروه-

 .گرددتعیین می B جدول

 RULA روشروند ارزیابی در 
 

 
 (9-9شکل)

 .درجه در راس ای محور ساجی ال باشد 3 -23: اگر بازو تحت زاویة  1کد

 .درجه در راس ای محور ساجی ال حرکت روبه عقب داش ه باشد 23: اگر بازو بیش از  2کد 

 .درجه در راس ای محور ساجی ال حرکت کند 23-99: اگر بازو تحت زاویة  2کد 

 .درجه در راس ای محور ساجی ال حرکت کند 99-43: اگر بازو تحت زاویة  3کد 

 .درجه در راس ای محور ساجی ال حرکت کند 43: اگر بازو زاویة بیش از  9کد 

 :پس از تعیین کد بازو، اصلاحات زیر را انجام دهید

 .می شود یک عدد اضافه اگر شانه بالا بود،

 .می شود یک عدد اضافه اگر در هنگام کار، بازو از بدن دور شود،
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یک عدد  اگر در هنگام انجام کار، بازو به بدن چفتتبیده باشتتد و یا به هر نحوی دارای تکیه گاه باشتتد،

 .می گردد کفر

 تعیین کد ساعد-  A گروه

 
 (9-9شکل)

درجه نفبت به بازو پیدا  13-133: اگر در حین کار، ساعد در راس ای سطح ساجی ال بازو زاویة  1کد 

 کند

درجه حرکت رو به عقب  13م کار، ساعد در راس ای سطح ساجی ال کم ر از : اگر در حین انجا 2کد 

 داش ه باشد

 .بف ه شود 133: اگر در حین انجام کار ،ساعد در راس ای سطح ساجی ال بازو بیش از  2کد 

 :پس از تعیین کد ساعد

 می شود یک عدد اضافه اگر کار در طرفین بدن یا دورتر از جلوی بدن انجام می شود،
. 

 
 (1-9)شکل

  

http://www.acgih.ir/wp-content/uploads/2015/03/Picture3.jpg
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 :تعیین کد مچ-  A گروه

 
 (4-9شکل)

 : اگر مچ دست در وضعیت طبیعی قرار داش ه باشد یعنی دست و محور ساعد هم راس ا باشند 1کد 

 درجه بالا یا پایین شود 3-19: اگر مچ دست تحت زاویة  2کد 

 درجه پایین و بالا شود 19: اگر مچ دست بیش ر از 3کد 

 :چپس از تعیین کد م

 .می شود یک عدد اضافه چنانچه دست سمت راست یا چپ منحرف شود، به کد اخ صاص یاف ه

 

 (4-9شکل)

 گر مچ چرخشی نداش ه باشد : 1کد 

 : اگر مچ چرخش داش ه باشد 2کد 

 
  

http://www.acgih.ir/wp-content/uploads/2015/03/Picture4.jpg
http://www.acgih.ir/wp-content/uploads/2015/03/Picture5.jpg
http://www.acgih.ir/wp-content/uploads/2015/03/Picture6.jpg
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 (2-9جدول)
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 تعیین کد-گردنBگروه -RULA روند ارزیابی در روش

 کت کنددرجه حر 3-13: اگر گردن تحت زاویة 1کد -

 درجه حرکت نماید 13-23: اگر گردن تحت زاویة 2کد -

 درجه حرکت نماید 23زاویة بیش از  اگر گردن تحت :3کد -

 : اگر گردن حرکت رو به عقب داش ه باشد9کد -

 

 (4-9شکل)

 پس از تعیین کد گردن:

 .ی شودمدر صورتی که گردن به طرفین بچرخد یا خم شودیک عدد به کد اخ صاص  یاف ه اضافه  

 (13-9شکل)
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 تعیین کد-تنهB گروه-RULA روند ارزیابی در روش

 درجه به حالت ایف اده یا نشف ه قرار داش ه باشد 3اگر تنه تحت زاویة : 1کد  

 درجه خم شده باشد 3-23: اگر  تنه تحت زاویة  2کد 

 درجه خم شده باشد 23-13: اگر تنه تحت زاویة  3کد 

 .درجه خم شده باشد 13یة بیش زاز : اگر تنه تحت زاو 9کد 

 (11-9شکل)

 

 اصلاحات-تنهBگروه -RULA روند ارزیابی در روش

 

 پس از تعیین کد تنه:

 چنانچه تنه بچرخد  یک نمره  اضافه می شود. 

 به طرفین خم شود یک نمره اضافه می شود.چنانچه تنه  

 

 (12-9شکل) 
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 کد تعیین-پاهاBگروه -RULA روند ارزیابی در روش

 ایف اده و م عادل یا  نشف ه و م عادل قرار داش ه باشند وضعیت: اگر پاها در  1کد 

 : اگر پاها در وضعیت ،یر م عادل قرار داش ه باشند 2کد 

 (13-9شکل )

 اگر پوسچر:

ش ه می - شده و ثابت نگه دا ست )برای بیش از یک دقیقه ح ظ  س اتیک ا شدت  ا( یشودعمدتاً ا به 

 در نظر گرف ه شود. 1آنگاه ام یار شود،بار در دقیقه تکرار می 9ا بیش از تکراری است ی

 اگر پوسچر:

 ه اس اتیک است و نه به شدت تکراری است،آنگاه ام یاز ص ر در نظر گرف ه شودن -

 (3-9جدول)
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 REBAارزیابی به روش 

 

سال  REBA روش یجه همکاری بین توس هیگنت و مک اتامنی ارائه گردید. این روش ن  2333در 

تیم ارگونومیفت ها. فیزیوتراپیفت ها. کاردمان ها و پرس اران بوده و جهت ارزیابی انواع پوسچرهای 

کاری ،یرقابل پیش بینی موجود در و ایف مراقبت های بهداش ی و سایر صنایع خدماتی توسعه یافت. 

فرد اجازه می دهد که یک تجزیه و تحلیل  به بوده و ارزیابی کلی بدن یک روش REBA روش

توام از اندام فوقانی )بازو. ستتتاعد و مچ(. تنه. گردن و پاها را انجام دهد. همچنین در این روش عوامل 

ابی در نظر لانی نیز در ارزیدیگری مانند نیرو یا بار جابجا شده. نوع گرف ن بار )چنگش( و فعالیت عض

 .گرف ه شده است. در این روش. ارزیابی پوسچرهای اس اتیک و دینامیک فراهم شده است

 :کاربرد در مشاغل و محیط های کاری

های  و پوستتتچرهای کاری موجود در محیط�MSD این روش به طور خاص جهت ارزیابی خطرات

شرایط  شد. با این حال می توان این روش را در  صنایع خدماتی م ید می با سایر  شت و درمان و  بهدا

 :ذیل بکار برد

 .و ایف شغلی که در انجام آن ها. کل بدن مورد اس  اده قرار گیرد-

 .یع و یا ناپایدار باشدپوسچر اس اتیک. دینامیک. دارای تغییر سر-

جهت ارزیابی و ای ی که نشف ه بوده  REBA روش)و ایف ایف اده و یا ترکیبی از ایف اده نشف ه-

جهت ارزیابی و ایف  REBA .و استت رس وارده تنها روی اندام فوانی وارد می شتتود کاربرد ندارد

 .(صرفا نشف ه طراحی نشده است

 .ر نمایدو ای ی که نواحی بدنی م عدد را درگی-

 .انجام شود ا،لب و یا به ندرت و ای ی که جابجایی بار در آن ها-

مار. - مل بی ند کردن و ح یابی و ای ی همچون بل ند از: ارز بارت کاربرد این روش ع هایی از  نه  نمو

 … پرس اری. دندانپزشکی. اپراتوری تل ن. خانه داری. دامپزشکی. انبار خوار و بار و

http://www.acgih.ir/overall-assessment-by-owas/
http://www.acgih.ir/overall-assessment-by-owas/
http://www.acgih.ir/musculoskeletal-disorders-muscular-from-working/
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 :نقاط قوت

 کاربرد آسان-

 کاربرد در زمینه های مس لف-

 :محدودیت ها

جهت ارزیابی و ای ی که عمدتا حمل دس ی بار هف ند. توصیه نمی شوند )و ای ی  REBA روش-

 که فرد بیش ر ساعات شی ت کاری مشغول به حمل دس ی بار باشد.(

ست. اما روش- شده ا در درجه  REBAبا توجه به اینکه در این روش نیروها و فعالیت در نظر گرف ه 

 .اول بر روی پوسچرهای کاری م مرکز شده است

 .در این روش مدت زمان فعالیت ها. دوره ریکاوری و ارتعاش در نظر گرف ه نشده است-

به فرد اجازه می دهد که یک ارزیابی جداگانه از ستتمت راستتت و چپ بدن انجام  REBA روش-

 .م یاز کلی خطر به ما نشان نمی دهددهد. این روش ام یاز چپ و راست بدن را به صورت یک ا

 .این روش تنها به یک نقطه از زمان یا بدترین پوسچر بدنی در یک و ی ه توجه می کند-

 .فرد مشاهده گر باید با اس  اده از قضاوت خود. پوسچرهای کاری مورد نظر را ان ساب نماید-

آستتیب به اپراتورها را نمی تواند  مانند اکثر روش های ارزیابی خطر. ستتطح خطر کلی ارایه شتتده اما-

 .پیش بینی کند. همچنین عوامل خطر فردی مانند جنس. سن و تاریسچه پزشکی را در نظر نمی گیرد

 :عضلانی مد نظر-عوامل خطر اختلالات اسکلتی

 پوسچر بدنی. بار/نیرو. تکرار. نوع چنگش. مدت زمان و سطح فعالیت-

 :بخش های بدنی مورد نظر جهت ارزیابی

 تنه. گردن. پاها. بازو. ساعد و مچ دست-

 :روایی و پایایی

 اع بار درون مشاهده گر = نامشسش. اع بار بین مشاهده گر = پایین تا م وسط-

 ( OWAS روایی = م وسط )مقایفه با-

  

http://www.acgih.ir/overall-assessment-by-owas/
http://www.acgih.ir/overall-assessment-by-owas/
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 :روش کار

نیاز است که مدت زمان مشاهده تعیین گردد )چرخه کاری تعیین  REBA کار با روش قبل از شروع

شد. جهت ارزیابی جزئی تر نیاز  صورتی که مدت زمان یک و ی ه برای ارزیابی طولانی با شود(. در 

 .است که عملیات های اب دایی تجزیه شوند )تبدیل و ی ه به زیر و ایف(

 

باید و ی ه را مشتتاهده کرده تا یک  RULA ند روشمان REBA در روش :مشاااهده وفیفه 

س  اده از تجهیزات و رف ار کارگران در  شامل تاثیر چیدمان کار و محیط. ا ارزیابی کلی از محیط کار 

ارتبا با ریفتتک پذیری را تنظیم نمود. ثبت اطلاعات با گرف ن عکس و فلم انجام شتتده و جهت کن رل 

 .خطا. چندین مشاهده توصیه می گردد

 انتخاب پوسچر برای ارزیابی

م گیری نماید که کدام یک از پوستتچرها یا بسش یفرد مشتتاهده گر باید تصتتم REBA در روش :

های چرخه کاری نیاز به ارزیابی دارند. برای انجام این کار مهم استتت که مشتتاهده گر به پوستتچرهای 

ست که شغلی چندین بار  کاری در طول یک چرخه کاری توجه نماید و حالت ایده آل این ا . و ی ه 

 .مورد مشاهده قرار گیرد

 :REBA نکات مورد توجه در انتخاب پوسچرهای کاری در روش

 .پوسچرهایی که بیش رین میزان تکرار را دارند-

 پوسچرهایی که مدت زمان بیش ری ثابت نگه داش ه می شوند )پوسچرهای اس اتیک(-

 .ماهیچه ای یا بیش رین سطح اعمال نیرو دارندپوسچرهای کاری که نیاز به بیش رین فعالیت -

 .پوسچرهایی که علت ایجاد ناراح ی در آن ها شناخ ه شده است-

 .پوسچرهایی که بفیار نامناسب. شدید و ناپایدار هف ند. بسصوص اگر نیرو هم اعمال شود-

ود خواهند ت بهبپوستتچرهایی که به اح مال زیاد به وستتیله مداخلات. اقدامات کن رلی و ستتایر تغییرا-

 .یافت
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 امتیاز دهی به پوسچرها

در این مرحله پوستتتچر هایی که ان ساب شتتتده اند طبق جداول مربوطه که در ادامه ذکر می گردد  :

 :ام یاز داده می شوند. برای ام یاز دهی. نواحی بدن به دو دس ه تقفیم شده است

 .این گروه اضافه می شود(تنه. گردن و پاها )ام یاز وزن بار/نیرو از به  :A گروه

ست: گروه :B گروه ساعد و مچ د سبه می  B بازوها.  ست و چپ بدن جداگانه محا سمت را برای 

 .گردد. ام یاز ج ت شدن دست با بار ابه این گروه اضافه می شود

 :REBA پردازش امتیازات و بدست آوردن امتیاز نهایی

 

 .در شکل ارائه شده است REBA یو ام یاز نهای A,B,C مراحل بدست آمدن ام یازهای

 
 (19-9شکل)

  

http://www.acgih.ir/wp-content/uploads/2015/03/%D9%85%D8%AD%D8%A7%D8%B3%D8%A8%D9%87-%D8%A7%D9%85%D8%AA%DB%8C%D8%A7%D8%B2-%D9%86%D9%87%D8%A7%DB%8C%DB%8C-%D8%AF%D8%B1-%D8%B1%D9%88%D8%B4-REBA.jpg
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 REBA مراحل امتیازدهی و محاسبه امتیاز نهایی در روش شکل

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 (19-9شکل)
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 (11-9شکل)

 
 (14-9شکل)
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 (14-9شکل)

 
 (14-9شکل)
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 (23-9شکل)

 
 (9-9جدول)
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 (9-9جدول)

 
 (1-9جدول)
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 (4-9جدول)

 
 (4-9جدول)
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 (4-9جدول)
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 (13-9جدول)
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 QECروش 

توسط 1444عضلانی بوده که در سال -یک روش ارزیابی سریع مواجهه با خطرات اخ لالات اسکل ی 

گردید. در این روش برگه چک لیفتتتت/ام یاز جهت ارزیابی و جمع اوری اطلاعات  لی و باکل ارایه

 QEC لازم وجود دارد که هم توستتتط مشتتتاهده گر و همچنین فرد اپراتور تکمیل می گردد. روش

ارایه گردید و نسفه توسعه یاف ه آن در سال  1444دارای دو نسفه می باشد که نسفه اول آن در سال 

 .این روش ارایه شده است 2333ست که در این ک اب. چک لیفت و پرسشنامه ارایه شده ا 2333

 :کاربرد در مشاغل و محیط های کاری

 .جهت ارزیابی گف رده وسیعی از مشا،ل می تواند بکار برده شود QEC روش-

حمل دستت ی بار. و ایف تکراری. و ایف استت اتیک. و ایف دینامیک. و ایف نشتتفتت ه و ایفتت اده -

 .جهت ارزیابی آنها اس  اده نمود QEC  د که می توان از روشو ای ی هف

 :نقاط قوت

 .جهت ارزیابی بیش ر مشا،ل قابل اس  اده می باشد-

 .تعامل ریفک فاک ورها را بایکدیگر در نظر می گیرد-

 .اج ماعی را نیز در نظر دارد-علاوه بر عوامل خطر فیزیکی. عوامل خطر روانی-

ارزیابی مداخلات ارگونومی در محیط کار می باشتتد. بدین ترتیب  روش مناستتبی در QEC روش-

بی درنگ پس از ایجاد  QEC می توان ارزیابی مجدد از یک راهکار مداخله ای را با روشی همچون

 .تغییرات در محیط کار. انجام داد

 :محدودیت ها

 .هنگامی که و ی ه ای بفیار م نوع باشد. کاربرد آن مناسب نیفت-

اجازه ارزیابی بدترین وضعیت پوسچر هر ناحیه از بدن را می دهد و مشاهده گر باید با  QEC روش-

 .اس  اده از قضاوت خودش. ناحیه ای از بدن را که در برابر بارهای سنگین قرار دارد تعیین نماید

در این روش وزن بار و نیروی دست از کارگر سوال شده و توسط کارگر تعیین می گردد که ممکن -

 .ت کارگران به خوبی ندانند که چگونه باید سطح آن ها را تسمین بزنیداس

 .اثر تجمعی فعالیت های انجام شده در یک شغل/و ی ه در نظر گرف ه نشده است-
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 .سیف م ام یاز آن فرضی است-

مانند ستتتایر روش های ارزیابی خطر. تنها یک ستتتطح خطر کلی ارایه می کند و نمی تواند آستتتیب -

 .رگران را تعیین کندفردی به کا

شکی کارگران را - سن. جنس و تاریسچه پز سایر روش های ارزیابی. عوامل خطر فردی مانند  مانند 

 .در نظر نگرف ه است

 :عوامل خطر اختلالات اسکلتی عضلانی مد نظر

نامناستتتب و - نیروی بلند کردن بار. حرکات تکراری. نیروی کشتتتیدن و هل دادن. پوستتتچر بدنی 

 رار. مدت زمان کار و ارتعاشاس اتیک. تک

 :بخش های بدنی مورد نظر جهت ارزیابی

 کمر.شانه/بازو. مچ دست/دست و گردن-

 :روایی و پایایی

 اع بار درون مشاهده گر= م وسط. اع بار بین مشاهده گر= م وسط-

 روایی=خوب-

 :سایر اطلاعات روش

-9زمان لازم جهت آموزش روش  ساعت. 2روش نیمه کمی. زمان لازم جهت تکمیل آنالیز کم ر از 

 .ساعت. نیاز به تجهیزات خاصی در فرایند ارزیابی نیفت 4
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 ارزیابی ارگونومی کارگران کارخانه گندم طلایی
 

 

 

 (02-4شکل)

 سطح ام یاز:

 نشان می دهد که پوسچر قابل قبول است و اقدامات اصلاحی نیاز نیفت. 1عدد -

 سطح ریفک پایینی دارد و اقدامات اصلاحی ممکن است لازم باشد. نشان می دهد که پوسچر 3یا  2عدد -

 نشان می دهد که پوسچر سطح ریفک ک وسطی دارد و اقدامات اصلاحی لازم است. 4تا 9عدد -

 نشان می دهد که پوسچر سطح ریفک بالایی دارد و اقدامات اصلاحی بزودی می بایفت انجام گیرد 13تا  4عدد -

 .می دهد که پوسچر سطح ریفک بفیار بالایی دارد و اقدامات اصلاحی هم اکنون می بایفت انجام گیردنشان  19تا  11عدد -
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 (22-9شکل)

 

 سطح ام یاز:

 نشان می دهد که پوسچر قابل قبول است و اقدامات اصلاحی نیاز نیفت. 1عدد -

 لاحی ممکن است لازم باشد.نشان می دهد که پوسچر سطح ریفک پایینی دارد و اقدامات اص 3یا  2عدد -

 نشان می دهد که پوسچر سطح ریفک ک وسطی دارد و اقدامات اصلاحی لازم است. 4تا 9عدد -

 نشان می دهد که پوسچر سطح ریفک بالایی دارد و اقدامات اصلاحی بزودی می بایفت انجام گیرد. 13تا  4عدد -

 لایی دارد و اقدامات اصلاحی هم اکنون می بایفت انجام گیردنشان می دهد که پوسچر سطح ریفک بفیار با 19تا  11عدد -
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 (23-9شکل)

 سطح ام یاز:

 نشان می دهد که پوسچر قابل قبول است و اقدامات اصلاحی نیاز نیفت. 1عدد -

 نشان می دهد که پوسچر سطح ریفک پایینی دارد و اقدامات اصلاحی ممکن است لازم باشد. 3یا  2عدد -

 نشان می دهد که پوسچر سطح ریفک ک وسطی دارد و اقدامات اصلاحی لازم است. 4تا 9عدد -

 نشان می دهد که پوسچر سطح ریفک بالایی دارد و اقدامات اصلاحی بزودی می بایفت انجام گیرد. 13تا  4عدد -

 می بایفت انجام گیر حی هم اکنوننشان می دهد که پوسچر سطح ریفک بفیار بالایی دارد و اقدامات اصلا 19تا  11عدد -
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 (29-9شکل)

 سطح ام یاز:

 نشان می دهد که پوسچر قابل قبول است و اقدامات اصلاحی نیاز نیفت. 1عدد -

 نشان می دهد که پوسچر سطح ریفک پایینی دارد و اقدامات اصلاحی ممکن است لازم باشد. 3یا  2عدد -

 ی دارد و اقدامات اصلاحی لازم است.نشان می دهد که پوسچر سطح ریفک ک وسط 4تا 9عدد -

 نشان می دهد که پوسچر سطح ریفک بالایی دارد و اقدامات اصلاحی بزودی می بایفت انجام گیرد. 13تا  4عدد -

 نشان می دهد که پوسچر سطح ریفک بفیار بالایی دارد و اقدامات اصلاحی هم اکنون می بایفت انجام گیرد 19تا  11عدد -
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 (29-9شکل)

 سطح ام یاز:

 نشان می دهد که پوسچر در صورتی که برای مدت طولانی تکرار نشده یا در آن حالت باقی نمانده قابل قبول می باشد. 2یا  1عدد -

 .نشان می دهد که بایف ی تحقیقات دقیق و بیش ری بر روی پوسچر صورت بگیرد و اح مالا تغییرات نیز لازم است 9یا  3عدد -

 شان می دهد که بایف ی به زودی تغییرات ،اصلاحات و نیز تحقیقات دقیق تر صورت کیرد.ن 1یا  9عدد -

 یا بیش ر نشان می دهد که بایف ی سریعا تغییرات و اصلاحات به همراه تحقیقات دقیق تر صورت پذیرد. 4عدد -
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 (21-9شکل)

 سطح ام یاز:

 ات اصلاحی نیاز نیفت.نشان می دهد که پوسچر قابل قبول است و اقدام 1عدد -

 نشان می دهد که پوسچر سطح ریفک پایینی دارد و اقدامات اصلاحی ممکن است لازم باشد. 3یا  2عدد -

 نشان می دهد که پوسچر سطح ریفک ک وسطی دارد و اقدامات اصلاحی لازم است. 4تا 9عدد -

 اصلاحی بزودی می بایفت انجام گیرد. نشان می دهد که پوسچر سطح ریفک بالایی دارد و اقدامات 13تا  4عدد -

 نشان می دهد که پوسچر سطح ریفک بفیار بالایی دارد و اقدامات اصلاحی هم اکنون می بایفت انجام گیرد 19تا  11عدد -
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 (24-9شکل )

 سطح ام یاز:

 لت باقی نمانده قابل قبول می باشد.نشان می دهد که پوسچر در صورتی که برای مدت طولانی تکرار نشده یا در آن حا 2یا  1عدد -

 نشان می دهد که بایف ی تحقیقات دقیق و بیش ری بر روی پوسچر صورت بگیرد و اح مالا تغییرات نیز لازم است. 9یا  3عدد -

 نشان می دهد که بایف ی به زودی تغییرات ،اصلاحات و نیز تحقیقات دقیق تر صورت کیرد. 1یا  9عدد -

 ان می دهد که بایف ی سریعا تغییرات و اصلاحات به همراه تحقیقات دقیق تر صورت پذیرد.یا بیش ر نش 4عدد -
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 :اقدامات اصلاحی

در شکل اول نحوه بار گیری و تعویض پوسچر اج ناب ناپذیر است تنها آموزش حمل دس ی بار برای 

 کارکنان امکان پذیر است.

 پس در شکل دوم از صندلی قرارراست اس  اده شود از این

 برای تمامی کارگران هم آموزش حمل دس ی بار قرار است انجام شود.
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  فصل پنجم

 

 ایمنی در محیط کار
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 ایمنی حریق

 مقدمه

آتش )حریق( عبارت از یک ستتری عملیات شتتیمیایی و اکفتتیداستتیون ستتریع حرارت زای مواد قابل 

 ا و شعله  اهر می گردد.که معمولا به صورت گرم اش عال )در واکنش های گرما زا(است

بروز آتش نیاز به زمینه های فیزیکی و شتتتیمیایی محل وقوع دارد.اصتتتولا عوامل موثر در ایجاد آتش 

سوزی م عدد می باشد ولی برای ایجاد آتش وجود چهارعامل : اکفیژن ، حرارت ،مواد قابل اش عال و 

وف استتتت ضتتتروری استتتت و در واکنش های زنجیره ای ) برای تداوم حریق( که به حرم آتش معر

 صورت حداقل یکی از آنها ادامه حریق ممکن نیفت.

 طبقه بندی انواع آتش: 

طبقه ذیل  1به منظور پیشتتگیری و کن رل آتش ستتوزی، حریقها بر حفتتب ماهیت مواد قابل اشتت عال به 

 تقفیم بندی می شوند:

نظیر کا،ذ،چوب،پارچه و ازستتوخ ن مواد قابل اح راق معمولی  این نوع آتش ستتوزی: A دستت هآتش 

سوخ ن خاکف ر به جا م شد که پس از  خاموش  ارند.گذ یبعضی لاس یک ها و مواد پلاس یکی می با

دارند.مبنای  Aکننده هایی که برای کن رل آن به کار می روند علام ی مثلث شکل و سبز رنگ با نشان 

 اط اء آنها بر خنک کردن )ا،لب بوسیله آب( است.

ن یا جامداتی که به راح ی قابلیت مایع شد سوخ ن مایعات قابل اش عالن آتش در اثر ای: Bدس ه آتش 

دارند)عموما مواد ن  ی( پدید می آید.برخی از این مواد ممکن استتتت حلال در آب نیز باشتتتند )مانند 

الکل،اس ون( لیکن اس  اده از آب به هیچ وجه برای اط اء آنها توصیه نمی شود.خامموش کننده هایی 

هف ند.اط اء این حریق  Bکه برای این دس ه مناسب هف ند دارای برچفب مربع قرمز رنگ با علامت 

 عموما مب نی بر خ ه کردن است.

س هآتش  شی از: C د سوزی نا شامل آتش  س ه  ست که به  این د گازها و مایعات یا مسلوطی از آنها ا

ق به این گروه نزدیک رین نوع حریز شتتتهری.راح ی قابلیت تبدیل به گاز را دارند مانند گاز مایع و گا

س ه  شد و خامش کننده های مربوطه با علامت  Bد شوند.راه  Cمی با در مربع آبی رنگ مشسش می 

 اط اء این حریق خ ه کردن و سد کردن )یا بف ن( مفیر نشت می باشد.
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و اسیم یم، سدیم، پ منیز فلزات سریعا اکفید شونده مانندناشی از  حریق های این دس ه : Dدس ه آتش 

مشسش  Dو خاموش کننده های مناسب برای اط اء آنها با علامت س اره زرد رنگ  می باشدامثال آن 

 می شوند.

س هآتش  ست.E د س گاه های الک ریکی و الک رونیکی ا شی از د سوزی نا سوخ ن:آتش  کابل  مانند 

ایمنی   اء این دستت ه برای تأمینهای تابلو برق یا وستتایل برقی و ح ی ستتیفتت م های کامپیوتری.در اط

کارگران و پیشتگیری از صتدمه به تجهیزات ، نیازمند است  اده از خاموش کننده های عایق الک ریفتی ه 

یا هیدروفلوروکربن ها  𝐶𝑂2می باشتتد راه اط اء این دستت ه قطع جریان برق و خ ه کردن حریق با گاز 

 نشان داده می شوند. Eآن را دارند با حرف می باشد. خاموش کننده هایی که قابلیت کن رل 

: به آتش ناشی از سوخ ن رو،نها و چربیهای آشپزخانه ای یا آتش ناشی از دس گاههای Fدس ه آتش 

خاموش کننده مناستتبی نیز برای این گروه تولید گردیده استتت که پست مواد ،ذایی اطلاق می شتتود.

 موسوم به پودر تر می باشد.

 ء حریقهای عمومی اط اروش

سوخ نی یا واکنش های زنجیره  فیژن،مواد  ضلاع هرم حریق )حرارت ، اک صولا اگر ب وان یکی از ا ا

هی( را کن رل و محدود نموده یا قطع کرد،حریق مهار می شتتتود.روش های عمومی بر استتتاس ماهیت 

 حریق به اشکال زیر می باشد:

 الف(سرد کردن

 ب(خ ه کردن

 ج(سد کردن یا حذف ماده سوخ نی

 د(کن رل واکنش های زنجیره ای

 

ست این عمل عمدتاً سرد کردن: یکی از روش سرد کردن ا های قدیمی و م داول برای کن رل حریق، 

سیله آب انجام می فید کربن نیز گیرد. یکی از خواص گاز دیبه و شداک ولی  سرد کردن آتش می با

حریق اهمیت ارگیری آب در اط اءمیزان و روش بک به اندازه آب در ستترد کردن آتش اهمیت ندارد.

 مناسب می باشد.  Aهای دس هدارد. این روش برای حریق
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فیژن به محوطه آتش  سیدن اک ست که مانع ر شاندن روی آتش با موادی ا خ ه کردن: خ ه کردن،پو

سبک یا پودر  شیمیایی  گردد.خ ه کردن معمولا توسط ممانعت از رسیدن هوا توسط لایه ای از پودر 

ین یا اس  اده از کف آتش نشانی م داول می باشد.این روش اگرچه در همه حریق ها موثر خشک سنگ

سوخ ن  ست که در حین  س ثناء موادی ا شد.مورد ا فت ولی روش مطلوبی برای اکثر حریق ها می با نی

 اکفیژن تولید می کنند مانند :نی رات و زنجیره های آلی اکفیژن دار.

پذیر بوده و با قطع جریان، جابجا کردن ب دای بروز حریق امکاناین روش در ا: حذف مواد ستتتوخ ی

حائل و یا خاکریز و  یمواد، جدا کردن منابعی که تاکنون حریق به آنها نرستتتیده، کشتتتیدن دیوارها

.ستتد کردن مفتتیر دستت رستتی آتش به مواد شتتودمایع را شتتامل می نیستتوخ  ههمچنین رقیق کردن ماد

 )گاز یا مایع(نیز از جمله این روش ها است.سوخ نی ،قطع جریان ماده سوخ نی

کن رل واکنش ها زنجیره ای : برای کن رل واکنش های زنجیره ای استتت  اده از برخی ترکیبات هالوژنه 

که اثر سوء زیفت محیطی نداش ه باشند و گازهای بی اثر توصیه می شوند.این ترکیبات علاوه بر رقیق 

 واکنش های زنجیره ای را نیز مهار می نمایند.سازی اکفیژن هوای اطراف محدوده آتش،

باشتتتد لیکن  به علت اثرات ستتتمی مسربی که دارند ممنوع می  استتت  اده از ترکیبات هالن ستتتن ی 

ستتازگار با محیط   IGو گازهای بی اثر 𝐻𝐹𝐶𝑠جایگزینهای مناستتب آن شتتامل هیدروفلوروکربن ها 

 زیفت و م داول می باشند

 مبارزه با آتش سوزیآیین نامه پیش گیری و 

( خاموش کننده های دس ی و چرخ دار را باید پیوس ه در مکانی مناسب و مشسش که اح مال 23ماده 

برز حریق در آن کم ر و دس رسی به آن آسان تر است نگهداری نمود و محل نصب یا نگهداری آنها 

 بایف ی با رنگ قرمز مشسش شود.

ایعات قابل اش عال و انواع مس لف رو،ن ها و رنگ ها نباید ( برای خاموش کردن حریق های م22ماده 

شیمیایی  شود بلکه باید از خاموش کننده های حاوی کف یا پودر  س  اده  از خاموش کننده های آبی ا

 و سایر خاموش کننده های معادل آن اس  اده کرد. 𝐶𝑂2و خاموش کننده هایی از نوع 
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گاه بایفتت ی تعداد کافی وستتایل اعلام خطر حریق دستت ی وجود ( در هرطبقه از ستتاخ مان کار24ماده 

داش ه باشد و این وسایل را باید در جعبه های شیشه ای در محلی قرار داد که برای رسیدن به آنها طی 

 م ر ضروری نباشد. 33مفافت بیش از 

ماه یک مرتبه انجام  1هر   "( تمرین های مربوط به تسلیه کارگاه ها یا ستتاخ مان ها را باید اقلا32ماده 

داد تا بدین وستتیله از خروج منظم افراد از ستتاخ مان ها در موقع بروز حریق و جلوگیری از وحشتتت 

 اطمینان حاصل شود

( در هر یک از کارگاه ها که دارای دس ه های آتش نشانی تعلیم یاف ه نمی باشد باید سعی شود 34ماده

 ان ها  را با طرزاستت عمال و به کار انداخ ن وستتایل وکلیه کارکنان بسصتتوص کلیه  نگهب "که تدریجا

 تربیت و آماده کرد "تجهیزات مبارزه با حریق کاملا

 

. 

 ایمنی حریق در کارخانه
 

ست اما با این  سوزی در این کارخانه اندک ا صول تولیدی کارخانه و ماده اولیه امکان آتش  طبق مح

ست کارک شده ا فائل ایمنی حریق انجام  سایل ح ا  ی ام وجود تمام م نان از قبل آموزش دیده اند و

 کامل است.
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 ایمنی برق

 

شوک الک ریکی  فک خطر برق بسصوص  شود ری هر گاه که با ابزار برقی یا مدار های برقی کار می 

وجود دارد.هر شتتتسش ممکن استتتت در منزل یا محیط کار در معرض این خطر باشتتتد.کارگران در 

یط های کاری مملو از ابزار و مواد ،ستتترعت کاری زیاد و در معرض خطر بیشتتت ری هفتتت ند زیرا مح

ست،زیرا انجام  ش ر ا فک خطر برق در کار بی ضمن،ری شد.در  ضای آزاد می ا مواردی در ارتباط با ف

 بفیاری ز کارها مف لزم اس  اده از ابزار برقی است.

شی از کار در میان افراد  سومین علت مرگ و میر نا ساله و بعد از  11 -14مرگ در اثر برق گرف گی 

 مرگ و میر ناشی از وسایل نقلیه موتوری و کشندگی )ق ل( در محیط کار می باشد.

 خطرات برق

برق و وستتتایل الک ریکی باعث ایجاد بفتتتیاری از خطرات شتتتده و یا در بوجود آوردن آنها دخالت 

 اشد.دارند.رایج ترین این خطرات از قبیل آتش سوزی ، ان جار و برق گرف گی می ب

 (برق گرف گی)شوک الک ریکی(1

برق گرف گی زمانی بوود می آید که جریان الک ریکی از بدن انفتتتان عبور نموده و صتتتدماتی را پدید 

می آورد.تأثیرات برق گرف گی عمدتا تابعی استتتت از میزان ول اژاعمال شتتتده،مقاومت الک ریکی بدن 

 شسش مورد نظر و جریانی است که از بدن وی می گذرد.

 (حرارت و آتش سوزی 2

یکی از علت های اصلی و مهم آتش سوزی ناشی از جریان الک ریفی ه و وسایل برقی می باشد.هنگامی 

که جریان برق بالاتر از جریان نامی از مداری ان قال داده شده و یا وارد دس گاه شود این جریان اضافی 

یکی از عوامل دیگری که می باعث افزایش حرارت شتتتده که می تواند موجب آتش ستتتوزی گردد.

تواند آتش ستتوزی در مدار های الک ریکی ایجاد کند نگهداری نادرستتت،صتتدمات مکانیکی و از بین 

 رف ن روکش عایق سیم ها است که باعث اتصال کوتاه و در نهایت جرقه و آتش سوزی شود.

 ( ان جارها3
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 عال باشتتد ممکن استتت باعث وقوع ایجاد جرقه در فضتتایی که دارای گردو،بار و یا بسارات قابل اشتت

 ان جار گردد.

 کنترل خطرات برقی

انواع روش های کن رلی وجود دارند که می توانند خطرات ناشتتتی از برق را کاهش داده و یا از بین 

ببرند.دس ه از اقدامات اصلاحی که در این خصوص مطرح هف ند شامل تدابیر ایمنی به صورت کن رل 

زها،رله ها،کلید های قطع کننده مدار،اتصال زمین و ،یره می باشند.در ادامه به های فیزیکی از قبیل فیو

 توضیح مواردی از کن رل ها می پردازیم.

 کن رل های فیزیکی  -1

شد،که با  سایل برقی می با س گاه هایی بر روی و صب قطعات و د شامل طراحی ون این گونه کن رل ها 

ک و یا اس  اده از وسایل ایمن مناسب از ایجاد تماس ایجاد ح اظ و محصور سازی قفمت های خطرنا

 با قفمت های برق دار و آسیب های ناشی از شوک الک ریکی جلوگیری به عمل می آورند.

 سطح مقطع و طول سیم -2

هرچه ستتطح مقطع ستتیم کم ر باشتتد مقاومت آن نیز بیشتت ر شتتده و وق ی که جریانی از آن عبور کند با 

شد.جریان مجاز و ایمن برای هر اندازه از نوع سیم ها تعیین  افزایش مقاوم ریال سیم ش ر داغ خواهد  بی

شده بگذرد،درجه حرارت آن بالا رف ه و  شده است.اگر از سیم جریانی بیش از آن مقدار مجاز تعیین 

 ممکن است عایق آن صدمه ببیند و درن جه باعث ایجاد خطر شود.

 پوشش های ح ا  ی و لوله گذاری -3

ظور جلوگیری از آسیب ها مکانیکی کابل ها و سیم ها و اج ناب از خطر برخورد و تماس افراد با به من

 آنها، خطوط ان قال برق رادر لوله های فلزی قرار می دهند.

 اتصالات صحیح -9

در بعضتی موارد وزش باد،فرستودگی،سترخوردن قطعات و صتدمات مکانیکی باعث ایجاد آستیب به 

و در ن یجه ستتطح تماس اتصتتالات کاهش می یابد.کوچک شتتدن منطقه های منطقه اتصتتال می شتتود 

 تماس چگالی جریان را در آن نقطه افزایش داده و آن قفمت داغ و گداخ ه می شود.

 ایزوله کردن و عایق کاری -9
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هنگامی که کارگر در کنار تابلوهای برق روی خطوط توزیع کار می کند استتت  اده از ک پوش های 

ی زیر پای وی نوعی جداستتتازی یا ایزوله کردن بوده و باعث می شتتتود که جریان برق عایق لاستتت یک

ن واند از بدن کارگر عبور نماید.نوع دیگری از جداسازی ، عیق نمودن دس گیره ها و محل های تماس 

 دس ی دس گاه ها و ابزار الک ریکی می باشد.

 وسایل ح ا ت در برابر جریان اضافی -1

می توانند جریانی که از طریق یک مدار یا دستتت گاه برقی عبور می کند را محدود این وستتتایل ایمنی 

شود را قطع و یا  س گاه یا خطوط می  شد که موجب خرابی د سازند و اگر جریان بالاتر از حد مجاز با

ساس عمل  ف ند که بر این ا سایل ح ا  ی ه کن رل نمایند.فیوزها و قطع کننده های مدار دو نمونه از و

 نند.می ک

 دس گاه های سویچینگ-4

علاوه بر وستتتایل قطع کننده مدار ،دستتت گاه های دیگری تحت عنوانفتتتویچینگ وجود دارند که می 

توانند خطرات برق را کاهش داده و یا از بین ببرند وستایلی از قبیل ق ل خارجی،این رلاک و کلیدهای 

 حرارتی با سرعت بالا جزء ان دس گاه ها می باشند.

 زمین و اتصال بدنهاتصال  -4

اتصتتتال به زمین و اتصتتتال به بدنه اخ لاف پ انفتتتیل الکریکی بین دوجفتتتم را کن رل می کنند.وجود 

اخ لاف پ انفتتیل بین دو جفتتم می تواند در شتترایطی باعث جرقه و به تبع آن آتش ستتوزی و ستتایر 

  اوت به الک ریکی م حوادث در محیط گردد.بنابراین با تصتتالاجفتتام دارای اخ لاف پ انفتتیل و یا بار

یکدیگر می توان این جریان یا بار الک ریکی را خنثی نمود و از بروز حوادث ناشی از آن خصوصا در 

 جایی که منبع قابل اش عال وجود داش ه باشد،جلوگیری کرد.

فیاری دارد و بطور مثال در  شی ب ساکن اثربس فی ه  شی از الک ری صال به بدنه برای کن رل خطرات نا ات

یگاه های بارگیری ستتوخت بفتتیار پرکاربردد استتت  اما نمی تواند باعث ح ا ت افراد در برابربرق جا

گرف گی و  شتتوک های الک ریکی گردد.یکی از روش هایی که جهت ح ا ت افراد در برابر شتتوک 

الک ریکی و به طور کلی خطرات برق گرف گی معمول بوده و به کار می رود استتت  اده از روش زمین 

صل به مدار الک ریکی توسط قطعه ای  (Grounding)کردن شد.در روش زمی کردن جفم م  می با
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هادی که معمولا سیم می باشد،به نقطه مبدأ پ انفیل)نقطه ص ر پ انفیلی(که همان زمین می باشد م صل 

 می باشد.

شو الک ریکی بر مبنای مقاومت های موازی در یک  سیم ارت برای جلوگیری از  ساس کاربرد  دار ما

فیری عبور می کند که  ست.چون جریان الک ریکی در یک مار موازی همواره ازم شده ا الک ریکی بنا 

سیم ارت به گونه ای بوده  شوک الک ریکی باید  شد.برای جلوگیری از بروز  ش ه با مقاومت کم ری دا

ش ر  سیم زمین بی شدت جریان  فان کم ر و  سیم زمین همواره از مقاومت بدن ان شکه مقاومت  دت از 

 جریان عبوری از بدن انفان باشد.

 هر سیف م اتصال به زمین از دو بسش اصلی تشکیل شده است.

 یک هادی برای همبندی یا اتصال بدنه فلزی دس گاه های الک ریکی 

 یک الک رود یت دس ه ای از الک رودهای قرار داده شده در زمین 

ه های ایمنی از ستوی وزارت کار و امور در خصتوص ستیفت م های اتصتال به زمین)ارتینگ( آیین نام

 اج ماعی تدوین شده است که به منظور کفب اطلاعات کامل تر می توان به آنها رجوع کرد.
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 ایمنی برق در کارخانه
 

چاه ارت می باشتتد که در تمام دستت گاه های موجود در کارخانه در نهایت با ستتیم دوکارخانه دارای 

شون صل می  فی به این چاه ها م  د و یک پیمانکار به طور دوره ای جهت بازدید و چک کردن آنها م

 به کارخانه مراجعه می کند.

تابلو های برق کارخانه بعضا بدون ح اظ و ق ل می باشد که توصیه می شود جهت جلوگیری از حادثه 

 و عدم دس رسی افراد ،یر م سصش، درب آنها بف ه و ق ل نگهداری شود.

ی در کارخانه به چشم نمیسورد و از این حیث ، از وضعیت ایمنی برخوردار هیچ گونه سیم بدون ح ا 

استتت و هیچ گونه ستتابقه ی برق گرف گی در کارخانه گزارش نشتتده استتت با این حال کارفرما باید 

آموزش لازم در زمینه های زیر را برای کارکنان خود فراهم نموده و یا اطمینان حاصتتل نماید که افراد 

 مفائل اطلاع و تسصش کافی داش ه باشد.نفبت به این 

 الف( روش های مربوط به موارد اضطراری

 ب(اصول کمک های اولیه و نجات شسش برق گرف ه
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 ایمنی انبار
 

درصتد سترمایه اکثر واحدهای صتنع ی را مواد اولیه،کالاهای نیم ستاخ ه و ستاخ ه  93تا  29در حدود 

از این کالاها را ضروری می سازد.از طرفی تقریبا همه شده تشکیل می دهد که ح ا ت و و نگهداری 

کالاهای خریداری شتتده و تولید شتتده شتترک ها و واحدهای صتتنع ی در انبار نگهداری می شتتود و در 

صتتورت بروز حادثه در انبار نه تنها باعث ازبین رف ن موجودی انبار و خفتتارات مادی می شتتود بلکه 

فارات وصدمات جا سبب بروز خ ست  نی جبران ناپذیر نیز گردد.بنابراین ح ا ت و ایمنی انبا ممکن ا

 و به طبع آن سلام ی پرسنل شا،ل در آن از اهمیت ویژه ای برخوردار است.

 برای تامین ایمنی در انبارها رعایت مقررات و دس ورالعملهای ایمنی به شرح زیر الزامی است:

 مقررات ایمنی مربوط به طراحی ساخ مان انبار-

 ایمنی مربوط به تجهیزات  تاسیفات انبار مقررات-

 مقررات ایمنی اس قرار و چیدمان کالاها و مواد در انبار-

 مقررات ایمنی حمل و نقل بار توسط ماشین آلات و تجهیزات-

 مقررات ایمنی نگهداری مواد شیمیایی و سموم در انبارها-

 در ادامه به بیان مواردی از این قوانین می پردازیم.

 ای حاوی مواد قابل اشتتت عال و ان جار بایفتتت ی ر قفتتتمت پنجره ها دارای ستتتایبان جهت انباره

 پیشگیری از ورود مف قیم نور خورشید باشند.

 

  کلیه انبارها بایفتتت ی دارای دربهای خروج اضتتتطراری باشتتتند.حداقل عرض دربهای خروجی

ر است بایف ی به ازاء هر ن  93م ر باشد.در انبارهایی که تعداد شا،لین آن بیش از  23/1بایف ی 

 ن ر یک درب دیگر و یا یک م ر به عرض درب خروج اضافه شود. 93
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  در داخل انبارهابایفتتت ی از تابلوهای هشتتتدار دهنده با توجه به نوع مساطرات موجود استتت  اده

م ری قابل روءیت  19کرد.این تابلوها بایفتت ی به گونه ای نصتتب گردند که حداقل از فاصتتله 

 باشند.

 

 

  لوکس و در محل های  93حداقل روشتتتنایی مورد نیاز در مفتتتیرهای عبور و مرور لی  راک

 لوکس می باشد. 43تسلیه و بارگیری 

 

  به منظور امکان قطع برق در مواقع اضطراری لازمفت که در خارج انبار یک کلید برق اصلی

 نصب گردد.

 

 از دستت رستتی آستتان به جعبه های  بایفتت ی چیدمان کالاها و پالت ها به گونه ای باشتتد که مانع

سایل نقلیه و خودروها  فیر حرکت و شده و یا در م ضطراری ن شانی و دربهای خروج ا آتش ن

 قرار نگیرد.
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  چک لیست انبار

 

 ملاحظات خیر بله پرسش ردیف

    آیا از ورود افراد م  رق به انبار جلوگیری می شود؟ 1

    یدن ممنوع(وجود دارد؟آیا علایم هشدار دهنده )مانند سیگارکش 4

    آیا تهویه در انبار به خوبی صورت می گیرد؟ 1

    آیا در انبار کردن مواد از پالت اس  اده می شود؟ 2

    آیا نوع خاموش کننده های دس ی مناسب می باشند؟ 5

    آیا در انبار از فایرباکس اس  اده می شود؟ 8

    اط اء حریق اس  اده شده است؟ آیا از سیف م های خودکار اعلام و 1

    آیا کف انبار تمیز و خشک است؟ 6

آیا در انبار بسصوص زیر پالت ها و ق فه ها سالی یکبار سم پاشی  9

 می شود؟

   

    آیا مواد ریس ه شده سریعا جمع می شوند؟ 10

    آیا انبار از نقطه نظر ساخ مان در مقابل حریق مقاومت دارد؟  11

    یا کالاهای انبار شده به دور  از وسایل برقی قرار دارند؟آ 14

 وجود ندارد   آیا مایعات قابل اش عال در  روف سربف ه نگهداری می شوند؟ 11

آیا انبار نگهدای مواد قابل اش عال عاری از کا،ذ و وسایلی که زود  12

 آتش می گیرند،می باشند؟

   

 (1-9جدول)
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 حمل دستی بار
 

ه به اینکه در کارخانه ی میسک نفتتتج بسش عمده ای از جا به جایی کالا ها اعم از پارچه یا با توج

گالن های رنگ، بصورت دس ی انجام می شود، ضروری دانف یم در این بسش به موارد و پیشنهاداتی 

 در رابطه با حمل دس ی بار اشاره کنیم

 

 روش صحیح بلند کردن بار

صورت امکان از بلند کردن  صورتیکه نجبور به این کار در  بار از روی کف اتاق خودداری کنید .در 

شدید کمر را خم نکنید.تکنیک زیر که با شکل نشان داده شده است به شما کمک می کند تا هنگام 

 بلند کردن بار،س ون فقرات را در وضعیت ایمن ح ظ کنید

 
 (1-9شکل)

 ی ان آن را بلند کنید.بار را به بدن نزدیک کرده و با فشار دادن به پاها
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 بررسی وسایل حفافت فردی

 

وجود طیف وسیعی از مساطرات شیمیایی، فیزیکی، بیولوژیکی و مکانیکی با خصوصیات خورندگی، 

برندگی،ستتمیت، ستترطانزایی، ستتوزانندگی، جهش زایی و ... در محیط های کاریمی تواند ستتلام ی 

شغل سایر افراد مجاور محیط های  شدت تهدید می نماید بنابر این به منظور ح ظ شا،لین و ح ی  ی را ب

و صتتتیانت از منابع انفتتتانی و همچنین افزایش راندمان کار و بهره وری،شتتتناستتتایی،ارزیابی و کن رل 

خطرات فوق از اهمیت بفتتتزایی برخوردار استتتت.و ایف یاد شتتتده درفرهنگ ایمنی امروزی نه تنها 

اج ماعی محفوب می شود بلکه و ی ه قانونی نیز تلقی  کاری انفانی و در راس ای اهداف اق صادی و

می گردد که چشم پوشی از آن می تواند باعث اعمال مجازات قانونی گردد که برای مثال می توان به 

 قانون کار اشاره کرد. 41ماده 

 شورای طریقاز  که هائی دس ورالعمل کشور رعایت مادی و منابع انفانی نیروی صیانت برای: 49ماده 

 ت)جه پزشتتکی ، درمان و آموزشبهداشتتت ( و وزارت فنی ح ا ت تامین ) جهتفنی  ح ا ت عالی

 ، برایشتتودمی کار و کارگر و محیط کار ( تدوین بهداشتتت و تامین ایحرفه از بیماریهای جلوگیری

 است یالزام و کارآموزان ، کارگرانکارگاهها، کارفرمایان کلیه

 مصوبات مکل ند بر اساس قانون این 49 ماده موضوع واحد های کلیه و مفئولان کارفرمایان:  41ماده 

سلامت ح ا ت تامین برای فنیح ا ت عالی شورای شت و  سایل کارگران و بهدا و  در محیط کار و

نات نان را تهیه لازم امکا یار آ یل چگونگی و قرار داده و در اخ  بهفوق کاربرد وستتتا لذکر را   نانآ ا

 به نمایند. افراد مذکور نیز ملزم نظارت و بهداشتتت ی ح ا  ی مقررات رعایت بیاموزند و در خصتتتوص

 ارگاهک مربوط به دستت ورالعملهایو اجرای فردی و بهداشتتت ح ا  ی از وستتائل و نگهداری استت  اده

 میباشند . 

قررات موجود کارفرمایان ملزم به بازرستتتی محفتتتط های کار برای تعیین نیاز به وستتتایل بر استتتاس م

شت حرفه ای  ست و مهندس ایمنی و بهدا سرپر سط  شند.این و ی ه می تواند تو ح ا ت فردی می با

انجام شتتتود.یک مهندس بهداشتتتت حرفه ای می تواند با ارزیابی خطرات موجود،وستتتیله ی ح ا ت 
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ط کار را پیشنهاد دهد.در ادامه به توضیح مس صری از ارزیابی خطرها و تجهیزات فردی مناسب با شرای

 ح ا ت فردی خواهیم پرداخت.

 ارزیابی خطر و انتخاب تجهیزات حفافت فردی

 خطر بالای سر (1

 خطراتی که بایف ی مد نظر باشند عبارتند از :

 بارهای معلقی که می توانند سقوط کنند.-

 .بالای سر که امکان برخورد سر با آنها وجود داردتیرها، اشیاء و بارهای -

 سیف م ها و تجهیزات برقی که امکان تماس سر با آنها وجود دارد.-

 اجفام و گوشه های تیز در ارت اع-

 کارگرانی که در ارت اع کار می کنند و ممکن است اشیاء و اجفام توسط آنها به پایین انداخ ه شود.-

 

 انواع حفاظ سر 

 قاوم در برابر ضربه و اصابت اجفام،مقاومت در برابر ول اژهای الک ریکی پایین.:م Aنوع 

 : مقاوم در برابر ضربه و اصابت اجفام ، مقاومت در برابر ول اژ های بالا.Bنوع 

 : مقاوم در برابر ضربه و اصابت اجفام.cنوع 

 
 (2-9شکل)
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 خطرات چشم و صورت  (2

 عبارتند از: خطراتی که بایف ی مد نظر قرار گیرند

 پاشش مواد شیمیایی-

 گردو،بار-

 دود و دودفلزی-

 عملیات جوشکاری-

 تشعشعات لیزری-

 پرتاب ذرات و اجفام-

 حفاظ چشم ها 

 عینک ایمنی یا گاگل 

 شیلد صورت

 (خطرات دست3

 خطراتی که باید مدنظر باشند،عبارتند از:

 مواد شیمیایی-

 لبه های تیز،تراشه ها،و ...-

 ی بفیار شدیدگرما و سرما-

 عوامل بیولوژیکی-

 سیم های برقدار-

 ابزارآلات تیز،قطعات ماشین آلات و ،یره-

 جابه جایی مواد-
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 حفاظ دست ها 

ست و توان بهره گیری از  فان بوده ا سیله انجام کار از بدو پیدایش ان صلی ترین و شک دست ا بدون 

نده تلقی می شود.از جمله انواع خطراتی دست یکی از اساسی ترین وجوه تمیز انفان با سایر مودات ز

فیار  که انگش ان دست، دست و بازوان را تهدید می کنند می توان به خطراتی نظیر درجه حرارتهای ب

بالا یا پایین، مواد مذاب، جرقه، شتتعله، مواد تیز و برنده و لبه های ناصتتاف، مواد شتتیمیایی، مواد رادیو 

ر ولوژیکی و ،یره اشتتتاره کرد که می توانند پیامد های م نوعی نظیاک یو،ارتعاش، الک ریفتتتی ه، مواد بی

ستتوخ گی، قطع عضتتو ، بریدگی، شتتکفتت گی ، تورم، کوف گی، حفتتاستتیت ها و ،یره را بدنبال داشتت ه 

 باشند.

در مواردی که امکان محافظت نواحی یاد شده از طریق تدابیر مهندسی و مدیری ی امکان پذیر نبوده و 

عی ثانویه استتت ح ا ت لازم از طریق استت  اده صتتحیح از تجهیزات ح ا ت فردی نیاز بهیک ستتد دفا

 مناسب تأمین می گردد.

 (خطرات پا9

 خطراتی که بایف ی مدنظر باشند،عبارتند از:

 مواد سنگین جابه جا شده توسط کارگران-

 لبه ها یا قطعات تیز-

 مواجهه با سیم های برقدار-

 شرایط لغزنده ،یر معمول-

 مرطوبشرایط -

 ساخ مان سازی یا تسریب-

 (3-9شکل)
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 حفاظ پاها

 ک ش ایمنی با انواع ح ا ت پنجه

 ح ا ت روی پا

 مقاوم در برابر سوراخ شدن

 مقاوم در برابر سوراخ شدن

 مقاوم در برابر الک ریفی ه و ... 

 حفافت از سیستم شنوایی

ی استتتت که در داخل مجرای ( : ایر پلاگ نوعی وستتتیله ح ا ت از شتتتنوایEarplugsایر پلاگ ها )

شتتنوایی قرارگرف ه و با مفتتدود کردن آن از رستتیدن امواج صتتوتی به پرده صتتماخ و ان قال آن به وش 

 .داخلی جلوگیری می کند

 

  
 (9-9شکل)

 مزایا:

 .کوچک و به راح ی قابل حمل اند 

 .اس  اده از آنها در محیط های گرم خوش آیندتر است 

  حرکت سر ضروری است قدرت مانور آن را تامین می کند.در محیطهای بف ه ای که 

  می تواند به راح ی و با کارایی بالایی همراه با سایر وسایل ح ا ت فردی نظیر عینک،سربند و

 همینطو انواع مدل های مو مورد اس  اده قرار گیرند.
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 معایب:

  تلاش بیشتتت ری ح اظ های شتتتنوایی درون گوشتتتی برای قرار گرف ن در جای خود به زمان و

 نیازدارند.

  تنها زمانی می توان از ایرپلاگ ها اس  اده کرد که مجرای گوش سالم باشد.)عاری از ع ونت

 باشد(

  اگر ایرپلاگ ها بوستتیله دستت های کثیف جابجا شتتوند ممکن استتت آلودگی،همراه آنها وارد

 گوش شوند.

 یش افردی که از این وسایل از آنجایی که دیدن ایرپلاگ ها از مفافت دور مشکل است لذا پا

 اس  اده می کنند دشوار خواهد بود.

: وستایل ح ا ت از شتنوایی هفت ند که که با قرارگیری در روی گوش و  ) (Ear muffsایرماف ها 

  پوشاندن لاله آن از رسیدن امواج صوتی به گوش جلوگیری می کنند.

 

 مزایا:

 قابل رویت استتت لذا کن رل افرادی که از  یک ایرماف با اندازه نفتتب ا بزرگ از فاصتتله زیادی

 این نوع ح اظ ها اس  اده می کنند راح  ر است.

  ح ا ت تامین شده به وسیله ایرمافها نفبت به ایرپلاگ ها عموما بیش ر بوده و تغییرات کم ری

 در افراد مس لف دیده می شود.

 .با وجود ع ونت های کوچک گوش قابل اس  اده اند 

 ح یایرپلاگ ها گم نمی شوند.ایرماف ها به را 

 

 معایب:

 .اس  اده از ایرماف ها در محیط های گرم خوشایند نیفت 

 .حمل و نگهداری ایرمافها نفبت به ایرپلاگ ها مشکل تر است 
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  استت  اده از ایرماف ها همراه با ستتایر تدابیر ح ا ت فردی نظیر عینک ها به راح ی ایرپلاگ ها

 نیفت.

 به حرکت سر نیز می باشد ایرمافها مناسب نیف ند. در محیط هایبف ه که نیاز 

 

 حفافت از دستگاه تنفسی

عملکرد سیف م تن فی برای زندگی و حیات لاز و ضروری می باشد.در صورتی که شسش مواجهه با 

فقدان اکفیژن باشد دچار سنکوب،بیهوشی و یا ح ی مرگ خواهد شد و همچنین در محیط هایی که 

تر از حد مجاز باشتتتد در تن س افراد اخ لال ایجاد می شتتتود.علاوه بر آن در ،لظت ذرات گازها بالا

شتترایط خاص گاز ها بساراتی می توانند در هوای محیط کار آزاد شتتوند که در صتتورت استت نشتتاق 

 (13) سلام ی فرد را تهدید نموده و موجب خطرات آنی برای زندگی و سلام ی آنها خواهند شد.

 انواع ماسک های تن س

 ماسک های ح ا ت کننده تن فی از لحاظ شکل  اهری به دو دس ه زیر تقفیم می شوند:

 کامل صورت، که در این ماسک ها باید چشم ها، بینی و دهان پوشانیده شود. -1

 نیم ماسک: که در این نوع ماسک ها بینی و دهان پوشانیده می شوند. -2

 دو دس ه اصلی زیر تقفیم می شوند: و به لحاظ عملکرد به

 ماسک های تص یه کننده هوا -1

 ماسک های رساننده هوای اتمف ری -2
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 :وسایل حفافت فردی کارخانه

 تمامی کارگران از ک ش ایمنی اس  اده میکنند

س  اده  صدا در آنجا ار ایر پلاگ ا فمت تولید رفت و آمد دارد با توجه به بالا بودن  کارگری که در ق

 می کند

افراد از ماستتک استت  اده می کنند اما ماستتک نامناستتب و کهنه از طرف مفتتئولین در اخ یار آنها قرار 

گرف ه است که شامل ماسک پارچه ای ساده فیل ر یک بار مصرف است که طی اس  اده طولانی مدت 

 کارایی خود را از دست داده است و تنها جنبه تجملاتی به خود گرف ه است.
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 (JSA)ایمنی شغلی آنالیز
 

� JSA فکهای آنها به منظور ارائه اقدامات سایی خطرات وارزیابی ری شنا ف ماتیک جهت  سی شی  رو

 کن رلی مناسب می باشد

سایی وارزیابی  شنا شود ، خطرات بالقوه هرمرحله  شغل به دقت بررسی می  در این روش هر مرحله از 

 خطرات ارائه می گرددمی گردند وبه رین راه حل کن رلی جهت حذف یا کاهش 

 درواقع ارزیابی ریفک یک فرآیند سه مرحله ای است : 

 شناسایی کل خطرات 

 محاسبه ریفکها 

 ارائه اقدامات کن رلی 

دراین روش شتتغل به مراحل پی در پی شتتکفتت ه می شتتود ، ستتپس خطرات هرمرحله شتتناستتایی وعدد 

 ه می گرددریفک آنها به دست می آید ودرنهایت راه حلهای کن رلی ارائ

 هدف اصلی ازاجرای این تکنیک یاف ن روشی ایمن جهت انجام شغل وپیشگیری ازحوادث می باشد 

 با اس  اده از این روش می توان نیازهای آموزش ایمنی کارکنان راتعیین نمود

 می توان درتدوین یک برنامه مدیریت ایمنی وپیشگیری ازحوادث بهره جفت  JSAاز 

  ساب وسایل ح ا ت فردی مورد نیاز می توان اس  اده کرد همچنین ازآن جهت ان 
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 (2-9جدول)

  

 4/2/49شغل :اپراطور کن رل کی یت در آزمایشگاه              ارزیاب:فائزه بچی                                            تاریخ:

 ردیف مرحله شغلی خطرات بالقوه پیامد ازیابی ریفک پیشنهادات کن رلی

 ح مالا شدت ریفک

اس  اده -اس  اده از ماسک و شیلد ایمنی-اس  اده از دس کش-

 MSDSاز 

بسش  ریس ن مایعات بر روی بدن سوزش-خوردگی  9 3 12 بتتازدیتتد از 

کن رل کی یتتت و 

 آزمایشگاه

1 

ی بازدید دوره ا-نفب تجهیزات کن رل حریق-آموزش پرسنل

 از تجهیزات

 حریق سوخ گی 3 9 12

 سقوط اشیاء در سطح هم راز آسیب به پرسنل و اموال 4 3 3 (s5حیح )رعایت چیدمان ص

 برق گرف گی آتش سوزی–مرگ  3 9 19 بازدید دوره ای تجهیزات الک رونیک و کابل ها 

 4/2/49شغل :اپراطور آشپزخانه              ارزیاب:فائزه بچی                                            تاریخ:

رعایت ایمنی کار در – اده از اجاق و  روف استتت اندار استتت 

 آشپزخانه

آشتتتتپتتز ختتانتته و  ریس ن مواد ،ذایی در حال طبخ سوخ گی 3 9 12

 رس وران

2 

بازدید دوره ای از -استت  اده از تجهیزات پست و پز استت اندارد

 سیف م گاز رسانی

 حریق سوخ گی-مرگ 3 9 19

 سقوط اشیا طحی به پرسنلآسیب س 4 2 9 (S5رعایت چیدمان صحیح )

 برق گرف گی آتش سوزی–مرگ  3 9 19 بازدید دوره ای تجهیزات الک رونیک و کابل ها

 4/2/49ریخ:شغل :نگهبان                                                    ارزیاب:فائزه بچی                                            تا

 اس رس-اخ لاف در بدن 3 1 3 ناسب فصلتهیه لباس کار م

 ناشی از تغییر دما بدن

 3 نگهبان اس رس گرمایی و سرمایی

 روشنایی و کار در شب صدمات بینایی 9 1 9 معاینات ادواری-کن رل روشنایی
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 4/2/49تاریخ:                            شغل :اپراطور بارچین                                ارزیاب:فائزه بچی                

 ردیف مرحله شغلی خطرات بالقوه پیامد ازیابی ریفک پیشنهادات کن رلی

 اح مال شدت ریفک

-آسیب اسکل ی عضلانی 3 3 4 آموزش کارگر

 آسیب به منابع تولیدی

 9 حمل و چیدن بار سقوط اجفام از ارت اع

 جابجایی دس ی نیعضلا-آسیب اسکل ی  9 3 12 معاینات دوره ای-آموزش ارگونومی

 گرد و ،بار ناشی از حمل )کیفه آرد( تن فی -پوس ی  3 3 4 انجام معاینات ادواری-PPEاس  اده از -تهویه مناسب

 ایف ادن مداوم نیعضلا-آسیب اسکل ی  9 3 12 معاینات دوره ای-آموزش ارگونومی

 4/2/49ارزیاب:فائزه بچی                                            تاریخ:    شغل :اپراطور کیفه گیری          

دوختتت و بفتتت تته  جابجایی دس ی نیعضلا-آسیب اسکل ی  9 3 12 معاینات دوره ای-آموزش ارگونومی

ندی کیفتتتته آرد  ب

 های تولید شده

9 

 گرد و ،بار ناشی از بف ه بندی آرد  فیتن -پوس ی  3 3 4 انجام معاینات ادواری-PPEاس  اده از -تهویه مناسب

 برخود اعضا بدن با چرخ دوخت جراحت-قطع عضو 2 9 4 اس  اده از دس گاه ایمن

 ایف ادن مداوم نیعضلا-آسیب اسکل ی  9 3 12 معاینات دوره ای-آموزش ارگونومی

 4/2/49رزیاب:فائزه بچی                                            تاریخ:شغل :واحد انبار                                                    ا

 1 انباردار روشنایی صدمات بینایی 3 1 3 معاینات ادواری-کن رل روشنایی

 جابجایی دس ی نیعضلا-آسیب اسکل ی  9 3 12 معاینات دوره ای-آموزش ارگونومی

 تماس با مواد شیمیایی یتن ف -آسیب پوس ی msds 4 3 3 رعایت-انجام معاینات ادواری-PPEاس  اده از 

 سقوط اجفام نیعضلا-آسیب اسکل ی  j5 4 3 3رعایت -آموزش کارگر

 (3-9جدول)
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 4/2/49شغل :بسش اداری                        ارزیاب:فائزه بچی                                            تاریخ:

 ردیف مرحله شغلی خطرات بالقوه پیامد ازیابی ریفک پیشنهادات کن رلی

 اح مال شدت ریفک

کتتارمنتتدان بسش  روشنایی نامناسب و محدود صدمات بینایی 3 3 4 معاینات ادواری-کن رل روشنایی

 اداری

4 

 نشف ن طولانی مدت  نیعضلا-آسیب اسکل ی  9 3 12 معاینات دوره ای-آموزش ارگونومی

 اس  اده از صندلی نامناسب نیعضلا-آسیب اسکل ی  9 3 12 یزات و تعویض انبازدید از تجه

 (9-9جدول)
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 :FMEAارزیابی ریسک به روش 

 

شکفت و آثار آن شود FMEA جزیه و تحلیل عوامل  یک تکنیک مهندسی  FMEA .نامیده می 

رایند یف م ، فاست که به منظور مشسش کردن و حذف خطاها، مشکلات و اش باهات بالقوه موجود س

 .شودتولید و ارائه خدمت، قبل از وقوع ، در نزد مش ری ، بکار برده می

که می یابی ریفتتتتک روش تحلیلی استتتتت  بالقوه موجود در در ارز حد ممکن خطرات  تا  کوشتتتتد 

فک انجام میمحدوده سایی ای که در آن ارزیابی ری شنا شود و همچنین علل و اثرات مرتبط با آن را 

 .کند و رتبه بندی

 

 تشریح مراحل انجام کار

 

 جمع آوری اطلاعات مربوط به فرایند: -1
ها و شتتود باید کاملاً شتتناستتایی و نحوه فعالیتستتایت یا مکانی که در آن ارزیابی ریفتتک انجام می

 فرایندها به دقت بررسی شود.

 تعیین خطرات بالقوه: -4
ه ایمنی را تهدید می کند باید در نظر گرف ه تمام خطراتی محیطی ، تجهیزاتی ، مواد ، انفتتتانی و... ک

 بایفت مورد تجزیه و تحلیل قرارگیرد.شود همچنین حالات هر خطر نیز می

 بررسی اثرات هر خطر: -1
د مانند تواننگذارند. اثرات خطر میاثرات هر خطر، اثرات اح مالی هفتتت ند که خطر بر ایمنی افراد می

 های م صلی و ،یره باشد.بآتش سوزی، مفمومیت ، شکف گی ، آسی

 تعیین علل خطر : -2
تواند کمک فراوانی برای شناسایی علل بوجود آمدن خطر شناخت کافی از محدوده مورد ارزیابی می

 باشد. اطلاعات فنی ، زیفت محیطی و ارگونومیک نیز در شناسایی به ر علل موثر هف ند.
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  چک کردن فرایندهای کنترل  -5
صورت میبه منظور ارزیاب سی برگهی به ر خطرات  س انداردها الزامات و قوانیگیرد. برر ن ها عملیات ا

  عوامل مربوط از جمله این کارهاستحاکم بر محیط کار و 

  تعیین نرخ وخامت  -8
بر افراد استتتت. شتتتدت یا وخامت خطر فقط در “ اثر خطر بالقوه ”وخامت خطر یا میزان جدید بودن 

شود، کاهش در وخامت خطر فقط از طریق اعمال تغییرات در فرایند گرف ه می آن در نظر“ اثر ”مورد 

 ها امکان پذیر است.و نحوه انجام فعالیت

  گردد.بیان می 13تا  1های کمی وجود دارد که بر حفب مقیاس برای این وخامت خطر شاخش

 وخامت خطر

 شرح شدت اثر رتبه

 ست مثل خطر مرگ ، تسریب کاملوخامت تاسف بار ا خطرناک ت بدون هشدار 10

  
 بار است اما همراه با هشدار است وخامت تاسف خطرناک ت با هشدار 9

 عدم توانایی انجام و ی ه اصلی -توخامت جبران ناپذیر اس خیلی زیاد 6

 از دست دادن یک عضو بدن

 وخامت زیاد است همانند آتش گرف ن تجهیزات سوخ گی بدن زیاد 1

 د ضرب دیدگی ،مفمومیت خ یف ،ذاییکم است ماننوخامت  م وسط 8

 نند ضرب دیدگی مفمومیت خ یف ،ذایوخامت خیلی کم است ما کم 5

 کنندوخامت خیلی کم است ولی بیش ر افراد آن را احفاس می خیلی کم 2

 نشت جزئی گاز

 ل خراش دست دست بهنگام تراشکاریگذارد مثاثر جزئی بر جا می اثرات جزئی 1

 اثر خیلی جزئی دارد ی جزئیخیل 4

 بدون اثر هیچ 1

 (9-9جدول)

 احتمال وقوع: -4

 د.دهکند که یک علت یا مکانیزم بالقوه خطر با چه تواتری رخ میاح مال وقوع آن مشسش می
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توان به کاهش عدد رخداد امیدوار تنها با از بین بردن یا کاهش علل یا مکانیزم هر خطر استتتت که می

شتتود. بررستتی ستتوابق و مدارک گذشتت ه بفتتیار م ید ستتنجیده می 13تا  1خداد بر مبنای بود. اح مال ر

استتت. بررستتی فرایندهای کن رلی، استت انداردها، الزامات و قوانین کار و نحوه اعمال آنها برای دستتت 

 یاف ن به این عدد بفیار م ید است.

 خطر وقوع احتمال

 
 رتبه نرخ های احتمالی خطر احتمال رخداد خطر

 یا بیش از آن 2در 1 است ناپذیر اج ناب تقریبا خطرر –بفیار زیاد 

 3در 1 
10 

 9 
 4در1 زیاد خطر های تکراری

 23در 1
6 

1 
 43در 1 مورد خطر های -م وسط

 933در 1

 2333در  1

8 

5 

2 
 19333در  1 کم : خطر های نفب ا نادر

 1933333در 1
1 

4 
 1 19333333در  1کم ر از  بعید:خطر نا مح مل است

 (1-9جدول)

 نرخ احتمال کشف خطر-6
اح مال کشتتف نوعی ارزیابی از میزان توانایی استتت که به منظور شتتناستتایی یک علت/مکانیزم وقوع 

 خطر وجود دارد. بعبارت دیگر اح مال کشف توانایی پی بردن به خطر قبل از رخداد آن است.

انین کار و نحوه اعمال آنها برای دستتت یاف ن به بررستتی فرایند های کن رلی استت اندارد ها الزامات و قو

  این عدد بفیار م ید است.
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 احتمال کشف خطر
  

 رتبه قابلیت کشف معیار : احتمال کشف خطر

 10 مطلقاً هیچ جود قادر به کشف خطر بالقوه نیفتهیچ کن رلی وجود ندارد و یا در صورت و

 9 خیلی ناچیز د خطر ردیابی و اشکار شودای موجواح مال خیلی ناچیزی دارد که با کن رله

 6 ناچیز ای موجود خطر ردیابی و آشکار شوداح مال ناچیزی دارد که با کن رله

 1 خیلی کم ای موجود خطر ردیابی و آشکار شوداح مالی خیلی کمی دارد که با کن رله

 8 کم ای موجود خطر ردیابی و آشکار شوداح مال کمی دارد که با کن رله

 5  طم وس د خطر بالقوه ردیابی و آشکار شودنیمی از موارد مح مل است که با کن رل موجو در

 2 نفب اً زیاد د خطر بالقوه ردیابی و آشکار شوداح مال نفب اً زیادی وجود دارد که با کن رل موجو

 1 زیاد د خطر بالقوه ردیابی و آشکار شوداح مال زیادی وجود دارد که با کن رل موجو

 4 خیلی زیاد ح مال خیلی زیاد وجود داردا

 1 تقریباً ح می ر بالقوه ردیابی و آشکار می شود.تقریباً بطور ح م با کن رلهای موجود خط

 (4-9جدول)

 RPNمحاسبه -1

 است (D) و اح مال کشف (0) رخداد (S) عدد اولویت ریفک حاصلضرب سه عدد وخامت

 RPN= Serverity x occ urance x Detection 

 خواهد بود. 133و  1عدد اولویت ریفک عددی بین 

برای اعداد ریفک بالا ، کارگروهی باید جهت پائین آوردن این عدد از طریق اقدام اصلاحی صورت 

 پذیرد.
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 در این کارخانه:FMEAنمونه ای از تکنیک انجام شده 
 14/2/49ائزه بچی...................تاریخ ارزیابی:محل ارزیابی :کارخونه آرد گندم طلایی......................ارزیاب:ف

شدت  اثرشکست بالقوه حالت شکست جزء

 S)اثر )

علل شکست 

 بالقوه

احتمال 

وقوع 

(O) 

درجه  روشهای شناسایی

شناسایی 

(D) 

 RPN اقدامات پیشنهادی

 افت شنوایی سر و صدا سالن تولید

 مشکلات عصبی

 اس رس

 

 اس حکاک  1

 بالانس نبودن

 خود دس گاه ماهیت

 بازدید دوره ای 4

 صدا سنجی

 ppeتهیه و اس  اده از  9

 رفع اس حکاک

 تعویض قطعات فرسوده

114 

 پارگی سیم ها 13 آسیب موقت تا مرگ برق گرف گی  سالن تولید

 فرسودگی

 اتصالی

 تعویض تجهیزات فرسوده 9 بازدید دوره ای  9

اس  اده از فیوز های قطع 

 کننده سریع جریان

 کارکنان آموزش

293 

از کار اف ادگی  سالن تولید

 دس گاه

 کهنگی دس گاه 9 اخ لال در تولید

اخ لال در یک جز از 

 دس گاه

 تعویض دس گاه 9 بازدید دوره ای 1

 تعویض قطعات فرسوده

 

123 

 

 (4-9جدول)
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 14/2/49...........تاریخ ارزیابی:محل ارزیابی :کارخونه آرد گندم طلایی......................ارزیاب:فائزه بچی........

 افت شنوایی سر و صدا کیفه گیری

 مشکلات عصبی

 اس رس

 

 اس حکاک  3

 بالانس نبودن

 ماهیت خود دس گاه

 بازدید دوره ای 3

 صدا سنجی

 ppeتهیه و اس  اده از  9

 رفع اس حکاک

 تعویض قطعات فرسوده

32 

 سیم ها پارگی 13 آسیب موقت تا مرگ برق گرف گی  کیفه گیری

 فرسودگی

 اتصالی

 تعویض تجهیزات فرسوده 9 بازدید دوره ای  9

اس  اده از فیوز های قطع 

 کننده سریع جریان

 آموزش کارکنان

293 

از کار اف ادگی  کیفه گیری

 دس گاه

 کهنگی دس گاه 9 اخ لال در تولید

اخ لال در یک جز از 

 دس گاه

 تعویض دس گاه 9 بازدید دوره ای 1

 فرسوده تعویض قطعات

 

123 

 

 از دست رف ن محصول ریس ن آرد کیفه گیری

 اس رس شغلی

ایجاد مشکل برای 

 کارگر

عدم عملکرد بازو  9

 های نگهدارنده

 عدم تمرکز کارگر

 تعمیر دس گاه 3 بازدید 1

تعویض دوره ای شی ت 

 کارگر

42 

 

 

 (4-9جدول)
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 (13-9جدول)

  

 14/2/49..ارزیاب:فائزه بچی...................تاریخ ارزیابی:محل ارزیابی :کارخونه آرد گندم طلایی....................

 افت شنوایی سر و صدا دوخت

 مشکلات عصبی

 اس رس

 

 اس حکاک  3

 بالانس نبودن

 ماهیت خود دس گاه

 بازدید دوره ای 3

 صدا سنجی

 ppeتهیه و اس  اده از  9

 رفع اس حکاک

 تعویض قطعات فرسوده

32 

 پارگی سیم ها 13 تا مرگ آسیب موقت برق گرف گی  دوخت

 فرسودگی

 اتصالی

 تعویض تجهیزات فرسوده 9 بازدید دوره ای  9

اس  اده از فیوز های قطع 

 کننده سریع جریان

 آموزش کارکنان

293 

از کار اف ادگی  دوخت

 دس گاه

 کهنگی دس گاه 9 اخ لال در تولید

اخ لال در یک جز از 

 دس گاه

 تعویض دس گاه 9 بازدید دوره ای 1

 تعویض قطعات فرسوده

 

123 

 

 بریدگی دوخت

 قطع عضو

 از دست رف ن محصول

 اس رس شغلی

ایجاد مشکل برای 

 کارگر

عدم عملکرد ایمنی  4

 دس گاه

 عدم تمرکز کارگر

ره تعویض دو-تعمیر دس گاه 3 بازدید 1

ده از اس  ا-ای شی ت کارگر

 دس کش محافظ

 ح اظ ایمنی دس گاه

199 
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 (11-9جدول)

  

 14/2/49زیابی :کارخونه آرد گندم طلایی......................ارزیاب:فائزه بچی...................تاریخ ارزیابی:محل ار

شدت  اثرشکست بالقوه حالت شکست جزء

 S)اثر )

علل شکست 

 بالقوه

احتمال 

وقوع 

(O) 

روشهای 

 شناسایی

درجه 

شناسایی 

(D) 

 RPN اقدامات پیشنهادی

 پارگی سیم ها 13 آسیب موقت تا مرگ  برق گرف گی آزمایشگاه

 فرسودگی

 اتصالی

 تعویض تجهیزات فرسوده 9 بازدید دوره ای  9

اس  اده از فیوز های قطع 

 کننده سریع جریان

 آموزش کارکنان

293 

ریس ن مواد  آزمایشگاه

 آزمایشگاهی

از دست رف ن مواد 

 آزمایشگاهی

 آسیب به اپراطور

 عدم رعایت ایمنی 1

 خف گی

هر ماده  MSDSرعایت 2 دیدباز 9

 شیمیایی

  اس راحت حین کار

13 
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 (9-12جدول)

  

 14/2/49محل ارزیابی :کارخونه آرد گندم طلایی......................ارزیاب:فائزه بچی...................تاریخ ارزیابی:

شدت  اثرشکست بالقوه حالت شکست جزء

 S)اثر )

علل شکست 

 بالقوه

احتمال 

وقوع 

(O) 

وشهای ر

 شناسایی

درجه 

شناسایی 

(D) 

 RPN اقدامات پیشنهادی

 پارگی سیم ها 13 آسیب موقت تا مرگ برق گرف گی  انبار

 فرسودگی

 اتصالی

 تعویض تجهیزات فرسوده 9 بازدید دوره ای  9

اس  اده از فیوز های قطع 

 کننده سریع جریان

 آموزش کارکنان

293 

سقوط کیفه های  انبار

 آرد

ن ازاز دست رف 

 محصول 

 آسیب انبار دار 

 

 عدم رعایت ایمنی 1

 خف گی

 عدم چیدمان مناسب

-رعایت چیدمان مناسب 9 بازدید 9

رعایت و -آموزش کارگر

مطالعه اصول ایمنی در 

 انبارداری 

123 
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 (13-9جدول)

 

 14/2/49....تاریخ ارزیابی:محل ارزیابی :کارخونه آرد گندم طلایی......................ارزیاب:فائزه بچی...............

 پارگی سیم ها 13 آسیب موقت تا مرگ برق گرف گی  آشپزخانه

 فرسودگی

 اتصالی

 تعویض تجهیزات فرسوده 9 بازدید دوره ای  9

اس  اده از فیوز های قطع 

 کننده سریع جریان

 آموزش کارکنان

293 

 سوخ گی آتس سوزی آشپزخانه

 

 عدم رعایت ایمنی 4

 خف گی

 جهیزاتفرسودگی ت

 نشت گاز

 اس  اده از وسایل نا ایمن

تعویض وسایل گازسوز  1 بازدید 1

 فرسوده

 بازدید

 اس  اده از تجهیزات حریق 

329 

 آسیب کارگر سقوط اشیاء آشپزخانه

 آسیب به تجهیزات

آموزش کارگر برای  3 بازدید 1 عدم چیدمان صحیح 9

 چیدمان صحیح و رعایت 

143 

چک کردن مواد  9 مواد اولیه فاسد 1 آسیب کارگر مفمومیت ،ذایی آشپزخانه

 ،ذایی اولیه

چک کردن مواد ،ذایی  9

اس  اده از -خریداری شده

برند های شناخ ه شده و 

 اس اندارد

123 
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 واکنش در شرایط اضطراری

 

که می  تشرایط اضطراری هر گونه واقعه ، ات اق یا شرایط پیش بینی نشده و طرح ریزی نشده ای اس

شده یا ب واند  فت و طرف های ذین ع  فانها، جامعه، محیط زی صدمه به ان سیب و  تواند باعث مرگ، آ

 باعث ایجاد خفارت های مالی شود.

 سیف م مدیریت شرایط اضطراری

مدیریت شرایط اضطراری سیف م جامعی است که خطرات طبیعی و ،یر طبیعی را در شرایط اضطراری 

 یف م مدیریت شرایط اضطراری دارای حداقل چهار جزء زیر است:مدیریت می کند. هر س

 پیشگیری -1

آمادگی:به فعالیت ها ، برنامه ها و ستیفت م هایی گ  ه می شتود که پیش از بروز شترایط اضتطراری -2

 جهت پش یبانی و ارتقاء کاهش پاسخ به آنها و بازیابی بکار گرف ه می شود.

جهت پرداخ ن به اثرات کوتاه مدت و آنی شتترایط اضتتطراری پاستتخ: به فعالیت های طراحی شتتده -3

 می گویند.

شرایط قابل قبول اطلاق -9 سازمان به  شده جهت بازگشت  بازیابی: به فعالیت ها و برنامه های طراحی 

 می شود.

در ستیفت م مدیریت ایمنی و بهداشتت باید دو مرحله اول را انجام داده و تمرین کرد.مدیریت با ایجاد 

 قدام در شرایط اضطراری به مقابله با این شرایط می پردازد.پلان ا

   ERT-Emergency Response Teamاعضاء تیم آمادگی و واکنش در مواقع اضطراری

 یا جانشین وی ERTرئیس تیم  -1

 تیم حراست -2

 تیم تسلیه-3

 تیم کمک های اولیه و مراقبت های بهداش ی-9
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 تیم امداد و نجات-9

 قتیم اط اء حری-1

 تیم سرشماری-4

 تیم رفع آلودگش-4

 تیم ثبت وضعیت عملکرد در حین مانور-4

 تیم ترافیک و حمل و نقل-13

 تیم ارتباطات درون سازمانی-11

 تیم قطع منابع انرژی-12

 تیم پش یبانی-13

 تیم پاکفازی-19

 واکنش در شرایط اضطراری در کارخانه

 انه، توصیه می شود سیف می جامع به منظور واکنش دربا توجه به نادیده گرف ه شدن  این امر در کارخ

شده از بین  ست تیم های ذکر  صورت گیرد.برای این منظور لازم ا ضطراری در این کارخانه  شرایط ا

کارگران،ان ساب شتتده و آموزش های لازم در این رابطه داده شتتود .تعبیه آلارم ها و ستتیفتت م اعلام 

اضطراری نیز ضروری می باشد.انجام مانورها کمک  خواهد  شرایط اضطراری و تعیین راه های خروج

 کرد تا اعمال افراد در این شرایط را مورد آزمایش قرار دهیم و نقایش  را مرت ع کنیم.

 در ساخ مان اداری سیف م اط ا حریق نصب شده است.
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 اسپیرومتری

سپیروم ر دس گاهی است که ت شود.عمل انجام ا وسط آن حجم ها و  رفی های ریوی اندازه گیری می 

شاخش ها را روی آن ثبت  س گاه  سپیروم ری می نامند و به برگه ای که د سپیروم ر را ا سط ا شده تو

 می کند اسپیروگرام می گویند.

ی ربعضتتتی از حجم های ریه که که به حجم استتت اتیک معروفند با استتتپیروم ری ستتتاده قابل اندازه گی

ست آنها را به ریه خود داخل یا از ریه خارج  ف ند که بیمار قادر ا اند.این حجم ها همان حجم هایی ه

 نماید.

علاوه بر اندازه گیری حجمها و  رفی های ریه می توان ستتترعت خروج گازها از ریه را نیز توستتتط 

باز بودن راه های آزمون های عملکرد ریه اندازه گیری نمود.چنین ستتتنجش هایی اطلاعاتی درباره 

شکل راههای هوایی کوچک یا بزرگ  شدت اخ لال راه های هوایی و اینکه آیا بیمار دچار م هوایی، 

 است بدست می دهد و شامل موارد زیر است:

شار) ست که بعد از یک دم عمیق می توان با (: FVCفرفیت حیاتی اجباری و پرف حجم هوایی ا

 .ریه ها خارج کرد شدت هر چه بیش ر و با حداکثر توان از

ست  (:𝑭𝑬𝑽𝐓حجم زمانهای بازدمی اجباری) ست از حداکثر حجم هوایی که ممکن ا عبارت ا

در یک زمان خاص حین بازدم از ریه ها خارج شتتتود.شتتتایع ترین حجم زمان بازدم اجباری که اندازه 

شود  ست. 𝑭𝑬𝑽𝟏گیری می  ست که طی اولین ثان𝑭𝑬𝑽𝟏 ا شار مقدار گازی ا یه بازدم اجباری و پرف

شود.) TLCکه از  شود از ریه ها خارج می  ست که در پایان یک دم : TLC شروع می  حجم هوایی ا

بطور طبیعی درصتتتدهای کل حجم بازدمی در طی این زمانها به  .(عمیق در داخل ریه ها وجود دارد

 شرح زیراست:

𝑭𝑬𝑽./𝟓=60%   ،=83%  𝑭𝑬𝑽𝟏 ،= 94% 𝑭𝑬𝑽𝟐   97 =و%  𝑭𝑬𝑽𝟑  در بیماری ریوی

 انفدای زمان لازم برای بازدم اجباری حجم معین ، افزایش می یابد.

𝑭𝑬𝑽𝟏نفتبت  

𝐅𝐕𝐂
: عبارت استت از کفتری از  رفیت حیاتی که می توان که می توان  𝑭𝑬𝑽𝟏یا درصتد  

.این آزمایش در کشتتتف انفتتتداد مجاری هوایی در آن را در ثانیه اول در طی بازدم از ریه خارج کرد
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درصد است که با  49دقیق تر است.در اشساص سالم و جوان مقدار   حدود   𝑭𝑽𝑬𝟏مراحل اولیه از 

 درصد در نظر می گیرند. 49تا  43افزایش سن کاهش می یابد.پایین ترین حد نفبت را 

 ین،در دس رس ترین و کم هزینه ترین آزموندر صنایع جهت بررسی عملکرد ریه، اسپیروم ری مهم ر

عملکرد ریه استتت.دستت گاه های رایج استتپیروم ری بیش از بیفتتت م غیر مس لف را نشتتان میدهند که 

فبت   𝑭𝑬𝑽𝟏  ،FVCباارزش ترین آنها  𝑭𝑬𝑽𝟏و  ن

𝐅𝐕𝐂
سپیروگرام   فیر ا شود برای ت  صیه می  ست و تو ا

 نظر قرار گیرد. بیش ر این سه م غیر اساسی مد

 ( �Obstructive patternالگوی انفدادی )

مشسش ترین ویژگی در الگوی انفدادی کاهش در سرعت های جریان بازدمی است.در بیماری های 

𝑭𝑬𝑽𝟏و  نفتتبت   𝑭𝑬𝑽𝟏انفتتدادی  

𝐅𝐕𝐂
طبیعی  FVCکاهش می یابند.دربیماری انفتتدادی خ یف مقدار  

 کاهش می یابد. FVCدید به علت اح باس هوا است ولی در موارد ش

 ( Restrictive patternالگوی محدود کننده )

استتت،ولی به علت کاهش  FVCویژگی بارز الگوی تحدیدی، کاهش در حجم های ریه بسصتتوص 

کمپیلیانس ریه و افزاش خاصتتیت ارتجاعی،میزان ستترعت جریا، طبیعی و یا ح ی ممکن استتت بیش از 

𝑭𝑬𝑽𝟏.ازین رو نفبت درصد   مقدار طبیعی باشد

𝐅𝐕𝐂
 طبیعی یا بیش از حد طبیعی است. 

 (�Mixed Patternالگوی مس لط)

ایجاد نماید.مثلا در  "در مواردی ممکن استتتت یک بیماری ، الگوی تحدیدی و انفتتتدادی را تواما

گاری هم یکارگر مب لا به آزبفتتت وز الگوی استتتپیروگرام تحدیدی استتتت،حال اگر کارگر مب لا،ستتت

ست، در این موارد تمام حجم  صله یک نمای مس لط ا شد،راههای هوایی نیز مب لا بوده و الگوی حا با

 ها کاهش می یابد.

با توجه به توضتتتیحی که داده شتتتد و اطلاعات جدول زیر می توانیم وضتتتعیت ریه کارگران را مورد 

 بررسی قرار دهیم:
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%   𝑭𝑬𝑽𝟏

𝐅𝐕𝐂
 FVC 𝑭𝑬𝑽𝟏 تفسیر 

𝟕𝟓 ≥ % 𝟖𝟎 ≥ % 𝟖𝟎 ≥  نرمال %

𝟕𝟓 < % 𝟖𝟎 ≥ % 𝟖𝟎 <  انسدادی %

𝟕𝟓 ≥ % 𝟖𝟎 < % 𝟖𝟎 ≥  تحدیدی %

𝟕𝟓 < % 𝟖𝟎 < % 𝟖𝟎 <  مختلط %

 (1-1جدول)
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 شنوایی سنجی

در فصل دوم راجع به صدا و اثرات آن بحث کردیم.همانطور که توضیح داده شد، یکی از آثار زیانبار 

سیب به د شنوایی و کاهش صدا ، آ سیب بطور عمده به کاهش موقت  ست که این آ شنوایی ا س گاه 

 دائم در شنوایی تقفیم می شود.

در آزمایشتتات ادیوم ری، با اندازه گیری آستت انه های شتتنوایی در فرکانس هایی که در ادامه توضتتیح 

شنوایی  ضی، میزان نقش دائم  س  اده از فرمول ها و روابط ریا سبخواهیم داد و با ا ه در کارگران محا

 می شود.

در این آزمایشتتات به دو طریق هوایی و استت سوانی آستت انه ی شتتنیدن صتتوت خالش اندازه گیری می 

صی تحت نام ادیوگرام ثبت  صو شنوایی روی نمودار یا جدول مس س انه ی  شود.ن ایج اندازه گیری آ

شنوایی د س انه  صدا ، آ شنوایی در اثر  -933فرکانس مهم 9ر هریک از میگردد.برای تعیین افت دائم 

یا نقصتتتان دائم  PTSهرتز را پس ازکفتتتر اثر ستتتن،درفرمول زیر وارد و میزان  9333و1333-2333

 محاسبه می گردد. NIHLشنوایی با شاخش 

NIHL= 
𝑇𝐿500 𝐻𝑍  +  𝑇𝐿1000+  𝑇𝐿2000𝐻𝑍+   𝑇𝐿4000𝐻𝑍           

4
 

TLرکانس مورد نظردر هرگوش: آس انه شنوایی در ف 

NIHL( افت دائم شنوایی ناشی از صدا :dB) 

 

 با داش ن افت دائم، بر اساس روش زیر می توان میزان یا درصد معلولیت هرگوش را تعیین نمود:

 

MI (%) = (NIHL−25)×1.5 

MIدرصد معلولیت هر گوش : 

 :در صد معلولیت کلی هردو گوش نیز از رابطه ی زیر محاسبه می شود

MIT =
(𝑀𝐼𝑏 × 5) + (MIp × 1)

6
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 MIT درصد معلولیت کلی شنوایی فرد: 

 𝑀𝐼b درصد معلولیت گوش به ر: 

 𝑀𝐼p درصد معلولیت گوش بدتر : 

 محدوده های افت شنوایی

س اندارد آمریکا و آکادمی گوش و حلق وبینی آمریکا محدوده  فه ملی ا س فیم بندی مو ساس تق بر ا

 هرتز معرفی شده است: 2333تا  933ی افت دائم در فرکانس های زیر برا

 دسی بل کم شنوایی تلقی نمی شود. 29الف( افت هرگوش کم راز 

 دسی بل کم شنوایی جزئی 93تا  29ب( افت بین 

 دسی بل کم شنوایی ملایم 99تا  93ج(افت بین 

 دسی بل کم شنوایی م وسط 43تا  99د(افت بین 

 دسی بل کم شنوایی شدید 43تا  43ه(افت بین 

 دسی بل ناشنوایی عمیق یا کری دائم 43و(افت بیش از 

 

 باتوجه به پرونده پزشکی تمامی کارگران سالم هف ند 

 و با توجه به ا هارات مفئول فنی این کارخانه در سال های اخیر فاقد حوادث ناشی از کار بوده است.
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 فصل هفتم 

 

 بهسازی محیط کار 
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 سازی محیط کار دامات بهداشتی جهت سالماق

 

شت محیط کار،عموما کارفرما را مو ف می نماید تا آنجا که عملی و قابل قبول  قوانین مربوط به بهدا

 است،سلام ی،ایمنی و رفاه تمام افراد شا،ل در مؤسفه خود را به هنگام کار تضمین نماید.

محیطهای کار عبارت از اقداماتی است که سبب اصول سالمفازی محیط در کارگاه ها،صنایع و دیگر 

 جلگیری از ان شار ع ون ها و سرایت آن به کارگران می گردد.

علاوه بر اقدامات بهداش ی نظیر نصب دس گاههای کن رل مواد آلاینده در قفم های مورد نیاز،اس  اده 

س  اده از مواد بی خطرو یا دارای صدای کم ر،ا سرو شین آلات مدرن با  خطر کم ربه جای مواد  از ما

زیان آور،اس  اده از وسایل ح ا ت فردی،آموزش مفایل بهداش ی،کن رل پزشکی و ،یره که راجع به 

برخی از آنها در فصتتول قبل توضتتیح دادیم،اهم مفتتائلی که جزو ستتالمفتتازی محیط صتتنعت قرار می 

صحیح زباله و مواد  سالم،جمع آوری و دفع  شامیدنی  شامل تهیه آب آ زائد،جمع آوری و دفع گیرند 

صحیح فاضلاب،تأمین ،ذای سالم،کن رل و مبارزه با حشرات و جوندگان،ایجاد تفهیلات و بهفازی 

 کافی،تأمین نظافت عمومی محیط کار می باشد.

 

 تهیه آب آشامیدنی سالم -1

 روجود یک منبع آب آشتتامیدنی پاک و قابل اطمینان به منظور آشتتامیدن و استت  اده های دیگر در ه

ست که می توانند از  صنایعی که موقعیت محل آنها به نحوی ا ضرورت حیاتی دارد.در مورد  صنع ی 

شبکه آبرسانی شهری اس  اده نمایند بایف ی مقرراتی وجود داش ه باشد که صنایع را مو ف به اس  اده 

شد،هر شهری امکان پذیر نبا شی  شبکه لوله ک نع ی بر ص از آن نماید.هنگامی که تأمین آب از طریق 

حفتتب وستتعت و بودجه اق صتتادی خود بایفتت ی منبع آبی که از نظر کی یت بهداشتت ی قابل قبول باشتد 

 برای مصارف خود تأمین نماید.

آب آشامیدنی بایف ی علاوه بر پاک و گوارا بودن به قدر کافی خنک نیز باشد. یکی از به رین روشها 

ای در نقاط مس لف کارخانه می باشد به طوری  عبارت از نصب تعدادی کافی آب سردکن های فواره

ن ر یک دستت گاه آبسوری در نظر گرف ه شتتود و فاصتتله آبسوریها از کارگران بیش از  93که برای هر 
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شیدن آب از  13 ف ی برای نو شود ، بای س  اده  شیردار ا سردکن های  صورتیکه از آب  شد.در  م ر نبا

 لیوان های یک بار مصرف اس  اده گردد.

ل تابف ان ، به ویژه در صنایع گرم مانند شیشه گری،ذوب فلزات و ... می بایفت مقداری نمک در فص

 /. درصد نباشد.1به آب آشامیدنی اضافه شود به گونه ای که تراکم نمک در آب بیش از 

 

 جمع آوری و دفع صحیح زباله و مواد زائد -4

واره مقداری مواد زائد وجودخواهد در هر صتتتنع ی صتتترفنظر از اینکه راندمان کار چقدر باشتتتد هم

داشت.این مواد زائد بایف ی به نحوی دفع شوند که از نظر بهداش ی زیانی م وجه کارگران آن صنعت 

و سایر ساکنین منطقه ننماید.زیرا این مواد زائد ا،لب مح وی مواد شیمیایی،ارگانیفم های بیماری زا و 

ط سبب ان شار بیماریها و مشکلات بهداش ی میگردد دیگر مواد زیان آوری است که پسش آن در محی

 که برای هر نوع صنعت می بایفت روش ویژه ای برای دفع آنها اتساذ گردد.

 

 جمع آوری و دفع صحیح فاضلاب -1

شده باشد و به هر دلیلی کی یت خود را بر  فاضلاب عبارتفت از،هر آبی که برای مصرف خاص تهیه 

شد ک صرف از دست داده با شکیل و خواص آنها،عمدتاآن م شأ ت ف ه به من ض "ه ب س ه فا سه د لاب به 

خانگی، فاضلاب صنع ی و فاضلاب کشاورزی تقفیم می شوند که در این بسش به شرح مس صری از 

 فاضلاب صنع ی خواهیم پرداخت.

فاضتلاب صتنع ی ، فاضتلاب های تولیدی در کارخانجات و کارگاهها را شتامل می شتود، قفتم ی از 

ضلاب فمت عمده آن مربوط به  فا ست،ولی ق فکونی ا صنایع مربوط به بسش اداری و م تولیدی در 

مصتترف آب در فرآیندهای مس لف تولید می باشتتد.فاضتتلاب های صتتنع ی به دلیل تغییرات جریان و 

تنوع آلاینده های موجود با فاضلاب های خانگی بفیار م  اوت می باند،به همین علت تص یه فاضلاب 

 ه تر از فاضلاب مناطق مفکونی استر پیچیده تر و پرهزینصنایع،بفیا

 اثراتی که فاضلاب های صنع ی پس از ورود به آب وارد می نمایند عبارتند از:

 الف(کاهش اکفیژن محلول در آب



 بهسازی محیط کار  فصل هفتم

 

 211 

 ب(ته نشینی مواد جامد

 ج(سمیت

 د(طعم و بو

 تعیین میزان شدت آلودگی فاضلاب

واد آلی در آنها است.مواد آلی در فاضلاب ها ناپایدار بوده آلودگی فاضلاب ها بیش ر به علت وجود م

و می توان آنها را به کمک اکفتتیژن دهی و اکفتتیداستتیون تبدیل به نی ریت ها،نی رات ها،ففتت ات ها و 

،یره نموده و ستتپس بصتتورت ته نشتتین کردن ازفاضتتلاب جدا کرد.برای نشتتان دادن درجه آلودگی 

ار مواد آلی موجود در فاضتتتلاب را اندازه گیری کنند ، مقدار به جای اینکه مقد "فاضتتتلاب معمولا

اکفیژن لازم برای اکفیداسیون مواد نامبرده را اندازه گیری می کنند..مهم رین روش های تعیین درجه 

 آلودگی فاضلاب عبارتند از:

  اکفیژن مورد نیاز بیوشیمیایی(BOD) 

 اکفیژن مورد نیاز شیمیایی(COD) 

 ئوریاکفیژن مورد نیاز ت( Th.OD) 

عبارت است از تعیین مقدار اکفیژن لازم که باید به فاضلاب داده شود،تا باک ری های   BODمقدار 

ضلاب را در دمای  فید نموده و به مواد پایدار  23هوازی مواد آلی موجود در فا سان ی گراد اک درجه 

درجه آلودگی فاضتتتلاب معدنی تبدیل نمایند.به علت طولانی بودن این آزمایش برای نشتتتان دادن 

روز اول رخ می دهد.تعیین  9اکفتتداستتیون در  %43استت  اده می کنند.زیرا حدود  𝐵𝑂𝐷5از  "معمولا

𝐵𝑂𝐷𝐿     نهایی( از طریق رابطه تقریبی(𝐵𝑂𝐷𝐿   4 =  ./𝐵𝑂𝐷5  ست.در جدول زیر سبه ا قابل محا

 ه است.آورده شد  𝐵𝑂𝐷5رده بندی آب ها بر حفب 
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سب میلی گرم   𝑩𝑶𝑫𝟓 نوع آب بر حسب میلی گرم در لیتر  𝑩𝑶𝑫𝟓 نوع آب بر ح

 در لیتر

آب ختتالتتش،آب 

 آشامیدنی

 233 فاضلاب های خانگی رقیق 3

 333 فاضلاب های خانگی م وسط 1 تمیز "آب کاملا

 933 فاضلاب های خانگی ،لیظ 3 تمیز "آب نفب ا

 23-9333 لاب های صنع یفاض 4 آب نیمه کثیف

   23 آب خیلی کثیف

 (1-4جدول)

 

 تأمین غذای سالم -2

هدف از تأمین ،ذای ستتالم و مراقبت های بهداشتت ی در تهیه،طبخ و ستترویس ،ذا مانند ستتایر قدامات 

 بهداش ی،جلوگیری از پیش آمدن موارد بیماری است.

رف ،ذا، توجه به عادات و فرهنگ با انجام اقداماتی چون ، ان ساب محل مناستتتب جهت طبخ و صتتت

کارگران و درنظرگیری علاقه و یا عدم علاقه ی آنان به برخی از مواد ،ذایی،بازرستتتی دائم از مواد 

س ورات ،ذایی  اولیه و نظارت بر طبخ و نحوه ی توزیع مواد ،ذایی، توجه به نوع فعالیت کارگران و د

زم،تهیه ی ،ذاهای مسصتتوص برای کارگرانی که مناستتب از نظر تأمین انرژی کافی و وی امین های لا

 بایف ی تحت رژیم ،ذایی باشند،تا حدودی می توان مشکلات تغذیه ای کارگران را مرت ع ساخت.

اینکارخانه دارای آشتتتپز خانه می باشتتتد و یک وعده ،ذا گرم در کازخانه پس ه و به کارگرا داده می 

 .شود
  



 بهسازی محیط کار  فصل هفتم

 

 212 

 

 نکنترل و مبارزه با حشرات و جوندگا-5

فم  -1-9 فیاری از ارگانی فبب ان قال ب ست که م شراتی ا شرات: مگس خانگی یکی از ح مبارزه با ح

های بیماری زا می تواند باشتتد و همیشتته وفور آن در یک محل بفتت گی مفتت قیم به درجه ستتالمفتتازی 

محیط دارد.از طرف دیگر نفتتبت مفتت قیمی بین وفور مگس و موارد بفتتیاری از بیماری های ع ونی 

شرات معدوم نمودن اماکن مان سیلی وجود دارد.یکی از به رین روش های کن رل ح سهال خونی با ند ا

رشتتد و نمو آنها استتت.در مورد مگس،توده های م راکم زباله،فضتتولات حیوانات،پس مانده مواد آلی 

 در حال ففاد،مدفوع انفان و سایر حیوانات،محل رشد مناسبی برای نوزاد مگس می باشند.

از حشتترات مزاحم که مبارزه با آن ا،لب بفتتیار مشتتکل استتت انواع ستتوستتک استتت.برای  یکی دیگر

شره کش در  سموم مؤثر ح شی با انواع  سمپا ش ن محیط ،  شرات علاوه بر تمیز نگه دا مبارزه با این ح

پناهگاه های آنان که در پشت ق فه های آشپزخانه، شکاف ها و سوراخ ها و مجاری فاضلاب و ،یره 

 مؤثر می باشد. است بفیار

 مبارزه با جوندگان -2-9

آلوده شتتدن محیط صتتنایع به انواع موشتتها علاوه بر خطرات بهداشتت ی مانند ان قال انواع بیماریها نظیر 

طاعون و تی وس موشتتی ستتبب زیانهای اق صتتادی بفتتیار نیز می گردد.یکی از استتاستتی ترین راه های 

در محیطی استتتت که این حیوانات در آن پناه گرف ه و مبارزه با موشتتتها عبارت از ایجاد تغییرات کلی 

شها در کارخانه، ضد  شگیری از ورود مو سی دیگر برای پی سا ،ذای آنان تأمین می گردد.از اقدامات ا

و چون این کارخانه دارای انبار ستتتاخ مان کارخانه و انبارهااستتتت.  (Rat proofing)موش کردن 

ن مبارزه شده است.و به طور تقریبی فاقد موش است اما به گندم و آرد است به طور اساسی با جوندگا

 طور قطعی نمی توان از آن اج ناب کرد.
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 ایجاد تسهیلات بهسازی کافی-8

 

در هر صتنع ی ایجاد تفتهیلات کافی مانند توالت،دست شتویی،دوش  اتاق تعویض لباس از ضتروریات 

 است.

به صتتورت تمیز و بهداشتت ی و اجرای مقررات  ایجاد تفتتهیلات بهفتتازی به قدر کافی و نگهداری آنها

بهداش ی در مورد مو ف نمودن کارگران به اس  اده از آنها) به عنوان مثال شف شوی دس ها با صابون 

شی ت کار و ،یره ( نه تنها خود  صابون در پایان  شوی بدن با آب گرم و  شف  س  اده از توالت، بعد از ا

خواهد نمود بلکه در جلوگیری از ان شار ارگانیفم های بیماری کارگر را از خطرات بیماریها محافظت 

 زا و ع ونت های حاصله از آنها نیز بین کارگران مؤثر خواهد بود.

تعداد توالت ها : برای هر جنس،توالت به تعداد کافی و جداگانه بر حفتتتب جدول زیر مورد نیاز می 

عداد حداکثر کارگرانی استتت کهاز هر جنس باشتتد.تعداد توالت مورد نیاز برای هر جنس م ناستتب با ت

 در هر شی ت کار در کارخانه به کار مشغولند.

 

 

 حداقل تعداد توالت تعداد افراد

 1 4تا  1

 2 29تا  13

 3 94تا  29

 9 49تا  93

 9 133تا  49

 ن ر اضافی 33به ازاء هر  1بعلاوه  9 ن ر 133بیش ر از 
 (2-4جدول)
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وشو : از نظر مقررات ، فراهم کردن تفهیلات کافی و مناسب برای شفت  تفهیلات نظافت و شفت

وشو و نظافت ضروری است.این تفهیلات شامل آب سرد و گرم، صابون و حوله است.در صنایعی که 

شو در کارگاه از اهمی ی خاص  شفت و  فهیلات  شود،ت س  اده می  سمی یا محرک پوست ا از مواد 

س  اده کرد.تعداد  رخوردار است،به گونه ای که در شویی ا موقع لزوم ب وان بی درنگ از دوش و دس 

دس شویی ها در محیط کار،که می بایفت دارای آب سرد و گرم و صابون باشند،بر اساس جدول زیر 

 تعیین می شود.

 تعداد دستشویی تعداد کارکنان

 1 19تا  1

 2 33تا  11

 3 93تا  31

 9 49تا  91

 9 133تا  41

 ن ری که اضافه می شود( 29+ ) یک دس شویی به ازاء هر 9 133بیش از 
 (3-4جدول)

ن ر  19به ازاء هر  "وجود دوش در صتتنایع گرم،صتتنایع شتتیمیایی و ... ضتترورت قانونی دارد.معمولا

یط کارتعداد آبریزگاه بر حکارگر یک دوش مجهز به آب گرم و ستتترد در نظر گرف ه می شتتتود.در م

  می شود.اساس  ص حه بعد تعیین 
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 حداقل تعداد آبریزگاه تعداد کارکنان

 1 4تا  1

 2 29تا  13

 3 94تا  29

 9 49تا  93

 9 133تا  49

 ن ری که اضافه می شود. 33+)یک آبریزگاه به ازای هر 9 133بیش از 
 (9-4جدول)

 و رگران شفمی باشد که بصورت روزانه و نوب ی توسط خود کاروشویی  3توالت،  9رخانه دارای کا

 شو می شوند و از لحاظ بهداش ی وضعیت خوبی دارند.

 

 رخت کن -1

فت مکانی  شوند، می بای شیده نمی  سهایی که در طول مدت کار پو برای تعویض لباس کارگران و لبا

 مناسب در نظر گرف ه شود.شرایطی که رخ کن باید دارا باشد، به قرار زیر است:

 ایل شسصی برای هر کارگر.جایگاه مجزای نگهداری لباس و وس 

 . فضای کافی برای تعویض لباس و ک ش 

 .نظافت و تمیزی مطلوب 

 .تهویه و نور کافی 

به ر استتتت رخ کن در محلی در نظر گرف ه شتتتود که از کارگاه های مس لف دور نبوده و کارگران 

د را تعویض باس خول "مجبور باشند برای ورود به کارگاه از درون آن عبور کنند،تا به این ترتیب ح ما

 کنند.
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ود س های خدر سالن های کارخانه ، قفم ی را اخ صاص به لباس های شسصی داده اند و کارگران لبا

 .را در آنجا آویزان کرده اند

 تأمین نظافت عمومی محیط کار -6

صنایع به معنای کامل،تنها تمیز کردن کف محیط کارگاه ها و راه روها از ن ر ظتأمین نظافت محیط در 

سقف و ح ظ نظافت  شامل تجدید رنگ آمیزی به موقع دیوارها و  فت بلکه  زباله و مواد زائد دیگر نی

آنها، گردگیری مکرر چرا،ها و سایر سطوح موجود در محل به عبارت دیگر ایجاد محیط به ری برای 

داشتت ه  هکار نیز می باشتتد.در صتتنایع بزرگ بایفتت ی واحد ویژه ای مفتتئولیت نظافت محیط را به عهد

باش.برای این قفمت بایف ی برنامه ی منظمی تعیین شود به طوری که کار با نهایت نظم ممکن و با در 

 نظر گرف ن اس انداردهای بهفازی محیط و با کی یت قابل قبول انجام گردد.

 کارخانه به طور کامل در سالهای جدید بازسازی شده است.
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