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تاريخچه شركت صنعتي محور سازان ايران خودرو
شركت صنعتي محورسازان ايران خودرو، واقع در كيلومتر 10 جاده مخصوص كرج بوده و از قسمت شمار به اتوبان كرج، از قسمت جنوب به جاده مخصوص كرج و داروسازي لقمان ، از قسمت شرق به كارخانه قوه پارس و از سمت غرب به شركت قسام ايران كه انبار شركت مينو است، مشرف مي باشد. 

شركت در سال 1343 تأسيس شده و بصورت سهامي عام اداره مي شود. پرسنل 1000 نفر مي باشد كه 30 نفر آنها خانم مي باشد. فعاليت شركت در 2 شيفت 12 ساعته انجام مي شود . شيفت اول از ساعت 6 صبح الي 18 بعد ازظهر و شيفت دوم از ساعت 18 بعداز ظهر الي 6 صبح ميباشد. 

اين شركت در زميني به مساحت كل (m247628) بنا نهاده شده است. عمليات توليد در دو سالن به مساحت هاي(m 28373 و 15260) و عمليات حرارتي در سالني به مساحت (m2625) انجام مي شود. شركت صنعتي محور سازان ايران خودرو با نام شركت سهامي كنسرسيوم كارخانجات صنعتي اتوبوس سازان ايران در تاريخ 1/10/1343 تأسيس گرديد. و بر اساس تصميم مجمع عمومي در اسفند 1351 نام شركت به ترتيب به شركت صنعتي خودروسازان ايران و شركت سهامي خاص تغيير يافته است. سرانجام در تاريخ 13/5/78 به شركت صنعتي محور سازان ايران خودرو تغير نام داد. شركت صنعتي محور سازان ايران خودرو از بدو تأسيس تا كنون اقدام به توليد ماكروس  oM (دنده بغل فرمان) اتوبروس بوزينگ، مني بوس فيات و  IVECO نموده است. در حال حاضر محصول توليدي شركت منحصر به اكسل پيكان (معمولي و RD) مي باشد. البته خط توليد اكسل ديزلي با اكسل سنگين (اكسل جلوي ميني بوس 508) نيز شركت وجود دارد كه به دليل واگذاري اين محصول به يك شركت صنعتي ديگر در حال حاضر اين خط غير فعال مي باشد. 

متراژ واحدهاي مختلف كارخانه شماره 1
	نام واحد
	طول
	عرض

	1- سالن رنگ - شستشو - آهنگري - پرس
	120./M
	64.3m

	2- سالن توليد (از جوشكاري تا انبار)
	200
	56.1

	3- انبار سالن توليد
	62
	56.1

	4- عمليات حرارتي
	54
	13.85

	5- سلويج
	27.5
	“


واحدهاي موجود در شركت صنعتي محور سازان ايران خودرو:
1- بخش اداري: 

شامل كارگزيني، امور رفاهي، روابط عمومي، ايمني و بهداشت، نقليه، خدمات عمومي 

2- بخش توليد: 

شامل دو سالن توليد و يك سالن عمليات حرارتي 

3- آزمايشگاه مواد: 

اين بخش زير نظر كنترل كيفيت كار مي كند. عمليات تست روي مواد اوليه شيميايي از قبيل رنگ، انواع روغن، مواد چربي گير، مواد فسفاته و رنگبر و حلالهاي شيميايي و قطعات لاسيتيك در اين بخش انجام مي شود. چنانچه بر اساس استانداردها ي موجود، اين مواد تأييد شدند، وارد خط توليد مي شوند. درغير اينصورت جهت رفع نقص به شركت سازنده ارجاع داده مي شوند. 

4- انبارها: 

اين بخش زير نظر مديريت بازرگاني فعاليت مي كند و شامل قسمتهاي زير است: 

- انبار مركزي ابزار آلات و مواد شيميايي: كليه قطعات و مواد شيميايي، رنگ ، تينر، كولانت، مواد شوينده و ... ابتدا وارد اين انبار شده و پس از كنترل توسط كارشناسان و تأييد نهايي به ساير انبارها منتقل مي شوند. 

- انبار ملزومات اداري 

- انبار لوازم يدكي ماشين هاي صنعتي 

- انبار مصالح ساختماني و تأسيساتي 

- انبار فرمان اكسل  ديفرانسيل 

- انبار قطعات خام اكسل نظير كله گاوي، كاسه چرخ ، كرانويل، پينيون و ... 

- انبار مواد شيميايي نظير رنگ و تينر 

5- واحدهاي جنبي كه عبارتند از : 

واحد تأسيسات ، تعميرگاه و سايل نقليه ، كارگاه آهنگري 

6- تعمير ماشين آلات كه وظايف اين واحد به شرح ذيل مي باشد: 

- تعمير ماشين آلات مختلف سالن هاي توليد 

- رسيدگي به امور روشنايي ها در دفتر مركزي، سالن هاي توليد، محوطه كارخانه 

- رسيدگي به موتورخانه ها

- رسيدگي به تجهيزات برودتي نظير هواسازيها و چيلرها 

- بررسي تهويه سالنها 

- سرويس روغنكاري دستگاهها 

-رسيدگي و بازرسي الكتروپمپ 

7- برق صنعتي: رسيدگي به ماشين آلات به غير از سرويس و روغنكاري را داراست. 

8- كمپرسور هوا: با توجه به اينكه برخي دستگاهها بصورت پنوماتيك بوده و با هواي فشرده كار مي كند نياز آنها توسط دو كمپرسور هوا بر طرف مي گردد. 

9- ديگهاي آبگرم: آب گرم مورد نياز در آشپزخانه و حمام و نيز پروسه توليد را تأمين مي كنند. 

مواد اوليه مورد استفاده در پروسه توليد:
مود اوليه بر حسب تأمين آنها بدودسته داخلي و خارجي تقسيم مي شوند: 

-مواد اوليه داخلي:
قطعات كله گاوي، كپه ياتاقان، جعبه ديفرانسيل، توپي ، كرانويل، پينيون بصورت قطعه خان از شركتهاي مختلف داخل كشور تأمين مي شوند. از ديگر مواد اوليه داخلي مي توان به موادي نظير: ورقهاي رولي و پالتي در قطرسهاي مختلف ، مواد شوينده و چري گير، تينر و رنگ ، واسكازين، گريس، چسب مخصوص آببندي و جهت چسباندن كله گاوي به اكسل اشاره كرد. 
مواد اوليه خارجي: 
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عبارتند از شمشهاي ميل پلوس در قطرهاي درخواستي در روغن كولانت (روانكار ماشين يا آب صابون صنعتي كه اين مواد از شركتهاي خراج از كشور وارد مي شوند. 

پروسه توليد: 

فرآيند توليد اكسل در سه سالن مختلف انجامي مي شود. 

· سالن پرس شاپ (سالن اكسل ديزلي) 

· سالن توليد اكسل بنزيني 

· سالن عمليات حراتي 

1- سالن پرس شارپ
اين سالن در قسمت شمالي شركت با مساحتي در حدود M1 8378 نهاده شده است. در اين سالن عملياتي نظير برش پرس، پانج و نقطه جوش و نيز عمليات شستشو انجام مي شود. ورقهاي وارد شده بعد از برش به ابعاد مورد نياز براي انجام عمليات پرس سنگين به خارج از شركت فرستاده مي شوند (جهت تبديل به نيم پوسته) . زوائد حاصل از برش براي توليد قطعات كوچك مورد نياز در فرآيند توليد به دستگاه پانچ سپرده مي شود. در قسمت جو شكاري نقطه اي ، قطعه بست لوله ترمز به قسمت كاسه چرخ جوش داده مي شود. در واحد شستشو از موادي نظير زنگبر فسفاته، چربي گير و يك ماده قليايي با PH حدود 10 استفاده مي شود. قطعات مختلف و نيز پوسته اكسل كه عمليات جوشكاري روي آن صورت گرفته است. بعد از شستشو با اين مواد ،مجددا با آب گرم - شسته مي شوند و در نهايت توسط هواي فشرده ، خشك شده ، به قسمتهاي مربوطه ارسال مي گردند. 

2- سالن توليد اكسل بنزيني: 

اين سالن با وسعتي حدود 10260 m2 در وسط شركت قرار دارد و در آن اكسل طي عمليات مختلفي مانند برش، جوش، تراش، پرس، سنگ زنيع مونتاژ ، ريگ كاري و ... توليد مي گردد كه به شرح هر يك از اين عمليات مي پردازيم 

واحد جوشكاري توليد اكسل:
در اين قسمت جوشكاري به دو صورت انجام مي گيردك 

1- جوشكاري برق              2- جوشكاري Co2 
بعد از اينكه پوسته از كارگاه پرس شاپ آورده شده ، ابتداد بازوهاي پوسته بوسيله دو دستگاه جوش مكانيكي بعد از اينكه پوسته از كارگاه پرس شاپ آورده شده ، ابتداد بازوهاي پوسته بوسيله دو دستگاه جوش مكانيكي جوش داده مي شود. سپس به بخش ديگري براي جوش رينگ و لچكي دو طرف فرستاده مي شود كه بوسيله دو كارگر اين عمل انجام مي شود. و بعد از جوش براي تراش رينگ و پوسته ارسال مي شود. از آن به بعد بوسيله دستگاه پرس قالب گيري كاسه و رينگ انجام مي شود. بعد بوسيله اره دو طرف اكسل اره شده و فلنج به آن وصل مي شود تا اين قسمت كار، عمليات جوشكاري توسط گاز Co2 انجام مي گيرد و جوشكراي ساير قسمتهاي پوسته، توسط برق تكميل مي گردد. در انتهاي خط جوشكراي دو كارگر با فرو بردن پوسته در آب تست نشت يابي صورت گرفته و در صورت وجود نشتي قسمتهاي مذبور مجدداً جوشكاري مي شوند و اكسل آماده پس از شستشو به قسمت ماشين كاري تحويل مي گردد. 
واحد ماشين كاري پوسته اكسل:
در اين كارگاه اكسل از قسمت جوشكاري به اين محل فرستاده شده و كارهاي ماشين كاري، سوراخكاري قلاوير، تمير كاري و قاب گيري بر روي آن انجام شده وپوسته اكسل آماده شده به قسمت مونتاژ اكسل ارسال مي گردد. بنابراين كارگاههاي پرس شاپ ، جوشكاري، ماشين كاري پوستهع عمليات آماده سازي پوسته اكسل را انجام مي دهند و پوسته آماده شده به قسمت مونتاژ منتقل مي گردد. 

فعاليتهاي كارگاه پرس شاپ 


[image: image1]
فعاليتهاي واحد جوشكاري

[image: image2]
فعاليتهاي  واحد ماشين كاري پوسته

[image: image3]
واحد محفظه ديفرانسيل (كله گاوي):

كله گاوي ريخته شده از انبار به اين محل انتقال داده مي شود. سپس توسط دستگاه رايدر عمليات ماشين كاري و سوراخكاري و پرداخت روي آن انجامي مي گيرد و توسط دستگاه قلاويز محل سوراخهاي كپه ياتاقان قلاويز شود و بعد از تميز كردن سوراخها پيچ هاي ياتاقان بسته مي شود و بعد از خشن تراشي نشيمنگاه بلبرينگ و پرداخت نهايي به قسمت مونتاژ فرستاده مي شود. 

 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



واحد جعبه ديفرانسيل: 

در اين كارگاه پوسته ديفرانسيل خام ريخته گري شده پس ار انتقال ار انبار توسط دستگاهي عمليات مته كاري، كف تراشي، پخ زني و برتوكاري بر روي آن انجام شده و پس ار خشن تراشي و پرداخت و عمليات ديگري نظير مته كاري، خزينه كاري، و ... جعبه ديفرانسيل توليد شده و سپس به قسمت مونتاژ ارسال مي گردد. 

 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



واحد ميل پلوس:
ماده اوليه بصورت شمش طولي به طول 71cm از انبار به اين قسمت انتقال داده مي شود و ضمن عمليات كف تراشي كپي تراشي و سايز تراشي و خارزني ميل پلوس شكل مورد نظر ر ا بدست آورده و دروان شستشو توسط آب و مواد شوينده شسته ميشود . (دما حدود 100-80cm c( و زمان 5-10 دقيقه) كه اين عمل براي از بين 
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بردن چربي ميل مي باشد. ميل پلوس كه يكي از اصلي ترين قسمتهاي اكسل مي باشد بايد آبكاري شود كه عمل آبكاري با ولتاژ بسيار بالاي DC توسط يك ژنراتور و روش آب سرد انجام مي گيرد. قطعات ميل پلوس داخل دستگاه ميپرتنش زدايي مي شوند (با دماي 200(C و به مدت 1.5 hr) سپس آنها را به درون آب سرد گذاشته تا خنك شوند و بعد از عمليات سنگ زني آماده براي قسمت مونتاژ مي گردند. 


[image: image6]
واحد كاسه چرخ:
كاسه چرخ از انبار به اين قسمت ارسال مي گردد و ضمن توتراشي، كف تراشي، پرداخت و سوراخكاي شكل مورد نظر را به دست آورده و به قسمت مونتاژ ارسال مي گردد. 


[image: image7]
واحد دنده پلوس:
دنده هاي خام از انبار به اين قسمت منتقل مي شوند، در اين قسمت ضمن عمليات تراشكاري ، پرداخت ، سوراخكاري هزار خاري، زني ، دنده پلوس توليد شده به قسمت مونتاژ ارسال مي گردد. 

 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



واحد دنده هرزكرد:
ماده اوليه اين قسمت بصورت شش ميله اي به طول m6 وارد شركت شده از جنس فولاد است. چند ميله را به دستگاه خوراك مي دهند كه طي عمليات تراش و برش و پرداخت ، دنده هرز گرد راتوليد مي كندو بعد از توليد به واحد مونتاژ ارسال مي گردد. 
 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



واحد كوپلينك:
كوپلينك بصورت قطعه خام از انبار به اين قسمت شده و طي عمليات خارزين، باربرداري، داخل تراشي ، سوراخكاري، خزينه كاري، سنگ زني و نمد مالي آماده مونتاژ مي گردد. لازم به ذكر است كه براي جلوگيري از ورود گرد و غبار به قسمت داخلي از يك صفحه فلزي استفاده مي شود كه در اصطلاح به آن گردگير گفته مي شود. 

 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



واحدتوپي چرخ:

در اين قسمت از كارگاه طي عمليات تراشكاري، سوراخكاري، پرتوزني، يخ زني متوسط چندين ماشين توپي چرخ عقب آمده مي گردد. 

 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



واحد پينيون و كرانوپل:
توليد پينيون و كرانويل در دو خط مجزا ولي كنار هم صورت مي گيرد. اين دو قطعه بصورت فورج از انبار به قسمت باردهي ماشين انتقال داده مي شوند. سپس طي چندين عمليات تراش، دنده زني، سنگ زني، سوراخكاري، حرارت دهي و جهت افزايش سختي كه از طريق بار دادن كربني صورت مي گيرد، كرانول و پينيون و پينيون آماده مونتاژ شده و به واحد مونتاژ فرستاده مي شوند. لازم به ذكر است پينيونها و كرانويل هاي آماده شده بعد از پرداخت طي عمليات حرراتي (دماي (c 900) كه در خارج از شركت انجام مي شود. آبكاري و شسته مي شوند. بعد از ورود به شركت تست مي شوند . اگر پينيونها تا داشته باشند توسط دستگاه پرس قاب گيري مي شوند ولي كرانويل ها در صورت تاب داشتن به قسمت ضايعات فرستاده مي شوند. سپس در دستگاه پينگ، اين دو قطعه مچ مي گردند. بدين ترتيب كه با يك نوع ماده مخصوص سيليكات دارع يك تراش و پرداخت بسيار ظريف داده شده و سطح دنده ها صيقلي مي گردند. بعد از اين مرحله 4 شماره روي پينيونها حك مي شود سپس شسته شده و پس از تست نهايي به واحد مونتاژ ارسال مي گردند. 
 SHAPE  \* MERGEFORMAT 



واحد مونتاژ: 
در اين قسمت كليه قطعات ساخته شده بر روي هم سوار مي شوند و در نهايت اكسل كه محصول نهايي كارخانه مي باشد آماده تحويل به قسمت رنگكاري مي شود. عمليات انجام شده در قسمت مونتاژ طي سه مرحله زير صورت مي گيرد: 

1- مونتاژ كله گاوي (پيش مونتاژ)
كسنل بلبرينگ توسط يك دستگاه پرس بر روي كله گاوي سوار مي شود و به قسمت شيم خواني ارسال مي شود. يك سدتگاه شيم خواني مقدار واشر بلبرينگ بزرگ و 
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كوچك را مشخص مي كند و اين عدد را بصورت كسري بر روي بلبرينگ مي نويسد. در قسمت بعد توسط يك دستگاه پذس ، 4 عمليات بر روي كله گاوي و بلبرينگ انجام مي شود، تست مي كنند. بعد از آن مرحله سوم قرار دادن كاسه نمد در انتهاي اين خطع كوپلينگ گذاري مي باشد. در اين مرحله واشر و مهره پينيون بسته مي شود. و بوسيله يك آچار باري و برقي سفت شده و با يك آچار مدرج چك مي شود. در خط ديگر مونتاژ ، كرانويل روي جعبه ديف باكس بسته شده و مجموعه آن را داخل گله گاوي قرار مي دهند و با ابزار دقيق آن را كنترل مي كنند. 

2- تست صدا:
در قسمت كنترل كيفيت كله گاويها را با سرعت 300 دور بر دقيق تست مي كنند. 
3- مونتاژ نهايي:
پس از سوراخ كردن كاسه چرخ ، كله گاوي را كه با تينر شستشو داده اند درون پوسته قرار مي دهند و ميل پلوس ضمن گريس كراي در جاي خود قرار مي گيرد. در قسمت بعد ، كاسه ترمز كه لنت بر روي آن سوار شده بر روي پوسته اكسل مونتاژ مي شود. بعد از آن توپي در جاي خود قرار مي گيرد و مهره پلوس نيز بسته مي گردد. 

واحد رنگ كاري:
در اين قسمت اكسل هاي ساخته شده توسط جرثقيل هاي سقفي بر روي خط سير رنگ كاري قرار گرفته در مرحله اول بوسيله تينر چربي زدايي شده در مرحله دوم پس از ورود به اتاقك رنگ ، توسط دو كارگر رنگ بصورت اسپري بر روي آن پاشيده مي شود و در مرحله بعد مجدداًَ لكه گيري و رنگ زده مي شود. در اتاقك رنگ ضمن تهويه ، يك آبشار آب وجود ارد كه ذرات رنگ معلق و اسپري شده را جذب مي كند و مانع از معلق ماندنشان مي گردد. بعد ازاين مرحله اكسل آماده شده در يك قسمت جمع آوري و انبار مي شود. 
عوامل زيان آور موجود در واحدهاي مختلف شركت محور سازان ايران خودرو:
با توجه به اين مسئله كه  صنعت ا كسل سازي يك صنعت فلزي است بنابراين سرو صوا جزء لاينفك اين صنعت مي باشد. البته با سرويس به موقع ماشين آلات و استفاده از ديوارهايي با ضريب بالايي جذب بين واحدها مي توان تا حدودي اين سرو صدا را تقليل داد. اما قبل حذف شدن مي باش. در اين كارخانه هم طرو صدا بعنوان يك عامل زيان آورد فيزيكي وجوددادر. 
يكي ديگر از عوامل زيان آورد موجود در شركت عوامل زيان آورد شيميايي مي باشد. زيرا يكي ديگر موادي كه براي خنك كردن و روان كردن دستگاهها از مايع كولانت استفاده مي شود. كه اين مايع باعث حساسيت و بيماريهاي پوستي مي گردد و در اثر دو فاز شدن بوي نامطبوع و زننده اي در محيط كار ايجاد مي كند. 

يكي ديگر از عواملي كه مي توان به آن اشاره كرد مسائل ارگوند ميكي موجوددر واحدها مي باشد. نحوه فعاليت كارگران ايجاب مي كند كه مدت زمان زيادي بايستند و همين امر موجب دردهايي در ناحيه كمر و پاي كارگران كرده است كه به تفضيل در بخش ارگونومي به آن اشاره مي شود. 

مقدمه 
در عصر حاضر پيشرفت فن آوري در تمام زمينه هاي صنعتي ، گسترش و كاربرد وسيع وسايلعمشاين آلات و تجهيزات مختلف را به همراه داشته است. اين رشد سريع سبب گرديده تا انسان در زندگي روزمره خود هر چه بيشتر تحت تأثير آشفتگي هاي ناخوشايند آكوستسيكي به همين ترتيب صدا يكي از خطرات شغلي و صنعتي به شمار مي آيد و بسياري از كارگران بويژه كارگان بخش صنعتي در معرض اين عامل زيان آور قرار دارند. 

- صوت چيست؟*

صوت شكلي از انرژي است كه توسط ساز و كار شنوايي قابل تشخيص است و به بيان ساده صوت، هر چيزي است كه شنيده مي شود. صوت عبارت است از نوسان فشار هوا در يك محيط كشسان. 

-اثرات صدا بر روي انسان:
الف- ناشنوايي شغلي:

از مدتها پيش صدا يكي از علل ناشنوايي تشخيص داده شده است. كار در صداي زياد سبب تغيير موقت و يا دائم در آستانه شنوايي مي گردد. بنا به عقيده متخصصان، ضعف شنوايي عبارت است از تغيير در آستانه شنوايي، حداقل به اندازه (25dB) در سامد هاي (500-1000-2000 HZ) . اين نوع ناشنوايي در گذشته به نامهاي نشانوايي سازندگان ديگ بخار و ناشنوايي نساجان ناميده مي شد. 

- عواملي كه در ايجاد ناشنوايي شغلي مؤثرند عبارتند از : 

1. شدت صدا 

2. بسامد 

3. دوام صدا 

4. سن 

5. آسيب ديدن 

6. استعداد شغلي
ب - اثرات فيزيولوژيك صدا: صدا باعث افزايش تعداد ضربان قلب ، تعداد تنفس و بالا رفتن مقدار مصرف اكسيژن و افزايش فشار خون مي گردد. 

پ- اثرات رواني صدا: صدا باعث كم شدن و بي دقتي در فعاليتهاي مغزي و ناهماهنگي در كارهاي فكري مي گردد. 

ت- اثرات عمومي صدا: صداي زياد باعث ظهور علائمي مانند تهوع ، استفراغ ، سرگيجه مي شود كه بيشتر به دليل تحريك لابيرنت گوش است. 

- اندازه گيري صدا: 

يكي از وظايف متخصصان بهداشت حرفه اي اندازه گيري صدا و بررسي مشكلات ناشي از آن مي باشد. براي اين منظور لازم است تراز كلي صدا و توزيع تر از فشار آن در بسامدهاي مختلف تعيين شود. 
- تراز سنج صدا: 

از اساسي تين دستگاههاي اندازه گيري صدا در محيط كار است . اين دستگاه از يك صدا بر (ميكروفن) و يك مدار الكتريكي تشكيل شده است. نوع صدا بر در دستگاههاي مختلف ممكن است متفاوت باشد. قسمتهاي اساسي مدار الكترونيكي عبارت از كاهش دهنده، تقويت كنندهع شبكه سنجش بسامد، تعيين وضعيت سريع و كند، مدار كاليبراسيون داخلي، يك سو كننده rms وصفحه سنجش مي باشد. 

- كلايبراسيون: 
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دقت اساسي صدا سنج به تنظيم بودن آن بستگي دارد. با گذشت زمان به دلايل مختلف ممكن است دقت صدا سنج كاهش يابد. بنابراين بايد به عنوان يك اصل اساسي هميشه در نظر داشت، صدا سنج پيش  و پس از بيني از اندازه گيري كاليبره گردد. 

- انواع بررسي صدا در محيط كار: 

بطور كلي، صداي موجود در محيط كار در سه مرحله بررسي مي گردد: 

1- ساده ترين نوع آن بررسي كلي اتس. براي اين منظور از يك دستگاه صدا سنج استفاده مي شود. 

2- بررسي صدا به منظور تعيين مشخصات آن مي باشد . در اين مرحله از بررسي ، لازم است از يك دستگاه صدا سنج به همراه يك دستگاه تجزيه كننده صدا استفاده شود. 

3- شامل تحقيقات ، يافتن راههاي كنترل صدا و اجراي طرحهاي حفاظتي است. 

براي اندازه گيري تراز فشار صدا، لازم است نقشه محل كار در دسترس باشد. در آغاز نقشه محل كار را رسم نموده و آنرا به مربعهايي به ضلع يك متر تقسيم نموده و محل منابع توليد صدا و محل كارگران بايد كاملاً مشخص شده و سپس در مركز مربعها اندازه گيري را انجام داده و بر روي نقشه ثبت گردد. اطلاعات زير بايد در گزارش نوشته شود.: 

1. نوع وسيله اندازه گيري 

2. روش كاليبراسيون

3. نوع شبكه سنجش بسامد 

4. سرعت عقربه سنجش 

5. تراز صداي زمينه 

6. تراز فشار صداي كلي محيط 

7. شرايط محيطي 

8. چتاريخ اندازه گيري 

9. تعداد كارگران در معرض صدا 

10. وسايل حفاظت فردي 

-استاندارد صدا: 

تعيين استانداردهاي صدا در صنعت سالهاي زيادي مورد بحث و تبادل نظر بوده است. در سال 1969 حد مواجه يا آستانه مجاز برابر 90dBA براي 8hr كار تعيين شد كه سالهاي بعد در بعضي از كشورها اين ميزان به 85dBA كاهش يافت . مطالعات بعدي نشان داد كه به ازاي كاهش زمان مواجهه، افزايش تراز فشار صدا زيان آور نخواهد بود. اين كاهش زمان و افزايش تراز فشار بر اساس نصف شدن زمان مواجهه از يك سود افزايش تراز فشار صدا به ميزان 5 dBA از سوي ديگر است.

هم اكنون بعضي سازمانها استاندارد  90 dB و بعضي ديگر استاندارد 85 dB و سازمانهايي مثل osha , iso  استاندارد 90dB را توصيه مي كند. كه در جدول صفحات بعد به چشم مي خورد: 

جدول استاندارد Iso                                        جدول استاندارد OSHA

	مدت مواجهه (hr)
	تراز صدا(dB)
	
	مدت مواجهه 
	تراز صدا (dB)

	8
	90
	
	8
	90

	4
	93
	
	4
	95

	2
	96
	
	2
	100

	1
	99
	
	1
	105

	0.5
	102
	
	0.5
	110

	0.25
	105
	
	
	


جدول استاندارد ACGIH                                        جدول استاندارد NiosH
	مدت مواجهه (hr)
	تراز صدا(dB)
	
	مدت مواجهه 
	تراز صدا (dB)

	8
	85
	
	8
	85

	4
	90
	
	4
	90

	2
	95
	
	2
	95

	1
	100
	
	1
	100

	0.5
	105
	
	0.5
	105

	0.25
	110
	
	
	110


 براي حدود مواجهه مجاز با صداي ضربه اي از جدول زير استفاده كرد. در ضمن در موجهه با صداي ضربه اي حداكثر تراز مجاز صداي ضربه اي نبايداز 140 dB تجاوز كند. 

	تعداد ضربه 
	حد مجاز مواجهه

	1
	160

	10
	150

	100
	140

	1000
	130

	1000
	120


تمامي سازمانهاي فوق الذكر تماس با صداي 118 dB را حتي براي يك لحظه نيز مجاز نمي دانند. در ايران استاندارد ACGIH قابل اجرا است . 

بعد از تعيين ايستگاههاي كاري با توجه به 4  محدوده از ترازهاي فشار صوت با رنگ مربوطه نقشه ساده اي رسم مي شود كه در آن نواحي ايمني و بهداشت، احتياط و خطر مشخص مي شود. 

ناحيه ايمني safety zone : تا فشار صوت كمتر از 70dB است و با رنگ سبز مشخص مي شود 

ناحيه بهداشتي hygienic zone: (70- 85) dB آبي 

ناحيه هشدار (85-90) dB: warning zone زرد 

ناحيه خطر Danger zone 90< dB قرمز 

- آناليز ليزرهاي صدا: 

خطر يك صداي خاص را معمولاً نمي توان بدون تجزيه و تحليل اجزاي فركانسي آن تعيين كرد. رايج ترين ابزار اين هدف يك آناليزور است و بازوي است و همان طور كه از نامش پيداست سطوح صدا را در باندهاي مختلف كه هر يك 
[image: image13.wmf]8
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اندازه گير يمي كند. وقتي اين ابزار با يك صدا سنج بكار مي رودع ترازهاي صوتي بدست آمده در اين باندها را ترازها ي اكت و باندي مي ناميم . اكت و باندهاي ترجيحي داراي فركانس هاي مركزي 31.5- M2 16000- 8000- 4000- 2000- 1000- 500- 250- 125-63  هستند. 
جدول استاندارد آناليز فركانسي صوت (ACGIH)
	فركانس(H2) 
	63
	125
	250
	500
	1000
	2000
	4000
	8000

	تراز صدا (dB)
	96
	96
	92
	88
	86
	85
	85
	86


 علاوه بر آناليورهاي اكت و باندي انواع ديگري از آناليزورها هم در دسترس هستند. آناليزورهاي نيم اكت و باند و يك نيم اكت و باند 
- مروري بر تحقيقات گذشته: 

مطالعه Dibic - R- A كه در سال (ميلادي 1995) انجام گرفت نشان مي دهد كه برنامهحفاظت شنوايي از ميزان كاهش شنوايي ناشي از سرو صدا پيشگيري مي كند. منابع اطلاعاتي اين تحقيق كالج پزشكي شغلي انيستيو ملي بهداشت - سازمان بين المللي استاندارد ISO  مي باشد. 

آمار نشان مي دهد 12/5% از مردم جهان دچار كم شنوايي يا ناشنوايي هستند. رقم آنها در آمريكا از 260 ميليون نفر 32  ميليون نفر است . 9 ميليون كارگر آمريكايي كه در بخشهاي صنعت- كشاورزي - معدن - ساختمان - ارتش مشغول كار مي باشند در معرض صداي 85dB يا بالاتر قرار دارند. (1984)
- مستندات قانوني: 

ماده 95-92- 85 قانون كار و همچنين ماده 90 , 88   قانون تأمين اجتماعي به منظور صيانت از شاغلين توجه به عوامل زيان آور محيط كار از جمله سر و صدا را تأييد نموده است. 

- بررسي صدا در شركت صنعتي محور سازان ايران خودرو: 

اندازه گيري صدا در اين شركت در چند كارگاه مختلف كه به نظر مي رسيد صداي آنها بيش از حد مجاز است صورت گرفت كه در بيشتر نقاط تراز صدا بيشت از حد مجاز بود. 

اندازه گيري به روش ايستگاه بندي و توسط دستگاه صدا سنج مدل series Cirrus     CR=270 صورت گرفت. شبكه مورد استفاده شبكه A بوده و ارتفاع اندازه گيري حدود  120cm بوده و ابعاد مربعات ايستگاه هبندي 2(2m بوده است و فاصله از ديوار و دستگاهها 1m بوده است. نتايج اندازه گيري در زير به چشم مي خورد.           

نتايج اندازه گيري صوت در كارگاه جوشكاري 

	تعداد نقاط اندازه گيري 
	58
	ابعاد كارگاه 20(28

	تراز فشار min 
	80
	ساعت اندازه گيري  9:50 صبح

	تراز فشار max
	94
	تاريخ اندازه گيري  85.02.09

	ميانگين صدا
	87
	منابع توليد صدا    دستگاههاي جوش co2 و برق

	انحراف معيار 
	2.2
	


	شماره
	عدد 
	شماره
	عدد 
	شماره
	عدد 
	شماره
	عدد 
	شماره
	عدد 
	شماره
	عدد 

	1
	85
	12
	87
	23
	85
	34
	88
	45
	84
	56
	89

	2
	86
	13
	86
	24
	84
	35
	84
	46
	85
	57
	85

	3
	91
	14
	89
	25
	88
	36
	89
	47
	88
	58
	85

	4
	-
	15
	87
	26
	90
	37
	85
	48
	82
	59
	

	5
	88
	16
	85
	27
	91
	38
	86
	49
	84
	60
	

	6
	84
	17
	85
	28
	84
	39
	87
	50
	86
	61
	

	7
	86
	18
	83
	29
	82
	40
	80
	51
	85
	62
	

	8
	89
	19
	87
	30
	89
	41
	81
	52
	83
	63
	

	9
	87
	20
	83
	31
	84
	42
	82
	53
	86
	64
	

	10
	85
	21
	82
	32
	83
	43
	83
	54
	94
	65
	

	11
	89
	22
	80
	33
	87
	44
	87
	55
	82
	66
	


جدول نتايج اندازه گيري تراز فشار صوت در كارگاه ابزار سازي
	تعداد نقاط اندازه گيري 
	94
	ابعاد كارگاه (37.5 (15)+ (12(6)

	تراز فشار min 
	70
	تاريخ اندازه گيري  85.02.10

	تراز فشار max
	84
	ساعت اندازه گيري  10 صبح

	ميانگين صدا
	76
	منابع توليد صدا: دستگاه تراش ، سنگ زني- فرز

	انحراف معيار 
	1.2
	


 دراين كارگاه هنگام اندازه گيري 80% دستگاهها خاموش بودند. 
	شماره
	عدد 
	شماره
	عدد 
	شماره
	عدد 
	شماره
	عدد 
	شماره
	عدد 
	شماره
	عدد 
	شماره
	عدد 
	شماره
	عدد 

	1
	86
	9
	77
	17
	75
	25
	70
	33
	83
	41
	82
	49
	72
	57
	84

	2
	83
	10
	75
	18
	72
	26
	75
	34
	73
	42
	80
	50
	73
	58
	82

	3
	75
	11
	74
	19
	78
	27
	74
	35
	76
	43
	76
	51
	71
	59
	78

	4
	80
	12
	76
	20
	81
	28
	72
	36
	75
	44
	72
	52
	73
	60
	81

	5
	74
	13
	76
	21
	72
	29
	73
	37
	74
	45
	70
	53
	71
	61
	84

	6
	75
	14
	73
	22
	75
	30
	73
	38
	72
	46
	76
	54
	72
	62
	84

	7
	79
	15
	79
	23
	70
	31
	72
	39
	73
	47
	80
	55
	75
	63
	70

	8
	75
	16
	76
	24
	74
	32
	72
	40
	72
	48
	82
	56
	76
	64
	74


 جدول نتايج اندازه گيري تراز فشار صوت در كارگاه ميل پيوس 
	تعداد نقاط اندازه گيري 
	117
	ابعاد كارگاه 38(16

	تراز فشار min 
	70
	تاريخ اندازه گيري  85.02.11

	تراز فشار max
	110
	ساعت اندازه گيري  10 صبح

	ميانگين صدا
	88
	منابع توليد صدا:  دستگههاي تراش - كمپرسور هاي كروه 12 قاي و ژنراتور برق DC

	انحراف معيار 
	
	


جدول نتايج اندازه گيري تراز فشار صوت در كارگاه ميل پلوس 
	شماره
	عدد
	شماره
	عدد
	شماره
	عدد
	شماره
	عدد
	شماره
	عدد
	شماره
	عدد
	شماره
	عدد
	شماره
	عدد

	1
	81
	16
	79
	31
	85
	46
	90
	61
	89
	76
	84
	91
	72
	106
	75

	2
	82
	17
	80
	32
	85
	47
	92
	62
	81
	77
	82
	92
	70
	107
	83

	3
	80
	18
	81
	33
	84
	48
	110
	63
	80
	78
	80
	93
	78
	108
	82

	4
	90
	19
	85
	34
	86
	49
	94
	64
	81
	79
	82
	94
	85
	109
	82

	5
	81
	20
	88
	35
	87
	50
	91
	65
	82
	80
	81
	95
	83
	110
	74

	6
	79
	21
	84
	36
	88
	51
	85
	67
	83
	81
	80
	96
	82
	111
	73

	7
	82
	22
	82
	37
	81
	52
	81
	68
	84
	82
	89
	97
	84
	112
	71

	8
	82
	23
	83
	38
	80
	53
	87
	69
	89
	83
	88
	98
	83
	113
	75

	9
	83
	24
	85
	39
	82
	54
	110
	70
	83
	84
	85
	99
	81
	114
	76

	10
	85
	25
	82
	40
	83
	55
	110
	71
	86
	85
	76
	100
	80
	115
	82

	11
	87
	26
	83
	41
	90
	56
	15
	72
	87
	86
	74
	101
	82
	116
	81

	12
	86
	27
	78
	42
	110
	57
	89
	73
	84
	87
	76
	102
	81
	117
	80

	13
	81
	28
	79
	43
	94
	58
	90
	74
	85
	88
	75
	103
	80
	118
	78

	14
	79
	29
	81
	44
	91
	59
	83
	75
	81
	89
	74
	104
	77
	119
	

	15
	80
	30
	83
	45
	88
	60
	91
	76
	82
	90
	73
	105
	72
	120
	


تفسير نتايج : 
کلید سازی شبانه روزی مهرداد

09131055395

ساخت کلید و ریموت کد دار انواع خودرو ایرانی و خارجی اصفهان

باز کردن انواع قفل خودرو و منزل

باز کردن درب انواع گاو صندوق

ساخت کلید کد دار و رمز دار و ایموبلایزر انواع خودروی و ماشین ایرانی و خارجی
http://www.kelid1.ir/

09131055395

چنانچه مشاهده مي شود تراز فشار صوت در اكثر نقاط بيش از حد مجاز است كه بايد از روشهاي كنترلي مناسب استفاده شود به دليل اثرات رواني صدا و مشكلاتي كه براي كارگران ايجاد مي كند و اهميت حفاظت از نيروي انساني بايد صدا را تا آنجا كه امكان دارد كاهش داد. روشهاي كنترل صدا در زير مورد بررسي قرار مي گيرد: 

- روشهاي عمومي كنترل فني: 

الف- كنترل در منبع صوتي 

ب- كنترل در مسير انتشار صوت

- كنترل در منبع صوتي: 

اين روش اصولا از طراحي دستگاه شروع مي شود. بطور مثال مي توان از ساخت و نصب انباره هاي اگزوز روي موتور هاي درون سوز، استافده از سيستمهاي ئيدروليكي به جاي پنوماتيكي و ضد براي در پرسها كه در كنترل صدا اهميت ويژه اي دارند نام برد. 

- روشهاي عمده در كنترل صدا در منبع: 

1. انتخاب صحيح دستگاه مناسب با فرآيند توليد

2. نگهداري صحيح دستگاهها

3. محل و نحوه استقرار دستگاهها

4. كنترل ارتعاش 

5. نصب كاهش دهنده هاي صدا بر روي دستگاه 

6. تغيير در اجزاء كار دستگاه 

7. محصور كردن دستگاه 

- كنترل در مسير انتشار صوت: 

در صورتيكه كنترل صدا در منبع ميسر نباشد، جلوگيري از انتقال يا انتشار صدا يا به عبارت ديگر كنترل آن در مسير انتشار سات كه خود شامل چند شيوه استع مد نظر قرار مي گيرد. اصولاً اين روش مبتني بر دو خاصيت جذب صوت و ايزولاسينون صوت در مصالح مي باشد. 

- روشهاي عمومي كنترل دصا در مسير انتشار: 

1. مجزا نمودن منابع اصلي صدا از ساير منابع
2. جداسازي بخشهاي پر صدا از ساير بخشهاي كارگاه 
3. كنترل صدا مبتني بر جذب صدا
4. كنترل مبتني بر ايزولاسيون صوتي 
5. دفاع صوتي 
6. ايجاد پناهگاه صوتي براي كارگر 
- حفاظت فردي: 

حافظت فردي آخرين راه براي كنترل صداست. حفاظت فردي از دستگاه شنوايي همواره به عنوانراه حل كمكي يا موقت توأم با موفقيت مي باشد. اين نكنيك ترجيحا برا ي ساعاتي كه كارگر با بيشترين تراز فشار مواجهه داشته باشد و يا در زماني كه سيستمهاي كنترل صدا بطور موقت از كار افتاده اند مجاز شمرده مي شود. در صورت تيكه كارگر مجبور باشد براي طول شيفت كاري و بطور هميشگي از وسايل حافظت شنوايي استفاده نمايد مشكلاتي را خواهد داشت كه مانع ادامه همكاري ار در طرح كنترل صدا مي گردد. مهمترين آنها ناراحتي كارگر هنگام استفاده از وسيله حافظت فردي و ايجاد عوارض پوستي در اطراف لاله گوش يا عوارض مجراي شنوايي به دليل ايجاد حساسيت در پوست مي باشد. در شرايطي كه فرد مجبور به استفاده از وسايل حافظت فردي باشد بايد در انتهاب وسيله كمال دقت معمول گردد. علاوه بر كيفيت و راحتي، وسيله بايد تناسب كافي با شرايط صداي محيط از نظر كاهش تراز متناسب با فركانسهاي صداي محيط داشته باشد و همچنين آموزشهاي لازم جهت استفاده مطلوب به كارگر داده شود. جنس مواد بكار رفته براي وسيله حافظت شنوايي بايد از نوعي باشد كه ايجاد حساسيت در پوست ننمايد. حفاظهاي گوش شامل موارد زير است: 

1. حفاظ رو گوشي 

2. حافظ تو گوشي 

3. حفاظ توأم 

4. كلاه محافظ 
براي انتخاب مناسب ابتدا بايد مشخصات توزيع تراز فشار صوت كارگاه در فركانسهاي مختلف اندازه گيري و متناسب با آن از حافظ روگوشي ياتو گوشي استانداردي استفاده نمود كه در محدوده هاي فركانس مورد نظر كارايي مطلوب داشته باشد. 

-آناليز صدا در شركت صنعتي محور سازان ايران خودرو:
آناليز صدا معمولاً در مناطقي ضرورت دارد كه صدا بيش از حد مجاز مي باشد. چنانكه در بحث اندازه گيري صدا از خاطر گذشت صدا در اين شركت در اكثر نقاط بش از حد مجاز بود لذا آناليز صدا را در چند نقطه اندازه گيري كرديم كه نتايج آن به شرح زيراست: 
	نام قسمت
	تراز فشار صوت
	63
	125
	250
	500
	1000
	2000
	4000
	8000

	جوشكاري
	86
	74
	72
	76
	83
	85
	88
	87
	89

	جوشكاري
	87
	74
	78
	84
	86
	89
	88
	89
	88

	جوشكاري
	85
	71
	70
	72
	80
	87
	89
	87
	87

	جوشكاري
	89
	72
	73
	82
	83
	83
	86
	83
	82

	جوشكاري
	94
	66
	80
	88
	90
	87
	89
	87
	85

	ميل پلوس 
	88
	62
	71
	79
	85
	92
	92
	92
	89

	ميل پلوس 
	87
	64
	73
	77
	84
	87
	90
	85
	86

	ميل پلوس 
	93
	64
	81
	86
	89
	93
	94
	93
	87

	ميل پلوس 
	90
	71
	75
	82
	87
	79
	91
	89
	84

	ميل پلوس 
	91
	95
	77
	84
	88
	88
	90
	88
	87


 -بحث:
مهمترين استفاده از نتايج اتجزيه فركانس صدا در ارزيابي گوشيهاي حافظتي است كه در اينجا به اين مسأله مهم مي پردازيم. 

- ارزيابي گوشيهاي حافظتي با توجه به سر و صداي كارگاه: 
در اين بحث به حساسيت فركانسي شبكه نياز خواهيم داشت. شبكه مورد استفاده Aبوده است. 

	
	8000
	4000
	2000
	1000
	500
	250
	125
	63
	فركانس

	
	-1
	+1
	+1
	0
	-3
	-9
	-16
	-29
	ضريب تصحيح


کلید سازی شبانه روزی مهرداد

09131055395

ساخت کلید و ریموت کد دار انواع خودرو ایرانی و خارجی اصفهان

باز کردن انواع قفل خودرو و منزل

باز کردن درب انواع گاو صندوق

ساخت کلید کد دار و رمز دار و ایموبلایزر انواع خودروی و ماشین ایرانی و خارجی
http://www.kelid1.ir/

09131055395

تراز تصحيح شده در نقاط آناليز شده به قرار زير است: 

	ميانگين 
	8000
	4000
	2000
	1000
	500
	250
	125
	63
	فركانس

	93.4
	85
	88
	89
	85
	80
	67
	56
	48
	جوشكاري

	95.2
	87
	90
	89
	89
	83
	75
	62
	48
	جوشكاري

	88.2
	83
	82
	85
	83
	77
	63
	54
	45
	جوشكاري

	92.6
	86
	89
	88
	87
	80
	73
	57
	46
	جوشكاري

	97.9
	88
	93
	93
	92
	87
	79
	64
	40
	جوشكاري

	94.2
	85
	89
	91
	87
	82
	70
	55
	36
	ميل پلوس 

	97.8
	86
	88
	90
	87
	81
	65
	57
	38
	ميل پلوس 

	95
	89
	92
	93
	93
	86
	73
	65
	41
	ميل پلوس 

	95.5
	83
	90
	92
	79
	84
	73
	59
	45
	ميل پلوس 

	94.2
	86
	89
	91
	88
	85
	75
	81
	36
	ميل پلوس 

	
	85.5
	88.4
	90.1
	87
	82.5
	71.3
	59
	426
	ميل پلوس 


منحني كاهندگي گوشيهاي مورد استفاده در شركت محور سازان ايران خودرو به قرار زير است: 
	8000
	4000
	2000
	1000
	500
	250
	125
	63
	فركانس

	39.8
	40.1
	34.1
	37.6
	31.7
	21.4
	14.15
	14.4
	Splكاهندگي 

	4.6
	5.8
	3
	5.1
	37
	32
	4.2
	2.32.3
	انحراف معيار


حال با استفاده از جدول فوق حافظت تخميني گوشيها را محاسبه مي كنيم

	8000
	4000
	2000
	1000
	500
	250
	125
	63
	فركانس

	35.2
	34.3
	31.1
	32.5
	28
	18.2
	10.3
	12.1
	حفاظت تخميني


از تفاضل تراز تصحيح شده و حفاظت تخميني، تراز دريافت شده را محاسبه كرده ، تراز كل را بدست مي آوريم. 

	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10

	61.3
	62.4
	92.3
	61.9
	59.2
	61.3
	62.1
	61.4
	63.1
	62.2


نتيجه :
با توجه به جدول فوق ، گوشيهاي مورد استفاده  در شركت قابل قبول مي باشند. به دليل اينكه ترازهاي فشار صوت دريافتي در نقاط مورد نظر پايين تر از حد استاندارد مي باشد. 

مقدمه 

دينايي كه ما در آن زندگي مي كنيم پر از نور است. نور خورشيد ، ستارگان و يا نوري كه از جريان الكتريسيته درون يك لامپ بوجود مي آيد. نور به ما قدرت تشخيص زيبايي هاي اطرافمان را مي دهد. نور و رنگ مناسب براي حفظ  بهداشت و سلامت انسان اهمين زيادي دارد. در صورتيكه طرح و دلخواه رنگ و نور محيط كار در ابتدا برنامه ريزي شود از بسياري اشتباهات جلوگيري مي نمايد. نور و رنگ بر رفاه و آسايش انسان تأثير مي گذارد. به همين دليل امروزه مهندسين نور پردازي و فيزيولوژيست ها سعي مي كنند ارتباط صحيحي بين نور و رنگ در محيطهاي كار بوجود آورند. انتخاب رنگ و نور مناسب به عملي كه مي خواهيم  انجام دهيم و نياز منديهايي كه بايد بوسيله عمل بينايي انجام شود بستگي دارد. 

-ماهيت نور:
نور از نقطه نظر فيزيكي به عنوان قسمتي از يك طيف الكترومغناطيسي تلقي مي شود كه بين طول موجهاي  380- 760 mn قرار دارد كه اين حدود در اشخاص مختلف ممكن است تغييرات جزئي داشته باشد. به عبارت ديگر تمام پرتوهايي كه بصورت انرژي الكترو مغناطيس منتشر مي شود، بيناب الكترومغناطيسي را تشكيل مي دهد و باند باريكي از اين بيناب كه دستگاه بينايي را متأثر مي سازد و قابل رؤيت است، نور ناميده مي شود. چ

-روشنايي در بهداشت حرفه اي:
روشنايي خوب اساس راحتي و ايمني و بهداشت كاركنان و پيشرفت كار است و به افراد امكان مي دهد تا كار خود را كه با ابر بينايي ارتباط دارد با دقت، سرعت و بدون نياز به كوشش غير ضروري انجام دهند و همچنين محيط كار ، زيبا و راحت بنظر برسد . يك روشنايي رضايت بخش از نظر بيناي داراي شرايط زير مي باشد: 

1. از نظر توزيع مطلوب باشد. 

2. نور كافي وجود داشته باشد. 

3. درخشندگي سطوح طوري باشد كه سبب چشم زدگي نشود. 

4. بدون سايه هاي مزاحم باشد. 

5. تطابق صحيح بين رنگ نور و اجسام وجود داشته باشد. 

-مزاياي روشنايي صنعتي خوب:

[image: image14]
اثرات نامطلوب توزيع غلط روشنايي: 

1. خستگي 

2. خيرگي 

3. نيستاگموس 

-مستندات قانوني
ماده 11: در هر كارگاه بايستي روشنايي كافي (طبيعي يا مصنوعي) متناسب با نوع كار و محل تأمين شود. در صورت تيكه براي روشنايي از نور مصنوعي قوي استفاده شود بايد براي ممانعت از ناراحتي چشم حبابهاي مخصوص نصب گردد. 

ماده 12: كليه پنجره هاي بدنه و سقف كه جهت روشنايي اتاقها تعبيه شده و كليه چراغها و حبابها بايد تميز نگه داشته شود. 

کلید سازی شبانه روزی مهرداد

09131055395

ساخت کلید و ریموت کد دار انواع خودرو ایرانی و خارجی اصفهان

باز کردن انواع قفل خودرو و منزل

باز کردن درب انواع گاو صندوق

ساخت کلید کد دار و رمز دار و ایموبلایزر انواع خودروی و ماشین ایرانی و خارجی
http://www.kelid1.ir/

09131055395

-اندازه گيري روشنايي محيط كار: 

قبل از اندازه گيري روشنايي محيط كار بايد به موارد زير توجه نمود: 

1. نقشه ساده اي از كارگاه و سطوحي كه بايد روشنايي آن را اندازه گيري كنيد تهيه نماييد. 
2. روي نقسشه منابع روشنايي (طبيعي و مصنوعي) تعداد لامپهاي موجود و تعداد رديف آنها را مشخص كنيد. 
3. دستگاه اندازه گيري را طبق روش كاليبراسيون مربوطه كاليبره نمائيد. 
4. مقادير مربوط به ميزان شدت روشنايي و درخشندگي سطوح مختلف را پس از اندازه گيري در نقشه ثبت نمائيد. 
5. اندازه گيري ها در محلي كه كارگر بيشترين ديد را بر روي آن دارد انجام شود. بدين ترتيب كه سلول اندازه گيري دستگاه در نقطه اي قرار گيرد كه كارگر در آنجا توجه بيشتري دارد (موضعي) 
6. در هنگام اندازه گيري بايد دقت كنيد كه مانعي در سر راه صنايع روشنايي وجود نداشته باشد و يا سايه اي ايجاد نگردد. 
7. براي اندازه گيري در زمينه كارگاهها بايد تعداد محلهاي اندازه گيري در نقاط مختلف كارگاه انتخاب شود و پس از يكسري اندازه گيري ميزان روشنايي در محوطه كارگاه محاسبه گردد. 
8. گزارشي مبني بر توصيف و شرح نوع كارع تعداد كارگران براي هر نوع شغل خاص ، فاكتورهاي محيطي از قبيل رنگ سقف و ديدارها، نوع منابع مصنوعي نو، انواع موانع ، نحوه نگهداري و مراقبت از وسايل روشنايي و غيره به منظور بررسي روشنايي و مقايسه با استاندارد تهيه شود. 
-روشهاي اندازه گيري روشنايي:
1موضعي : فقط ارزيابي سطح كار صورت مي گيرد. 

2- عمومي :                 1-2 منظم                  2-2- غير منظم 

1-1 منظم : متوسط روشنايي را در كارگاه توسط 6 روش اندازه گيري استاندارد با توجه به نحوه توزيع منابع روشنايي بدست آورده مي شود. 

2-2 غير منظم: هم ميزان نور در كارگاه را ارزيابي كرده و هم از نظر توزيع روشنايي ارزيابي صورت مي گيرد. 

- وسايل اندازه گيري :
قبل از اندازه گيري روشنايي محيط كار بايد وسيله مورد نياز را انتخاب كنيم. 

وسايل متعددي تا كنون براي سنجش روشنايي محيط كار ساخته شده اند كه بعضي از آنها نسبت به مدلهاي قديمي تكامل بيشتري پيدا كرده اند. يك نوع از آنها فتومتر يونيورسال هالكز مي باشد كه با بكار بردن روشهاي مختلف ميتان روشنايي داخلي و خارجي ، بتاين، انعكاس، درصد عبور و ساير فاكتورهاي نور روز را با اين دستگاه اندازه گيري كرد. اين دو دستگاه فتومتر در دو مدل S1, S2 وجود دارند. 

اساس كار اين فتومتر ها بر مبناي استفاده از دو آشكار ساز سيليكون است كه با فيلتر كردن آن بيناب پاسخي آن نزديك به چشم انسان مي باشد. يكي از آشكار سازهاي داخلي (internal detector) در داخل سيستم چشمي براي اندازه گيري درخشندگي درون يك ميدان يك درجه ساخته شده است. آشكار ساز ديگر خارجي (ex ternal detector) كه با cos تصحيح شده است بوسيله يك كابل تقريبا دو متري به دستگاه فتومتر متصل مي باشد. آشكار ساز خارجي براي اندازه گيري روشنايي استفاده مي شود و وقتي استفاده نمي شود بايد داخل دستگاه نگهداري شود. 

-آماده كردن فتومتر براي اندازه گيري:
1- چك كنيد دستگاه،هنگامي كه خاموش است بطور مكانيكي روي صفر تنظيم باشد. در صورتيكه تنظيم لازم بود مي توانيد به وسيله چرخانيدن پيچ پلاستيكي جلوي فتومتر آنرا اصلاح نماييد. 

2 كليد مربوط به دامنه اندازه گيري را در هر دامنه اي كه مي خواهيد تنظيم كنيد. 

3- دكمه مربوط به كنترل باطري را فشار دهيد (چك باطري) و مطمئن شويد كه عقربه صفحه قرائت به ناحيه مثبت بودن باطري (Battery oK) رسيده است. 

4- كليد انتخاب روشنايي يا درخشندگي را در وضعيت مناسب قرار دهيد. 

5- كليد دامنه اندازه گيري را در وضعيت x1 قرار دهيد. . آشكار ساز مناسب را تاريك كنيد. 

- بررسي وضعيت روشنايي در شركت محور سازان ايران خودرو:

در سالنهاي توليد شركت محور سازان ايران خودرو جهت تأمين روشنايي از لامپهاي فلورسنت و تخليه در گاز استفاده شده است. كليه سالنها داراي پنجره ديواري مي باشند كه استفاده از روشنايي طبيعي را در آنها ممكن مي سازد . توزيع روشنايي كارگاههاي مختلف اكثراً بصورت نامنظم بوده و در بعضي از كارگاها كه كار دقيق و نيمه دقيق در حال انجام است از روشنايي موضعي نيز استفاده شده است. به همين دليل براي اندازه گيري مقدار روشنايي كارگاهها بجز موارد استثنايي نمي توان از روشهاي استاندارد (منظم ) استفاده كرد. 

جهت بررسي وضعيت روشنايي در اين شركت 5 كارگاه مختلف در نظر گرفته شده اند كه در 2 كارگاه روش منظم و در ساير كارگاهها از روش نامنظم استفاده شده است. 

وسيله مورد استفاده جهت اندازه گيري دستگاه فتومترهالگز مي باشد، بعد از كاليبراسيون اندازه گيري را شروع مي كنيم تاريخ اندازه گيري 84.02.16 ساعت اندازه گيري: 10 صبح   وضعيت هوا: آفتابي 

واحدهاي مورد اندازه گيري: ميل پيوس ، ماشين كاري پوسته، محفظه ديفراينسيل، عمليات حرارتي ، جوش كاري

 هدف از اندازه گيري روشنايي:
1. بدست آوردن ميزان روشنايي محيط كار و ارزيابي آن با مقادير استاندارد

2. اصلاح نقاط ضعف روشنايي

- ارزيابي اندازه گيري انجام شده : 

در بحث ارزيابي اطلاعات مي بايست مقادير اندازه گيري شده در كارگاه را با مقادير استاندارد مقايسه كرد . در اينجا جهت مقايسه از مقادير استاندارد ارائه شده توسط كميته ملي روشنايي مؤسسه استاندارد و تحقيقات صنعتي ايران استفاده شده است. 

نتايج اندازه گير در واحد جوشكاري 
روش استفاده : روش منظم (a) 
	
	
	
	
	M=4
	N=5

	
	
	
	P=160 14.x
	P2=250
	P1=70

	
	q=95 14.x
	q4=110
	q3=90
	q2=100
	x1=80

	
	T=132.5
	T4=160
	T3=150
	T2=120
	T1=100

	R6=90
	R5=80
	R4=120
	R3=100
	R2=200
	R1=150

	
	
	
	R=100
	Rg=110
	R7=100
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اندازه گيري روشنايي در واحد عمليات حرارتي: 

روش مورد استفاده : روش منظم (a)

	
	
	
	
	N=7
	m=5

	
	
	
	P=95
	P2=130
	P1=60

	
	q=93.74
	q4=110
	q3=95
	q2=100
	q1=70

	
	T=110 14 x
	T4=120
	T3=90
	T2=150
	T1=80

	
	R5=120
	R4=90
	R3=90
	R2=110
	R1=100

	
	
	R=97.5
	Rg=70
	R7=130
	R6=800
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جدول نتايج حاصل از اندازه گيري روشنايي و مقايسه با استاندارد. 

	نام واحد
	روش اندازه گيري
	تعداد نقاط اندازه گيري 
	ميانگين 
	كمينه
	پيشنهادي 

	جوشكاري
	منظم (a)
	18
	106.87
	150
	200

	عمليات حرارتي
	منظم (a)
	18
	98.21
	150
	200

	ميل پلوس
	نامنظم
	140
	130
	200
	300

	ماشين كاري پوسته
	نامنظم
	240
	110.15
	200
	300

	محفظه ديفرانسيل
	نامنظم
	198
	105.93
	200
	300


تفسير نتايج: 

همان طور كه از جدول نتايج بدست مي آيد ، كليه واحدهاي مورد بررسي زير حد آستانه مجاز مي باشد. علت اين كم بودن روشنايي را مي توان به دلايل زير دانست: 

محدود بودن مساحت نورگيرها، بطوري كه در مجموع در سالنها، مساحت پنجره هاي سقفي و ديواري در حدود 20-15% مساحت كف كارگاه مي باشد و اين به خودي خود در حد مناسبي است ولي بايد توجه داشت كه جهت قرار گيري پنجره ها و زاويه قرار گيري آنها نيز تأثير به سزايي در استفاده از روشنايي طبيعي دارد. اين در حالي است كه پنجره هاي كارگاه در جهت شرقي و غربي قرار دارد در نتيجه استفاده بهينه از روشنايي طبيعي مقدور نخواهد بود لذا كمبود روشنايي بايد از طريق منابع مصنوعي جبران گردد كه در اين مورد درصد لامپهاي سوخته بسيار بالاست. 
- پيشنهادات: 

1. تميز نگه داشتن ديوارها، سقف ، ستونها و پيشنهاد مي شود با رنگ روشن رنگ آميزي شوند. 

2. استفاده از روشنايي موضعي در محل كار كارگراني كه مشغول كارهاي دقيق مي باشند. 

3. تعويض لامپهاي سوخته 

4. هر دو طرف بيروني و دروني پنجره ها و دريچه هاي سقفثي بايد هميشه سالم و رفع عيب شده باشند. 

برش ورقهاي فوادي 





پرس قطعات برشي 





شستشوي قطعات پرس شده 





واحد جوشكاري 





جوشكراي در بازوي پوسته 





تست نشت يابي 





پرس دو سر پوسته 





قاب گيري كاسه و رينگ





جوشكراي لچكي و رينگ





عبور واحد ماشين كاري پوسته 





اتصال فلنج ها 





تراش و پرداخت داخل فلنج ها





سوراخكاري پوسته





قاب گيري پوسته 





تراش كاسه چرخ 





تراش و پرداخت خراج فلنج ها





قلاوير كردن محل سوراخكاري 





سوراخكاري پوسته 





تينر كردن و سمباده زني





عبور به واحد مونتاژ





كله گاوي ريخته گري شده





 تراشكاري نهايي سوراخهاي ديفرانسيل





مونتاژ ياتاقانها





سوراخكاري و قلاويز 





تراشكاري 





شستشو 





خان كشي سوراخهاي ديفرانسيل





بازرسي نهايي





واحد مونتاژ





محصول ريخته گري شده





ماشين كاري محل درگير دنده ها





تراش نهايي 





برقو زني انتهايي





تراش و برقو زني فلنج انتهايي 





كف تراشي محل دنده پلوس





سوراخكاري و خزينه زني 





خش تراشي و پرداخت محل دنده ه پلوس





مونتاژ





بازرسي 





پرداخت نهايي 





دريافت و بازرسي 





تراشي و مرغك دو سر





غلطك زدن شيارها 





فرز كاري





شستشو





سخت كاري القايي





حرارت





تنظيم





سنگ زدن سطوح مخروطي





دنده زني 





شستشو





بازرسي





مونتاژ





سنگ زدن جايي ياتاقان





تراشكاري 





دريافت قطعات خام





بازرسي 





تراشكاري صفحه نصب كاسه ترمز





سوراخكاري و خزينه زني 





ماشين كاري و برتو





مونتاژ





برتونهايي و تراشكاري 





دريافت و بازرسي فورجينگ





عمليات حرارتي 





تراش دنده





خان كشي سوراخ 





ماشين كاري





رنگ زني 





آزمايش فرم





شستشو 





آزمايش سخت 





تراشكاري نهايي 





مونتاژ





دريافت و بازرسي 





بازرسي 





آبكاري حرارتي





دنده تراشي 





ماشين كاري كامل 





عبور به مونتاژ





سنگ زدن قطر





بازرسي





دريافت و بازرسي قطعه





سوراخكاري 





تراشي قطر بيروني رويه





خان كشي شيارها





ماشين كاري رويه و سوراخكاري





سنگ زدن كاسه نمد 





تراشكاري نهايي





غلطك و پرداختكاري 





بازرسي





مونتاژ





دريافت و بازرسي قطر فروج 





خان كشي جاي خار





سوراخكاري برقو- تلاويز





تراشكاري محل كاسه نمد





تراشكاري انتهايي بله لوله





بازرسي 





خزينه زدن 





مونتاژ نهايي 





مونتاژ





دريافت و بازرسي قطعه خام





شيار زني 





خش تراشي دنده ها





تراشكاري 





روتراش و مركز 





عمليات حرارتي 





تراش نهايي دنده ها





سنگ زدن 





بازرسي 





شستشو





آزمايش با كرانوپل 





آب بندي دنده با كرانويل





سنگ زدن





روغنكاري





مونتاژ





دريافت و بازرسي 





تراش نهايي 





خان كشي سوراخ 





تراشكاري





سوراخكاري و تلاويز 





دنده تراشي خشن





دنده تراشي نهايي





بازرسي 





عمليات حرارتي





سنگ زدن سوراخ 





شستشو 





آب بندي با پينيون 





مونتاژ





روغنكاري





آزمايش





افزايش دقت بينايي





ايجاد ديد آسانتر





افزايش سرعت بينايي





روشنايي محيط





كاهش حادثه





كاهش اشتباهات





افزايش توليدات





بهبودكيفيت 





ايجاد نظم و پاكيزگي





جلوگيري ار فشار چشم





ايجاده بهره برداري بيشتر و هزينه كمتر 





بهبود روحيه و ايجاد سهولت در بينايي خوب
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