
گزارش اقدام اصلاحی 
شرکت لیوپاک 

تهیه و تنظیم 

HSEمهندس میروند  کارشناس ارشد  

بخش یک 

1402تیرماه 



مقدمه

پلاک10کوچه،فکوریشهیدخیابانشکوهیهشهرکدومفازدر1392سالازلیوپاکشرکت•
برقاتاق،تأسیسات،تولیدسالن،محصولوموادانبارقبیلازبخشهاییشاملوشدتأسیس281

سرویس،نمازخانه،کنرخت،غذاخوری،اداری،نگهبانی،کلیشه،پانچ،لاکساختاتاق،
چاپ،فیلمتولیددستگاهقبیلازدستگاهاییتولیدبخشدر.باشدمیموتورخانهوبهداشتیهای

)زنیلاک،(آلومینومیفویلچاپ)هلیوچاپدستگاه،(اتیلنپلیرولچاپ)فلکسو
بندیتهبسودوختبخش،(استرپلییااتیلنپلیلایهبهشدهچاپآلومینیوملایهچسباندن

.داردوجودپاکت



مواد اولیه لیوپاک  

مختلفگریدهایدراتیلنپلی.1•

.شودمیتهیهخارجیمنابعازکهآلومینیومیفویلهای.2•

آلومینیومفویلواتیلنپلیفیلمهایچاپجهتمرکبانواع.3•

چاپبخشدرمرکباتسازیرقیقجهتحلالانواع.4•

(استرپلیواتیلنپلیفیلموآلومینیومرولچسباندنجهت)لاک.5•



محصولات لیوپاک  

:باشدمیزیشرحبهدرپوشوبندیبستهبخشدرمجموعهاینمحصولات

تولید. سلولزیمحصولاتبندیبستههایلفافانواع1

تولید. خشکباروآجیلانواعبندیبستههایلفافانواع2

تولید. کشاورزیسمومبندیبستههایلفافانواع3

تولید. ....وتبلیغاتیپاکتهایانواع4



تعداد و وضعیت منابع انسانی 

تعداد ردیف  
کل 

شاغلی
ن 

تعداد شاغلین به  
تفکیک جنسیت

تعداد شاغلین به تفکیک محل کار

شاغلین نفر175
مرد 

شاغلین 
زن 

تولیاداری  
د 

حراست فنی انبار

64111049547



وضعیت عوامل زیان آور موجود در محیط کار  

گاهدستسهقبیلازدستگاههاییوجودوموجودفرآیندنوعبهتوجهبا
دوختاهدستگعددنُهولمینتدستگاهسه،چاپدستگاهدو،فیلمتولید

النسداخلدرپانچدستگاهعدددووبُرشدستگاهعدددو،بندیبستهو
ومیارگونشرایطوروشنائی،صداقبیلازموجودآورزیانعوامل،تولید

ندازهاگزارشآخرینطبقآنهامیزانکهاستشدهشناسائیکارمحیطدر
میزیرشرحبهکارمحلتفکیکبه1401سالتابستاندرشدهگیری
.باشد



عوامل زیان آور محیط کار شرح 
عامل زیان آور نوع 

محیط کار 
مکانیکی ارگونومیشیمیائی فیزیکی 

در طی دو db 88.4صدا بخش تولید 
در طی db 83.7ساعت و 

ساعت  12

10گرد و غبار کمتر از 
میکروگرم 

شرایط نامناسب ارگونومی دو 
ساعت 

گیر کردن انگشت لای 
غلطک ها 

12در طی db 85.88صدا بخش چاپ
ساعت 

بخارات حلال کمتر از حد 
استاندارد 

شرایط نامناسب ارگونومی دو 
اه  ساعت در زمان شستشوی دستگ

غ بریدن انگشت توسط تی
دستگاه  

ن در زماارگونومیشرایط نامناسب -ساعت  12در طی db 84صدا بخش دوخت و بسته بندی 
توزین 

یغ بریدن انگشت توسط ت
شت دستگاه و گیر کردن انگ

ها  غلطکلای 
12در طی db 84.4صدا بخش بُرش 

ساعت 
ن شرایط نامناسب ارگونومی در زما-

پالت سه ساعت  گذاشتن روی 
یغ بریدن انگشت توسط ت

دستگاه  
ساعت 8در طی  87.6صدا بخش آسیاب ضایعات 

روز در ماه  14در روز و 
گرد و غبار کمتر از ده میلی 

گرم بر متر مکعب 
--

ن شرایط نامناسب ارگونومی در زما--بخش انبار 
تخلیه و بارگیری کیسه مواد 

رفتن انگشت زیر پالت 

در 87db-85صدا به میزان بخش فنی 
ساعت 8طی 

بخارات حلال کمتر از حد 
استاندارد 

انجام کار در پوسچرهای نامناسب
در زمان تعمیرات

ان  برش و گیر کردن انگشت
لای غلطک ها  

----بخش اداری
----بخش حراست 



تقسیم بندی عوامل زیان آور موجود در محیط کار به شرح زیر می باشد 

موجود در محیط کار ارگونومیعوامل زیان آور ( الف •

عوامل زیان آور فیزیکی موجود در محیط کار  ( ب•

عوامل زیان آور مکانیکی موجود در محیط کار ( پ •



موجود در محیط کار و شرح اقدام های اصلاحی صورت گرفته ارگونومیعوامل زیان آور ( الف 

ارگونومی چیست؟
ررسیبراارگونومیتعریف،خلاصهبطوربخواهیم.باشیدآشناکارمحیطدرارگونومیواژهبااحتمالا

.است"انسانیهاینیازوهاویژگیباکارشرایطوکارتلفیقعلم"ارگونومی،کنیم
کارمحیطازفراترکاربردی،درمانیخدماتهایهزینهوشغلیهایآسیبکاهشضمنارگونومی

یسلامتوشخصیزندگیبرحتیودهدمیافزایشراخدماتیامحصولکیفیتووریبهره.دارد
.گذاردمیتاثیرهمشخص

،حیطمباانسانتعاملآنالیزجهتراتحلیلوتجزیههایتکنیکوابزارازوسیعیطیفارگونومی
اطمینانرانکاربانتظاراتوهاتواناییباآنهاسازگاریازتابردمیبکارفرایندهاوهاسیستم،تجهیزات

محیطردعضلانی-اسکلتیاختلالاتبرایگوناگونفیزیکیخطرعواملوجودبهتوجهبا.کندحاصل
نگامهزودتعیینوشناساییجهتروشترینمناسبکاربردوانتخاب،تعیینبهنیاز،کاریهای

رایباساسیوپایهتابودهضروریومهمامریشوندمیاختلالاتاینبروزسببکههاییوضعیت
.گرددایجادایمداخلهوپیشگیرانهاقدامات



ارگونومینامناسب دارای شرایط کاری پست های 

( ی نامناسب بودن صندلی ها و پایین بودن ارتفاع مانیتور های ادار) بخش اداری . 1•

فت  ، نصب مجدد شتولید شده  رُولشفت از داخل بیرون کشیدن ) بخش تولید . 2•
(برروی دستگاه تولید و ساخت مواد اولیه تولید

(توزین کیسه های حاوی محصولات و توزین محصولات بخش برش) بخش دوخت . 3•

(باز کردن و بستن درب اصلی کارخانه ) بخش حراست . 4•



(نوع وظیفه ؛ انجام امور اداری) ارزیابی واحد اداری بخش مورد 

.اداری و همچنین خراب بودن صندلیهای اداری پرسنل مانیتورهایپایین بودن ارتفاع : نوع خطر •

بور بودند شاغلین بخش اداری ، بنابراین کارمندان مجمانیتورهایبا توجه به پایین بودن ارتفاع : شرح خطر •
ردن که به مرور زمان منجر به ایجاد دیسک گ. خود را بیش از اندازه مناسب خم کنند، گردن جهت انجام کار 

ه و همچنین با توجه به خراب بودن صندلیهای اداری ، ب. و کمر درد در بین شاغلین بخش اداری می شد 
.مرور زمان شاغلین بخش اداری مبتلا به کمر درد می شدند 

:شرح اقدام اصلاحی •

ا اندازه بدنی به نحوی که ارتفاع آن قابل تنظیم می باشد و هر کارمندی متناسب بمانیتوریخرید و نصب زیر •
هت و همچنین اصلاح صندلیهای خراب و خرید صندلی جدید ج. خود ارتفاع مانیتور خود را تنظیم می کند

.اصلاح این مهم ، که انجام شده است 



JSAارزیابی ریسک واحد اداری با روش 
1399/04/20:   تاریخ ارزیابی کارمند اداری                                                                                                                 : عنوان شغل مورد ارزیابی 

ارزیابی ریسک پس از اصلاحاتارزیابی ریسک قبل از اصلاحاتپیامدخطراتفعالیتهاشغل

احتمال 
وقوع 

شدت 
حادثه 

سطح 
ریسک

ماتریکس
ارزیابی 
ریسک

شاخص 
ریسک 

اقدامات 
کنترلی

احتمال 
وقوع 

شدت 
حادثه 

سطح 
ریسک 

ماتریکس
ارزیابی 
ریسک

شاخص 
ریسک 

کارمند
اداری     

انجام امور 
اداری و 

کار با 
کامپیوتر

نامناسب 
بودن 

صندلیهای
اداری  

کمر درد و 
دیسک 

کمر

C22C اصلاح و نامطلوببحرانی
تعمیر 

صندلیهای 
خراب 

D44D قابل قبولجزئی
بدون نیاز
به تجدید

نظر

کارمند 
اداری 

انجام امور 
اداری و 

کار با 
کامپیوتر

ن پایین بود
ارتفاع 

مانیتور ها 

گردن درد 
و دیسک 

گردن

C22C خرید زیر نامطلوببحرانی
با مانیتوری

یم قابلیت تنظ
ارتفاع 

D44D قابل قبولجزئی
بدون نیاز
به تجدید

نظر



موجود در بخش اداری اقدام های فنی ، مهندسی و مدیریتی انجام شده به منظور حذف و یا کاهش عوامل زیان آور 

اداریبخشدرارگونومیاصلاحیاقدام-

قبیلازمشکلایدارایاصلاحازقبلشرایط

نامناسبومانیتورارتفاعسطحبودنپایین

کهایگونهبه.بوداداریصندلیهایبودن

ازبیشراخودگردنبودندمجبورکارمندان

قبیلازعواقبیکه.کنندخممجازاندازه

.داشتبدنبالگردندیسک



اقدام های فنی ، مهندسی و مدیریتی انجام شده به منظور حذف و یا کاهش عوامل زیان آور موجود در بخش اداری 

اداریبخشدرارگونومیاصلاحیاقدام(الف

کهمانیتوریزیرخرید)اصلاحازپسشرایط

خریدهمچنینوداردارتفاعتنظیمقابلیت

کنندهتنظیمشاسیدارایومناسبصندلیهای

گردنحالتباکارمندانکهشدایگونهبه(ارتفاع

.کنندمیکارانجامبهاقدامصافکمرو



اقدام های فنی ، مهندسی و مدیریتی انجام شده به منظور حذف و یا کاهش عوامل زیان آور موجود در بخش اداری 

اداریبخشدرارگونومیاصلاحیاقدام(الف



بخش مورد ارزیابی واحد حراست ، نوع وظیفه باز و بسته کردن درب اصلی کارخانه با دست 

عاتدفبهنگهبانپرسنلتوسطکارخانهاصلیدربکردنبستهوبازمنظوربهدربدادنهل:خطرنوع.1
روزشبانهدرمختلف

کارخانهاصلیدرببستنوکردنبازقسمتدرالکترونیکیومکانیکیسیستمجودوعدمبدلیل:خطرشرح.2
بستنوبازبهاقدامدستنیرویوخودفیزیکیتوانازاستفادهبامختلفدفعاتبهبودنمجبورنگهبانپرسنل،

.شدمیواردآنهابدنبهرازیادیبسیارفشارکهکننددرب

:باشدمیزیرشرحبهفنیواحدتوسطشدهاجراءوHSEواحدتوسطپیشنهادیاصلاحیاقدام.3

ازستفادهابادربکردنبستهوبازجهتکارخانهدربرویبرنصبوموتورالکترودستگاهیکخریدومحاسبه
.داردندخالتیدرببستنوکردنبازجهتدستنیرویعنوانهیچبهکهایگونهبه،الکتریکینیروی



JSAارزیابی ریسک نگهبانی با روش 

1397/10/12: تاریخ ارزیابی نگهبانی کارخانه                                                                                                              : عنوان شغل مورد ارزیابی 
ارزیابی ریسک پس از اصلاحاتارزیابی ریسک قبل از اصلاحاتپیامدخطراتفعالیتهاشغل

احتمال  
وقوع  

شدت 
حادثه  

سطح 
ریسک 

ماتریکس
ارزیابی 
ریسک

احتمال اقدامات کنترلیشاخص ریسک 
وقوع  

شدت 
حادثه  

سطح 
ریسک 

ماتریکس
ارزیابی 
ریسک

شاخص  
ریسک 

ه باز و بستنگهبانی
کردن درب  

)  فلزی 
( اصلی 

کارخانه با
استفاده از

نیروی  
دست 

سنگینی  
بسیار زیاد  

تعداد  –درب 
بسیار زیاد  
باز و بسته 

کردن درب  

کمر درد ،  
پا درد ،  

کتف درد

B22B  ور  خرید الکتروموتغیرقابل قبولبحرانی
و نصب بر روی  

درب اصلی  
کارخانه جهت باز 

کردن  و بستن  
ز  درب با استفاده ا

ی و  نیروی الکتریک
مکانیکی و بدون

اعمال فشار توسط
نیروی نگهبانی

E44E  قابل  جزئی
قبول  
بدون 
نیاز به

تجدید 
نظر



در بخش درب اصلی کارخانه  ارگونومیاقدام اصلاحی -

کارخانهدرباصلاحازقبلعکس



در بخش درب اصلی کارخانه ارگونومیاقدام اصلاحی -
درب کارخانه ارگونومیعکس پس از اصلاح 



(تولیدساختن مواد در بخش )در سالن تولید ارگونومیاقدام اصلاحی 

کیلو گرم در  25وزن با بلند کردن و حمل کیسه های مواد : نوع خطر •
ارتفاع زیر زانو و در کف زمین  

اخت ساخت مواد با توجه به شرایط حاکم بر فرآیند ساپراتور: شرح خطر •
کیلوگرم را از کف زمین و 25مواد مجبور بود که کیسه های مواد با وزن 

ر داخل  در ارتفاع پایین تر از زانو با استفاده از نیروی دست بلند کند و د
.خالی کند میکسر



(تولیدساختن مواد در بخش )در سالن تولید ارگونومیاقدام اصلاحی 

: شرح اقدام اصلاحی در این بخش •

های تپالبرقی جهت افزایش سطح ارتفاع لیفتراکاستفاده از یک دستگاه •
حاوی کیسه مواد در ارتفاع ایمن و مناسب به نحوی که کیسه های مواد در  

تا مناسب و در راستای ارتفاع کمر کارگران قرار می گیرد و  همچنینارتفاعی
تا نزدیک می کنندمیکسرحاوی کیسه های مواد را به بدنه پالتحد ممکن 

اد را بتوانند کیسه های موحداقلیکارگران بدون خم کردن کمر و طی مسافت 
.  برداشته و در داخل تخلیه کنند پالتاز روی 



JSAروش با استفاده از ریسک  اپراتور تولید بخش ساخت مواد ارزیابی 

1400/11/2: تاریخ ارزیابی اپراتور تولید                                                                                         : عنوان شغل مورد ارزیابی 
0

ارزیابی ریسک پس از اصلاحاتارزیابی ریسک قبل از اصلاحاتپیامدخطراتفعالیتهاشغل
احتمال

وقوع  
شدت  
حادثه 

سطح  
ریسک 

احتمالپیامد  اقدامات کنترلی
وقوع  

شدت  
حاد
ثه 

سطح  
ریس

ک  

اپراتور
) تولید

ساخت  
(مواد 

بلند کردن  
ومواد کیسه 

حمل دستی  
بار

کیسه مواد با
–KG 25وزن 

حمل دستی  
–کیسه ها 

بلند کردن  
کیسه های 

مواد از ارتفاع 
ر پائینتر از زی

زانو

–دیسک کمر 
درد شدید 

کتفها و مچ  
دست  

B22B  اختصاص دادن یک دستگاه
هت لیفتراک به بخش تولید ج

استفاده در زمان ساخت مواد 
ر به گونه ای که پالت مواد را د

م  ارتفاع دلخواه کارگر تنظی
می کند  و پالت مواد را در  

قرار  نزدیکترین نقطه میکسر
.می دهد 

حفظ 
سلامت  
شاغلین

E44E



(ساختن مواد در بخش تولید)در سالن تولید ارگونومیاقدام اصلاحی 
ساخت مواد تولید   پوسچرعکس قبل از اصلاح 



(ساختن مواد در بخش تولید)در سالن تولید ارگونومیاقدام اصلاحی 
ساخت مواد تولید  پوسچرعکس پس از اصلاح 



دی و  دوخت ، بسته بناپراتور) دوخت و بسته بندیدر سالن ارگونومیاقدام اصلاحی 
(   برش 

برشوبندیبستهبخشتوزینباسکولارتفاعسطحبودنپایین:خطرنوع•

هایتهبستوزینجهتکارگران،بخشاینباسکولارتفاعسطحبودنپایینبدلیل:خطرشرح•
کفازریمتیکارتفاعدرکهبندیبستهمیزرویازراآنهاکهبودندمجبورشدهتولیدمحصولات

.بگذارندراداردقرارزمینکفدرکهباسکولرویبروبردارندراداردقرارزمین
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JSAاستفاده از روش و برش با بسته بندی ، دوخت اپراتورارزیابی ریسک  بخش توزین 

1400/12/09:   تاریخ ارزیابی و برش                                                                                                                دوخت و بسته بندی  اپراتور: عنوان شغل مورد ارزیابی 

ارزیابی ریسک پس از اصلاحاتارزیابی ریسک قبل از اصلاحاتپیامدخطراتفعالیتهاشغل
احتمال 

وقوع 
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B22B طراحی و لغیر قابل قبوبحرانی
ساخت میز 

جهت افزایش 
سطح ارتفاع 
د باسکول به ح

استاندارد 

D44D قابل قبولجزئی
بدون نیاز 
به تجدید 

نظر

اپراتور
برش و 

بسته
بندی    

ا برش فیلمه
به اندازه مد 
نظر و بسته

بندی آن 

پایین بودن
ارتفاع 

باسکول 
مخصوص 

ه توزین بست
های تولید 

شده 

کمر درد 
شدید و 

ایجاد 
ر دیسک کم

B22B طراحی و لغیر قابل قبوبحرانی
ساخت میز 

جهت افزایش 
سطح ارتفاع 
د باسکول به ح

استاندارد 

D44D قابل قبولجزئی
بدون نیاز 
به تجدید 

نظر



(دوخت و بسته بندی اپراتور) دوخت و بسته بندیدر سالن ارگونومیاقدام اصلاحی 
(توزین محصولات )ماماتاعکس قبل از پست کاری واحد دوخت دستگاه 



(دوخت و بسته بندی اپراتور) در سالن دوخت و بسته بندیارگونومیاقدام اصلاحی 
(توزین محصولات )ماماتااز پست کاری واحد دوخت دستگاه بعد عکس 



اقدام اصلاحی در بخش تولید 

:فرایند کاری به شرح زیر می باشد لیوپاکدر بخش تولید 

ار لازم و مد نظر و به مقدگریدهایدر اتیلنمواد پلی ( نایلون)بر اساس سفارش مشتری و نوع فیلم 
ه ریخته می شوند و پس از مخلوط شدن با همدیگر ، توسط گاری بمیکسرطبق فرمول ، در داخل 

ور یک عدد جنب دستگاههای تولید منتقل می شود و پس از طی مراحل تولید فیلم ، فیلم مربوطه به د
شفت فلزی پیچیده و در اوزان مختلف جمع آوری می گردد و در نهایت و پس از پر شدن شفت ، 

اده این بخش از دستگاه جدا می شود و شفت داخل آن جهت استفکارگران محصول تولید شده توس 
می باشد 80kgاست که وزن این شفت بیش از بذکرلازم . خارج می گردد رولمجدد آن ، از داخل 

.  که بسیار سنگین می باشد 



اقدام اصلاحی در بخش تولید 

و همچنین شرایط نامناسب بیرون آوردن شفت از  ( kg 80بیش از ) سنگینی وزن شفت : نوع خطر . 
رولداخل 

شفت از با توجه به سنگین بودن وزن شفت و همچنین شرایط بسیار سخت بیرون آوردن: شرح خطر .  
فت گیر کردن شبدلیل، احتمال سقوط این شفت روی پای کارگران وجد داشت و همچنین رولداخل 
یب ، کارگران جهت خارج کردن شفت ، مجبور به استفاده ی بیش از حد نیرو بودند که آسرولداخل 

.بسیار زیادی به کتف ، دستها و کمر کارگران می شد 

جهت برطرف شدن این مشکلات ، یک عدد میز مخصوص به همراه موتور جمع : شرح اقدام اصلاحی 
موقت شفت طراحی و ساخته شد که با نگهداشتنو رولهاوردن شفت از داخل آکن جهت بیرون 

.استفاده از این میز ، تمام فشار موجود از بدن کارگران بخش تولید حذف شد 



ارزیابی ریسک در بخش تولید 
1398/06/12:   تاریخ ارزیابی بخش تولید                                                                                                                    کارگران : عنوان شغل مورد ارزیابی 

ارزیابی ریسک پس از اصلاحاتارزیابی ریسک قبل از اصلاحاتپیامدخطراتفعالیتهاشغل
احتمال  

وقوع  
شدت 
حادثه  

سطح 
ریسک

ماتریکس
ارزیابی 
ریسک

شاخص  
ریسک 

اقدامات  
کنترلی

احتمال  
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شدت 
حادثه  

سطح 
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A22Aغیر قابل بحرانی
قبول  

طراحی و  
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E44Eل  قابل قبوجزئی
بدون نیاز
به تجدید

نظر
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A22Aغیر قابل بحرانی
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خرید یک  
دستگاه  

استاکر جهت
نصب شفت 

روی دستگاه

E44Eل  قابل قبوجزئی
بدون نیاز
به تجدید

نظر



تولید ، با استفاده از توان  عکس قبل از اصلاح خارج کردن شفت و نصب مجدد شفت بر روی دستگاه 
شفت با دست   نگهداشتنو همچنین رولنیروی انسانی در خارج کردن شفت از داخل 



تولیداز اصلاح خارج کردن شفت و نصب مجدد شفت بر روی دستگاه پس عکس 

شفت بر روی میزنگهداشتنو همچنین رولبدون دخالت نیروی انسانی در بخش خارج کردن شفت از داخل 



تولید با حداقل فشار به نیروی انسانی  بر روی دستگاه نصب مجدد شفت از اصلاح پس عکس 



عوامل زیان آور فیزیکی موجود در محیط کار(ب

وگرماروشنایی،،ارتعاشسروصدا،دسته6بهفیزیکیآورزیانعوامل•
.وندشمیبندیتقسیمفشارویونسازغیرویونسازپرتوهایسرما،

ملاز،کارمحیطدرافرادوقتازطولانیساعاتشدنسپریبعلت•
آورزیانعواملهرگونهازخالیوبودهامننظرهرازکارمحیطاست
اغلینشآنچهازبیششغلیآورزیانعواملمشاغلازبسیاریدر.باشد

.گذاردمیمنفیتاثیرهاآنسلامتیبرکنندفکرآنبه



لئوپاکعوامل زیان آور موجود در محیط کار ( ب

جود در نیز مانند سایر مجموعه های صنعتی ، سالانه یکبار نسبت به اندازه گیری عوامل زیان آور مولئوپاکدر مجموعه 
ورت محیط کار ، توسط شرکت های مهندسی بهداشت حرفه ای استان قم اقدام به اندازه گیری می شود و گزارش آن به ص

.می شود تحویل واحد بهداشت حرفه ای کارخانه مکتوب و جهت اقدام های بعدی 

پس از ارزیابی ها و اندازه گیریهای انجام شده از عوامل زیان آور موجود در محیط کار ، پست های کاری به شرح زیر دارای
:مشکلاتی به شرح مقابل ، شناسایی شدند 

.  بازیافتصدای بیش حد مجاز در واحد . 1

کم بودن نور در محیط اداری . 2

کم بودن نور در بخش دوخت . 3

هلیوکم بودن نور در بخش چاپ . 4



شرح اقدام اصلاحی در عوامل زیان آور فیزیکی محیط کار ( ب
اداری  : واحد مورد ارزیابی 

کم بودن میزان نور در مجموعه اداری : نوع خطر •

میزان نور در محیط اداری باعث ایجاد سر درد ، کمر درد ،بودن کم : خطر شرح •
.گردن درد و ضعیف شدن چشمهای کارمندان مجموعه اداری خواهد شد 

ای تغییر چراغ و لامپ ه) با تعویض سیستم روشنائی : شرح اقدام اصلاحی •
موجود که از نوع اس ام دی بودند با چراغ ها و لامپ های مناسب تر با نور دهی  

.این مشکل در بخش اداری برطرف گردید ( بسیار بهتر 



JSAبا استفاده از روش بخش اداری ارزیابی ریسک 

1399/04/20:   تاریخ ارزیابی کارمند اداری                     : عنوان شغل مورد ارزیابی 
ارزیابی ریسک پس از اصلاحاتارزیابی ریسک قبل از اصلاحاتپیامدخطراتهافعالیتشغل
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چراغها و 
لامپهای 
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D44D  قابل  جزئی
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نیاز به 
تجدید 

نظر



قبل از اصلاح سیستم روشنائی عکس اقدام اصلاحی واحد اداری 



از اصلاح سیستم روشنائی   پس اقدام اصلاحی واحد اداری عکس 



شرح اقدام اصلاحی در عوامل زیان آور فیزیکی محیط کار 
هلیوچاپ : واحد مورد ارزیابی 

هلیوکم بودن میزان نور در دستگاه چاپ : نوع خطر •

کم بودن میزان نور در این بخش باعث ایجاد سر درد ، کمر درد ، گردن درد و ضعیف: شرح خطر •
.شدن چشمهای کارگران و همچنین تاثیر نامطلوب بر کیفیت چاپ محصول خواهد شد 

ر در میزان نوبه صورت مجزا ، هلیوداخل هر بخش از دستگاه لامپ در با نصب : شرح اقدام اصلاحی •
.این بخشها افزایش پیدا کرد و به حد استاندارد نزدیک شد 



JSAبا استفاده از روش هلیوچاپ ارزیابی ریسک بخش 
1399/04/20:   تاریخ ارزیابی هلیوچاپ اپراتور: عنوان شغل مورد ارزیابی 

ارزیابی ریسک پس از اصلاحاتارزیابی ریسک قبل از اصلاحاتپیامدخطراتهافعالیتشغل
احتما
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هلیواصلاح سیستم روشنائی واحد چاپ از عکس قبل 



هلیواز اصلاح سیستم روشنائی واحد چاپ پس عکس 



شرح اقدام اصلاحی در عوامل زیان آور فیزیکی محیط کار 
پانچ: واحد مورد ارزیابی 

پانچواحد کم بودن میزان نور در : نوع خطر •

کم بودن میزان نور در این بخش باعث ایجاد سر درد ، کمر درد ، گردن درد و ضعیف: شرح خطر •
.محصول خواهد شد 9پانچ) برش شدن چشمهای کارگران و همچنین تاثیر نامطلوب بر کیفیت 

ی  سوخته شده این بخش و همچنین اضافه کردن تعدادلامپهایتعویض با : شرح اقدام اصلاحی •
.لامپ در سیستم روشنائی این بخش ، میزان نور این بخش به حد استاندارد رسید 



JSAبا استفاده از روش پانچارزیابی ریسک بخش 
1399/05/20:  تاریخ ارزیابی پانچاپرانور: عنوان شغل مورد ارزیابی 

ارزیابی ریسک پس از اصلاحاتارزیابی ریسک قبل از اصلاحاتپیامدخطراتهافعالیتشغل
احتما
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قبول

تعویض 
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D44D قابل جزئی
قبول 
بدون 
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تجدید 

نظر



پانچعکس قبل از اصلاح سیستم روشنایی واحد 



پانچاز اصلاح سیستم روشنایی واحد پس عکس 


