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پیام سال مقام معظــم رهبری،  در طی چند سال اخـیر، 
همکاری و هماهنگی بین دستگاههای اجرایی و مردم، و 
همچنین حمایت از تولیدات داخلی با بهره‌گیری از اقتصاد 

مقاومتی بوده است.
پیـــام سـال جـاری نیز با نامـگذاری سـال به "اقتصــاد 
مقاومتی: اقدام و عمل" از طریق نقشه راه دولت و مردم و 
دستگاههای اجرایی تبیین و تعیین گردیده است. در نهم 
فروردین ماه سال جاری، اولین جلسه ستاد اقتصاد مقاومتی 
در سال جدید به ریاست معاون اول ریاست جمهوری و با 
حضور اکثر وزرا و اعضای کابینه تشکیل شد و نتیجه این 
که 10 وعده و برنامه دولت رونمایی شد که به سه وعده از 

مهم‌ترین آنها می‌پردازیم:
1- رسیدگی به مشکلات و رفع موانع پیش روی بنگاهها و 

واحدهای تولیدی با تشکیل کی کار گروه ملی
2- تعیین وزارت اقتـــصاد به عنوان مسئــول برنامه ملــی 

برون گرایی اقتصادی برای تدوین مشوقهای صادراتی
3- اهتمام جدی نظام بانکی به دادن تسهیلات بانکی به واحدهای تولیدی معرفی شده ستاد

میزان رشد حمایت داخلی از کالاهای ایرانی بین صفر و کی است. چنین به نظر می‌رسد که احیای اقتصاد مقاومتی 
فعلًا در حد دولت است و هنوز جایگاه مردمی به خود نگرفته است که با توجه به این مسئله دولتمردان می‌بایستی 
با این اصل مهم برخورد مثبتی داشته و توجه مردم را نیز با استفاده از مکانیزمهای مختلف به این مهم جلب نمایند.

یکی از کلیدهای اصلی اقتصاد مقاومتی، رشد تولید ملی با ویژگیهایی چون دانش بنیاد بودن، دوری از فساد، درونزا 
بودن، و برونگرا بودن است که به دنبال آن نتایجی چون رونق اقتصادی و ایجاد اشتغال، عدم وابستگی به درآمدهای 

نفتی، ارتقای بهره وری، عدم وابستگی به واردات کالاهای اساسی و .... را  در پی خواهد داشت.
اقتصاد مقاومتی باید در جهت کاهش وابستگیها و تأکید بر مزیتهای تولید داخلی و تلاش بر خوداتکایی حرکت نماید. 
اکنون بخش خصوصی و تولیدی بیش از هر زمان دیگری به عنوان قوی‌ترین بازوی اقتصادی کشور، آماده اجرای 

خط مشی‌های اعلام شده است.
منفی اندیشی را به کناری می‌گذاریم و اشاره‌ای به این نمی‌کنیم که وعده‌های سالهای پیشین نیز هرگز به تحقق 
نیانجامید و از آن گذشته دولت همچنان مقروض بخش خصوصی در پرداخت بدهی‌های خویش است که تحقق این 

امر برای صنعت سیم و کابل، می‌تواند به معنای خروج از بحران باشد.
اگر ستاد اقتصاد مقاومتی به این وعده ها عمل کند، مسلماً سال شکوفایی اقتصادی را شاهد خواهیم بود و تحولات 

اقتصادی عظیمی در راه خواهند بود.   
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واقـع  در  شـعله(  بازدارنـدة  و  هالـوژن  )بـدون   HFFR مـواد 
آميزه‌هايـي شـامل اتيلـن وينيـل اسـتات )EVA(، آلومينيـوم تري 
هيدروكسـايد )ATH(‌ و پلي‌اتيلـن )PE( هسـتند. در برخـي از انواع 
مـواد بازدارنـدة شـعله، بـه جـاي مـادة ATH از اكسـيد منيزيـم 
نسـبتاً  منيزيـم  اكسـيد  اينكـه  دليـل  بـه  امـا  اسـتفاده ميك‌ننـد، 
گران‌تـر اسـت، سـازندگان مـواد اوليـة كابـل ترجيحـاً اين مـاده را 
 LSFOH بـكار نمي‌برنـد. برخـي از حروف اختصـاري ديگر نظيـر
يـا  بـدون هالـوژن(  )كـم دود   LSZ بـدون هالـوژن(،  )كـم دود 
‌FRNC )بازدارنـدة شـعله بـدون خورندگـي( را نيـز مي‌تـوان بـه 

جـاي حـروف اختصـاري HFFR بـكار برد. امـا در اغلب كشـورها 
چنين فرآورده‌هايي را عموماً با نام HFFR مي‌شناسند.

بـا حضـور شـركت‌ها در ايـن عرصه بـه مـدت تقريباً 18 سـال، 
آميزه‌هـاي  بـراي  تقاضـا  افزايـش سـريع  بـا  رويارويـي  فرصـت 
HFFR خصوصـاً در پنج- شـش سـال اخير فراهـم گرديد و برخود 

 HFFR لازم دانسـتيم تـا تجربـة خـود را در اكسـترود كردن مـواد
بـا كسـاني كه بـه آن نيـاز دارند، فـارغ از اينكـه جزء مشـتريان ما 

*HFFR اصول اكسترود كردن مواد
ترجمه: مهندس محمدباقر پورعبداله )كارشناس صنايع(

باشـند يـا خيـر، در ميـان بگذاريـم. بخـش عمـده‌اي از اطلاعـات 
ارايـه شـده در بخشـهاي‌آتي ممكن اسـت بـراي افرادي كـه با اين 
مـواد آشـنايي كامـل دارنـد، بسـيار پيش پـا افتـاده به نظر برسـند، 
ولـي هـدف مـا در ايـن مقالـه ارايـة ايـدة روشـن و درسـتي دربارة 
يـا  “مبتديـان”  بـراي   ‌HFFR مـواد  كـردن  اكسـترود  ‌اصـول 
توليدكننده‌هـاي داراي تجربـة كـم اسـت تـا هنـگام شـروع كار بـا 
چنيـن مـوادي از روش سـعي و خطـا بپرهيزنـد. همچنيـن بـر اين 
باوريـم كـه حتـي “افـراد بـا تجربـه” نيـز در ايـن مقاله بـه يك يا 

چند نكتة جالب دست خواهند يافت.
1- مـواد HFFR بـه علـت وجـود ‌ATH در تركيـب آنهـا، در برابر 
رطوبت بسـيار حسـاس‌اند. بـه همين دليـل، بسـته‌بنديهاي اوليه 
را بايـد در مكانهـاي خشـك و خنك انبار كرد و درسـت پيش از 

مصرف، بسته‌هاي مواد را باز نمود. 
2- آميزه‌هـاي گرمانرمـي را كـه احتمـالًا مرطوب باشـند، مي‌توان 
پـس از خشـك كـردن در كوره، در خشـكك‌ن يـا در رطوبت‌گير 
تحـت دمـاي 60 تـا 70 درجـة‌ سلسـيوس تقريبـاً بـه مـدت 4 
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سـاعت، بـه خوبـي مـورد اسـتفاده قـرار داد. چنين مـدت زماني 
شـده(  )كراس‌لينـك  گرماسـخت  مـواد  كـردن  خشـك  بـراي 
پيشـنهاد نمي‌شـود، چـون چنيـن فرآينـــدي باعـــث تبخيــر 

تركيبـات سـيلان )عامل كراس‌لينكك‌ننده( مي‌شود.
3- بـراي رنگـي كـردن اين آميزه‌ها هـر گونه رنگدانـه‌اي از جنس 
از  اسـتفاده  هنـگام  در  بـرد.  بـكار  مي‌تـوان  را   PE يـا   ‌EVA

رنگدانه‌هـا، بايـد بـه دو نكتة مهم توجـه كنيـد: اولًا بايد مطمئن 
مرطـوب  يـا  خيـس  اسـتفاده،  مـورد  رنگدانه‌هـاي  كـه  شـويد 
نيسـتند. ثانيـاً نبايـد مقـدار افـزودن رنگدانه‌‌هـا به مـواد بي‌رنگ 
از 1/5 درصـد تجـاوز كنـد. بكارگيـري درصـد بـالاي رنگدانـه 
ممكـن اسـت باعـث كاهـش ويژگي‌هـاي بازدارندگـي شـعله در 
آميزة ‌HFFR شـود. بنابراين براي دسـتيابي به رنگ درخواسـتي 
توصيـه مي‌شـود از رنگدانه‌هايـي بـا غلظـت رنـگ بيشـتر، بـه 
جـاي رنگدانه‌هايـي بـا غلظـت رنـگ كمتـر و در حجـم زيـاد 

)درصد بالاتر در آميزه( استفاده گردد.
4- دمـاي 170 درجـة سـانتيگراد دماي بحراني حدي در اكسـترود 
كـردن مـواد HFFR اسـت. در دماي بيـش از 170 درجـه، مادة 
بازدارنـدة شـعله ATH تجزيـه شـده و حاصل ايـن تجزيه خروج 
آب اسـت. در واقـع بـه علت هميـن خصوصيت ATH اسـت كه 
آميـزة HFFR را “بازدارنـدة شـعله” ميك‌نـد. در جريـان يـك 
آتش‌سـوزي ايـن مـادة‌ ATH بـا گرماي زيـاد مواجه شـده و در 
نتيجـه آب توليـد ميك‌نـد كـه يا سـبب خامـوش كردن شـعله و 
ايـن  مي‌گـردد.  شـعله  انتشـار  شـدن  كنـد  و  جلوگيـري  يـا 
خصوصيـت را مي‌توانيـد بـه سـادگي بـا سـوزاندن يـك كابـل 
اكسـترود شـده يـا مواد HFFR مشـاهد كنيـد. حبابهايـي كه در 
سـطح كابـل و شـعله مشـاهده ميك‌نيـد، دقيقاً آب اسـت. اگر در 
حيـن فرآيند اكسـترود كـردن، دمـا از 170 درجه فراتـر رود، آب 
تبخيـر شـده و بـه درون آميـزه نفـوذ كـرده و حبابهايـي شـبيه 
“اسـفنجي شـدن” ايجاد می‌کنـد كه اثرات منفي بـر ويژگي‌هاي 

مكانيكي و بازدارندگي شعله در آميزه خواهد داشت.
5- وجـود حبـاب در آميـزه را مي‌تـوان با دو روش انجـام داد: عايق 
يـا روكـش را در امتـداد راسـتاي طولـي كابـل بـرش دهيـد و با 
اسـتفاده از يـك ذره‌بيـن يـا ميكروسـكوپ و يا از طريق بررسـي 
چگالـي مـواد عايق يـا روكش پس از اكسـترود كـردن به ميزان 
حبابهـای موجـود در مـواد پـي ببريـد. آميـزه‌اي كـه در حالـت 
 1/5  g/(cm3( گرانـول پيـش از اكسـترود شـدن داراي چگالـي
باشـد، بايـد پس از اكسـترود كـردن، چگالي یی در حـدود 1/46 

تـا 1/48 گـرم بـر سـانتي‌متر مكعب داشـته باشـد. چگالـي كمتر 
از ايـن مقاديـر نشـان دهنـدة  ايجـاد حبابهايـي ريـز بـه نـام 

“اسفنجي شدن” است. 
6- ممكـن اسـت بـه دلايـل متعـددي دمـاي آميـزه از 170 درجة 

سانتيگراد بيشتر شود:
6-1 عملكرد نادرست ترموكوپلها، المنت‌ها يا بادزن‌ها

6-2 بكارگيـري مارپيـچ بـا ضريـب تراكـم بـالا در اكسـترودر. 
)ضريب تراكم پيشنهادي 1:1/12 تا 1:1/20 است(

6-3 افزايـش ضريـب تراكـم به علـت وجود موانـع بازدارنده و يا 
نواحی مخلوط كن و متراكم كننده در مارپيچ اكسترودر.

6-4 زوايـاي تنـد يا گذرگاه‌هاي باريك بين اسـتوانة اكسـترودر، 
گلويي و كلگي اكسترودر

6-5 بكارگيـري توزيعك‌ننـدة مـواد از نـوع PVC )كـه عمومـاً 
Teropedo ناميده مي‌شود( با كانالهايي باريك و كم عمق 

6-6  بكارگيري توري سيمي در پشت صفحة مشبك
6-7  افزايش فشار در كلگي با استفاده از داي و نيپل نامناسب

6-8 بكارگيـري اكسـترودر بسـيار بـزرگ براي اكسـترود كردن 
كابلهاي داراي سطح مقطع كم

7- مهم‌تريـن اصـل در اكسـترود كـردن مـواد HFFR اين اسـت 
كـه هرگـز شـرايطي فراهـم نگـردد كـه فشـار و دمـاي كنتـرل 
نشـده در هـر يـك از نواحـي اكسـترودر و كلگـي افزايـش يابد. 
در  بازدارنـده  “موانـع  هماننـد  اسـت  ممكـن  فشـار  افزايـش 
اكسـترودر” عمـل كنـد و سـبب بازچرخـش مـواد در اسـتوانة 
اكسـترودر شـود كـه اين امـر منجر بـه افزايش كنترل نشـده در 

دما در اثر اصطكاك گردد.
8- دماسـنج‌هاي غيرتماسـي مـادون قرمـز براي بررسـي همزمان 
حـرارت از طريـق اندازه‌گيـري‌ دماي مـواد خروجي از اكسـترودر 

مناسب‌اند.
9- خصوصـاً در فصـل زمسـتان آب كانـال خنكك‌ن بايـد تا دماي 
حـدود 30 تـا 40 درجـة سلسـيوس گـرم شـود. اگـر كابـل داغ 
 HFFR يكبـاره وارد آب سـرد دمـاي محيط شـود، در نتيجـه به
شـوك دمايـي وارد شـده و خـواص مكانيكي آن كاهـش خواهد 

يافت.
10- پروفيـل دمايـي كـم )حدود 150 درجـة سـانتيگراد در كلگي( 
 HFFR نيـز باعـث كاهـش ناگهانـي كاهش خـواص مكانيكـي
خواهـد شـد كـه اين كاهـش خـواص، در ازديـاد طول آشـكارتر 
اسـت. ايـن عمـل، “اكسـترود كـردن سـرد” ناميده مي‌شـود كه 
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تـرك خوردگـي(  برابـر  در  )مقاومـت  اسـتحكام گسسـتگي  در 
روكش كابل اثرگذار است.

11-  رنگدانه‌هـاي خيـس يـا مرطـوب نيـز سـبب ايجـاد حباب و 
اسفنجي شدن مي‌شوند.

اكسـترودر  مارپيـچ  يـا  اسـتوانه  در   PVC مـواد  باقي‌مانـدة   -12
بكارگيـري رنگدانـه از جنـس PVC در اثـر خطاي اپراتور سـبب 
تخريـب آميــزة HFFR و شــكل‌گيــري ســاختاري شــبيه 

“Styropor- Styrofoam” می‌شود.
انتظـار  مـورد  مكانيكـي  عملكـرد  كابـل  اسـتانداردهاي  در   -13
آميزه‌هـاي عايـق و روكش ‌HFFR عموماً با اسـتحكام كششـي 
9 الـی 10 نيوتـن بـر ميليمتـر مربـع و ازديـاد طـول در پارگـي 
125% تعريـف مي‌شـوند. بسـياري از توليدكننـدگان كابل زماني 
كـه بـه اين مقادير دسـت پيدا كننـد، معمولًا از تالش در جهت 
بهبـود خـواص مكانيكـي آن دسـت برمي‌دارنـد. شـديداً توصيـه 
مي‌شـود كـه سـازندگان كابـل بـه آزمايش‌هـاي خـود در زمينـة 
بهبـود مقاديـر خـواص مكانيكي محصـول نهايي و دسـتيابي به 
حـدود مشـخص شـده در مشـخصات فنـي )11 تـا 12 نيوتن بر 
ميليمتـر مربـع بـراي اسـتحكام كششـي و 150 تـا 200 درصـد 
بـراي ازديـاد طـول در پارگـي( آميزه‌هـاي مصرفي ادامـه دهند. 
اگـر بـه رسـم عادت بـه مقاديـر گفته شـده رضايت دهيـد، حتي 
در اثـر كاهـش 10 درصـدي در مقاديـر بـالا به علت مشـكلات 
جزئـي کـه هر لحظه ممكن اسـت در فرآيند اكسـترود كردن رخ 
دهـد، امـكان دورريـز شـدن كابـل به علت عـدم رعايـت مقادير 

استاندارد وجود خواهد داشت. 
14- يكـي از مهم‌تريـن مشـكلاتي كـه توليدكننـدگان كابل با آن 
روبـرو هسـتند ايـن اسـت كـه كابـل توليـد شـده آزمون انتشـار 

شـعله عمـودي معروف به “آزمـون نردباني” را با موفقيت پشـت 
سـرگذارد. بـراي قبـول شـدن در آزمـون انتشـار شـعلة عمودي 
مطابق اسـتاندارد IEC332/3،‌ سـاختار كابل، شـرايط اكسـترودر 
اسـاس  بـر  شـعله  انتشـار  محفظـة  بـودن  مناسـب  و  كـردن 
اسـتانداردها بـه انـدازة كيفيـت خـود آميـزه حائـز اهميت اسـت. 
حفره‌هـاي طولـي در كابـل ناشـي از سـاختار نامناسـب )نظيـر 
فاصله‌هـا يـا حفره‌هـاي هوايـي نامطلـوب بيـن عايق‌هـا يـا بين 
روكـش‌ و عايق‌هـا در اثـر بـكار نگرفتـن روكش مياني مناسـب( 
در جريـان آزمـون‌ همانند يك تنـورة هواكش عمل كـرده و اين 
امـر باعـث شـروع سـوختن كابـل از قسـمت داخلي مي‌شـود. از 
طرفـي همـان گونـه كـه در بـالا اشـاره شـد، اگـر ATH در اثر 
شـرايط نامناسـب اكسـترود كردن تجزيه شـود، اين موضوع نيز 
منجـر بـه كاهـش يكبـاره در ويژگي‌هـاي بازدارندگـي شـعله در 
كابل مي‌شـود. در شـرايط معمول هر آميزة HFFR  با شـاخص 
LOI بيشـتر يـا مسـاوي 34 عملكـرد خوبـي در آزمـون نردباني 

خواهد داشت.
15- بـاور عمومـي توليدكننـدگان كابـل بـر اين اسـت كه شـرايط 
اكسـترود كـردن آميزه‌هـاي گرماسـخت “كراس‌لينـك شـده” 
HFFR بايـد شـبيه شـرايط اكسـترود كـردن XLPE )پلي‌اتيلن 

كـراس لينـك شـده(،‌ با اسـتفاده از مارپيچ و داي و نيپل پرفشـار 
باشـد. در واقـع ايـن منطـق كاماًل اشـتباه اسـت. آميزه‌هـاي 
آميزه‌هـاي  شــرايط  هماننـد  دقيقـاً  بايـد  گرماسـخت   HFFR

گرمانرم اكسترود شوند

* برگرفتـه از مقالـه‌ای که توسـط شـرکت صنایع کابـل پولی کب 
Poly Cab در تریکه، منتشر شده است.

مدیریریت محترم عامل شرکت آروین الکتریک پارس
 جناب آقای مهندس نیکنام فر

بدینوسیله درگذشت خواهر گرامیتان را به شما و خانواده محترمتان  تسلیت عرض نموده و از خداوند 
متعال برای آن مرحومه، علودرجات و برای سایر بازماندگان صبر و شکیبایی مسئلت داریم. 

هیئت مدیره، دبیر و کارکنان انجمن صنفی کارفرمایی تولید کنندگان سیم و کابل ایران
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  7 صنعـت بـرق بـه عنـوان صنعـت اسـتراتژکی، نقـش مهمـی در 
توسـعة اقتصـادی و صنعتـی کشـور دارد. اهمیت بـرق از آن جهت 
اسـت کـه بـه دلیل امـکان بکارگیـری فنآوری‌هـای مدرن‌تـر و نیز 
ملاحظـات زیسـت‌محیطی، در تمامـی زمینه‌هـای فعالیـت می‌تواند 
به عنوان انرژی مناسـب انتخاب شـود. پیشـرفت و توسـعة فنآوری، 
بـا  تجهیـزات،  و  بهـره‌وری سیسـتم‌ها  افزایـش  و  کوچ‌کسـازی 
برقـی شـدن فنـآوری همـراه اسـت، به ایـن معنـی که بسـیاری از 
فنآوری‌هایـی کـه از انـرژی دیگـری در آنهـا اسـتفاده می‌شـده، 
برقـی می‌شـوند. در میان فضای کسـب و کار صنعـت برق، صنعت 
سـیم و کابـل از اهمیـت ویـژه برخـوردار بـوده و نقش بسـزائی در 
توسـعه ایـن صنعـت دارد. بـا توجـه بـه اهمیـت مصـرف سـالیانه 
یکصـد هزارتـن آلومینیوم در صنعت سـیم وکابل کشـور، مقرر شـد 
 23 و   22 روزهـای  در  کـه  آلومینیـوم  بین‌المللـی  کنفرانـس  در 
اردیبهشـت مـاه سـال جـاری بـا حمایـت وزارت صنعـت، معـدن و 
تجـارت، ایمیـدرو، مرکـز تحقیقـات آلومینیـوم کشـور، سـندیکای 
صنایـع آلومینیـوم ایران و کلیه تولیدکننـدگان کالای آلومینیومی در 
محـل هتـل المپکی تهـران برگـزار گردیـد، برندهای برتـر صنایع 

پایین دستی آلومینیوم کشور نیز معرفی و انتخاب شوند.
می‌دانیـم کـه برندينگ روش هوشـمندانه تجـارت و توليد ثروت 
اسـت. برنـد سـازي دانشـي اسـت كه بـا برتـري دادن به يـك نام 
تجـاري باعـث افزايـش اعتبـار و شـهرت بنـگاه صنعتـي در بـازار 
رقابـت مي‌شـود. اعتبـار و شـهرت يـك برنـد بـه طـور مسـتقيم 
مي‌توانـد منجـر بـه فـروش بيشـتر و قيمـت گران‌تـر محصولات و 
خدمات شـود. سـرمایه‌گذاری بـرای ایجاد برندهـا در بخش صنعت 
کشـور و نیـز ترویـج و توسـعه آن هـا، سـهم منطقـي از بازار‌هـاي 
منطقه‌ای با هدف توسـعه صادرات، جلوگيري ازسـرمايه‌گذاري‌هايي 

گزارش انتخاب برند برتر تولیدکننده کابل آلومینیوم و هادیهای 

آلیاژی و پرظرفیت در کنفرانس بین‌المللی صنعت آلومینیوم 

کشوردر تاریخ 22 و 23 اردیبهشت 1395 در 

محل هتل المپیک تهران
گزارش تحلیلی از: مهندس غلامرضا فلاح نژاد )كارشناس متالورژي(

كـه احتمـال تخريـب بـازار يـا شكسـت در فضـاي رقابتـي بـراي 
آن‌هـا پيش‌بينـي مي‌شـود، رفتـن به سـمت توليـدات صادرات‌گرا و 
توانمند‌سـازي بخش غيردولتـي در اقتصاد و تكميـل زنجيره ارزش 
افـزوده با حفـظ شـاخص‌هاي رقابت‌پذيري در عرصـه منطقه ای را 
بـه دنبـال خواهـد داشـت، بنابرایـن برند شـاخص مهمی اسـت که 
در اسـتراتژی توسـعه صنعتـی ایران بسـیار مـورد توجه قـرار گرفته 
اسـت. تأثیـر یـک برنـد بـر چهـار گـروه اصلـی مخاطبـان یعنـی 
مصرف کننـــدگان، تولید‌کننـــدگان، کارکنـــان و سهـــامداران 
)سـرمایه گذاران(، بـه منظـور تجـارت هوشـمندانه و توليـد ثـروت، 

رابطه مستقیم دارد.
در حـال حاضـر برندهـا نقـش مهمـی در گسـترش و پشـتیبانی 
سیسـتم‌های مالـی انواع مشـاغل دارنـد. برندهای قوی، شـرکت‌ها 
را از یکدیگـر  متمایـز می‌کننـد، زیرا محصـولات و خدمات منحصر 

به فرد آنها قادر به تأمین نیازهای مشتریان است.

برندها از سه ویژگی عمده زیر نیز  برخوردارند:
• هدایت‌کننده

• اطمینان بخش
• تعهد‌آور

برندهـای هدایت‌کننـده به مشـتریان کمـک می‌کنند تـا از میان  
گزینه‌هـای فـراوان که گاه سـبب سـردرگمی می‌شـوند، دسـت به 

انتخاب بزنند.
برندهـای اطمینـان بخش بـا ارائه کیفیت واقعـی کالا یا خدماتی 
کـه بـه مشـتریان ارائـه می‌کننـد، آنهـا را از خریـد خـود مطمئـن 

می‌سازند.
برندهـای تعهد‌آور بـا ارائه تصویری واضح و روشـن از محصول، 
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در تشـویق مشـتریان بـه همسان‌سـازی بـا برنـد می‌کوشـند. ایـن 
توانایـی کـه کی محصول، سـرویس یا شـرکت با مفهومی حسـی 
آمیختـه می‌شـود، خـود منبعـی اساسـی بـرای ایجـاد ارزش‌گذاری 
اسـت. اثـر یـک برنـد قـوی در مصرف‌کننـدگان بـا سودبخشـی و 
ترقـی، قابـل ملاحظـه اسـت و در تولید‌کننـدگان و کارکنــان، بـا 
در  اسـت.  مشـهود  سودبخشـی  بنابرایـن  و  هزینه‌هـا  کاهـش 
سـهامداران و سـرمایه گـذاران، فایـده یـک برنـد قـوی و معتبر در 
کاهـش نیـاز بـه تأمین سـرمایه با حفـظ سـرمایه‌گذاران مشـاهده 
از تجـارت )کسـب و کار(،  انـداز گسـترده  ایـن چشـم  می‌شـود. 
نشـانگر ارزش عمده‌ای اسـت کـه همچنان که مشـتری را در برابر 
ارزش  محر‌کهـای  می‌کنـد،  مسـئول  برنـد  پیشـرفت  و  کاربـرد 
اصلـی تجارت را نیز نمایان و مشـخص می سـازد، ایـن که چگونه 
درک شـناخت برنـد و مزیت‌هـای دارای الویـت آن بـر روش خرید 
مصـرف کننـدگان، کارکنـان و تولیدکننـدگان اثر می‌گـذارد. به این  
ترتیـب می‌تـوان بـه تعیین کمیـت و میزان سـرمایه‌هایی کـه برند 
ایجـاد می‌کنـد و همچنیـن شناسـایی راه‌هایـی پرداخـت کـه بـه 

وسیله آنها می‌توان ارزش را افزایش داد.
برایـن اسـاس بـا تشـکیل کارگـروه در بخش کمیتـه تخصصی 
سـیم وکابـل بـا حضور دبیـر محتـرم انجمـن صنفـی- كارفرمايي 
آلومینیـوم، و  تولیدکننـدگان سـیم و کابـل و سـندیکای صنایـع 
موافقـت طرفیـن و دعـوت از کلیـه تولید‌کنندگان کشـور و انتخاب 
کمیتـه داوران از متخصصیـن ایـن صنعت در نهایت با کارشناسـی 
نخبـگان ایـن صنعـت بـه مدت سـه مـاه پارامترهای مـورد نظر به 
شـرح زير تدویـن و جهت خـود اظهـاری تولیدکنندگان بـرای آنها 
ارسـال گردیـد. در مـواردی کـه رقبـا به هم بسـیار نزدیـک بودند، 
از کارخانجـات فـوق بـه صورت تیـم کارشناسـی بازدیـد حضوری 
انجـام گرفـت تـا ضمـن سـنجش کمـی و کیفـی معیارهایـی کـه 

جهـت انتخـاب برنـد برتـر لحـاظ شـده بـود، بتـوان از نزدیـک بـا 
شـیوه مدیریـت و جو حاکم آشـنا شـد. این بازدیدهـا از بعُد مدیریت 
تبـادل  و  سیسـتمی  و ضعـف  قـوت  نقـاط  شناسـایی  و  صنعتـی 
اطلاعـات بین کارشناسـان برگزیده ایـن صنعت بسـیار ارزنده بوده 

و حائز اهمیت قرار گرفت.

شـایان ذکر اسـت اعضای کمیتـه تخصصـی داوران انتخاب برند 
برتـر تولیـد کننـده کابـل آلومینیـوم و هادیهای پرظرفیت به شـرح 

زیر:
مهـدی  ملـ‌کآرا،  شـمس  بهـرام  افتخاردوسـت،  فـرخ  آقایـان 
صدیقـی، ابوالفضـل اکبرشـاهی، سپهرسـاجدی، غلامرضـا فالح 
نـژاد،  علی یوسـفی، مجتبی حسـینی مقـدم، عبدالـرزاق پورمیدانی، 
بهـادر اسلامدوسـت و کریـم روشـن میلانـی و همچنیـن ناظـر 
جلسـات آقایـان ابوالفضل رضائی از سـندیکای آلومینیوم و حسـین 
سـراجیان از مرکـز تحقیقـات آلومینیـوم کشـور، در طـول سـه ماه 
بررسـی‌ها و ممیزی‌هـای مطابـق الگوریتـم طراحـی شـده مـورد 
تأییـد کنفرانـس را بـه انجـام رسـاندند. سـرانجام با بررسـی تمامی 
پارامترهـای مـورد نظـر در فرم‌هـای تکمیـل شـده خوداظهـاری 
بازدیدهـای حضـوری توسـط داوران  تولیدکننـدگان و  از  ارسـالی 
برگزیـده و تیـم کارشناسـی در مقطـع برنـد برتـر تولید‌کننـده کابل 
آلومینیـوم کشـور، "شـرکت سـیم وکابـل ابهـر"  به مقـام اول نائل 
شـد و در میـان تولیدکننده‌هـای هادیهـای آلیـاژی و پرظرفیـت، 
"شـرکت آلومتـک" بـه مقـام اول نائل گردیـد. در پایـان کنفرانس 
نیـز  بـه مدیـران عامـل شـرکت‌های سـیم وکابـل ابهـر )آقـای 
مهنـدس کلاهـی( و شـرکت آلومتـک )آقـای دکتـر روحـی( لـوح 

سپاس اهدا گردید.

مدیریریت محترم عامل شرکت سیمباف
 جناب آقای مهندس مهادی

بدینوسیله درگذشت برادر گرامیتان را به شما و خانواده محترمتان  تسلیت عرض نموده و از خداوند 
متعال برای آن مرحوم، علودرجات و برای سایر بازماندگان صبر و شکیبایی مسئلت داریم. 

هیئت مدیره، دبیر و کارکنان انجمن صنفی کارفرمایی تولید کنندگان سیم و کابل ایران
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در نهایت تعیین برند  برتر تولیدکننده کابل آلومینیوم  با الگوی امتیازدهی به شرح زير:

ريز امتيازات بر اساس الگوي شبيه سازي EFQM براي انتخاب برند برتر توليدكننده  كابل آلومينيوم
حداكثر امتياز زير بندها حداكثر امتياز عوامل هر بخش بخش

ز (
تيا

 ام
 5

00
(  

    
    

    
ا   

زه
سا

د 
من

وان
ت

          ERP 50 سيستم

20برنامه‌ريزي مكتوب براي مواد اوليه )داشتن بودجه مصوب(

15برنامه‌ريزي توليد به طور سيستمي و مكتوب 

15روشهاي توليد و كنترل توليد سيستمي 

100نيروي انساني متخصص

30داشتن كارشناس در رشته‌هاي مرتبط )بيشترين تعداد (

30سابقه كار مفيد در صنعت سيم و كابل  )بيشترين سابقه(

40نسبت نيروي متخصص به كل ) بالاترين(

آزمايشگاه و 
كنترل كيفيت

100

10داشتن طرح كيفيت ) QC Plan( در سطح سازمان

20سوابق كنترل اقلام ورودي و فرايند توليد هر مرحله محصول 

HV 15توانمندي پرسنل  فني آزمايشگاه

35تجهيزات موجود جهت تست و سوابق كاليبراسيون 

HV 20سوابق و گزارشهای آزمايشگاه در خصوص كابل هاي

50تحقيق و توسعه 

15 تعداد نيروي انساني متخصص 

20ارائه مقالات تحقيقي و علمي 

15طرح و توسعه در جهت ارتقاي توان ملي كشور در توليد 

توليد و 
تكنولوژي توليد

80
60ميانگين توليد وزني كابل 92 الي 94

20كاهش قيمت تمام شده )مقايسه قيمتهاي محصول توليدكنندگان(

120

20مراحل كشش سيم و هادي‌سازي

CCV 45مرحله عايق

Degassing 10مرحله

30دستگاه Corrugate درز جوش 

15كيفيت بسته بندي و مراحل آن 
ز (

تيا
 ام

  5
00

 ( 
    

    
يج

نتا

100+100فروش و صادرات 
100ميانگين فروش در سال 92 الي 94

100ليست كامل )حجمي و ارزي( محصول صادر شده 92 الي94

100ارائه فايل يا سيستم رضايتمندي سالهاي92 الي 10094رضايتمندي مشتريان 

80ارائه نمونه محصول 
40ارائه نمونه همراه كليه مستندات توليدي و كيفي 

40ارائه گواهينامه و نتايج تايپ تست محصول 

ارائه انواع گواهينامه‌هاي 
سيستمي

120

ISO 9001 15گواهي مديريت كيفيت

ISO 14001 10مديريت  زيست محيطي

OHSAS 18001  10مديريت ايمني و بهداشت

ISO 17025  30تأييد صلاحيت آزمايشگاه با

ISO 10002 15رعايت حقوق مصرفك‌نندگان

)ISO 10004( 15رضايت مشتري

15پروانه تحقيق و توسعه

CE 5اخذ نشان

5ثبت اختراع براي محصول 
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و هادیهای آلیاژی و پرظرفیت  نیز با الگوی امتیازدهی زير مورد تأيید کمیته تخصصی کنفرانس قرار گرفت.

ريز امتيازات بر اساس الگوي شبيه سازي EFQM براي انتخاب برند برتر توليدكننده هادیهای آلومينيوم آلياژي و پرظرفيت
حداكثر امتياز زير بندها حداكثر امتياز عوامل هر بخش بخش

ز (
تيا

 ام
 5

00
(  

    
    

    
ا   

زه
سا

د 
من

وان
ت

          ERP 50 سيستم

20برنامه‌ريزي مكتوب براي مواد اوليه )داشتن بودجه مصوب(

15برنامه‌ريزي توليد به طور سيستمي و مكتوب 

15روشهاي توليد و كنترل توليد سيستمي 

100نيروي انساني متخصص

30داشتن كارشناس در رشته‌هاي مرتبط )بيشترين تعداد (

30سابقه كار مفيد در صنعت سيم و كابل  )بيشترين سابقه(

40نسبت نيروي متخصص به كل ) بالاترين(

آزمايشگاه و 
100كنترل كيفيت

10داشتن طرح كيفيت ) QC Plan( در سطح سازمان

20سوابق كنترل اقلام ورودي و فرايند توليد هر مرحله محصول 

15توانمندي پرسنل  فني آزمايشگاه

35تجهيزات موجود جهت تست و سوابق كاليبراسيون 

20سوابق و گزارشهای آزمايشگاهی

50تحقيق و توسعه 

15 تعداد نيروي انساني متخصص 

20ارائه مقالات تحقيقي و علمي 

15طرح و توسعه در جهت ارتقاي توان ملي كشور در توليد 

توليد و 
تكنولوژي توليد

60
45ميانگين توليد وزني كابل 92 الي 94

15كاهش قيمت تمام شده )مقايسه قيمتهاي محصول توليدكنندگان(

140

25توليد راد آلومينيوم آلياژي 6101 و 6201

10توليد راد EC ويژه توليد هادي پرظرفيت

25توليد راد آلياژي زيركونيوم دار

10آنيلينگ و كوره و دستگاه‌هاي عمليات حرارتي

25مراحل كشش سيم آلومينيوم آلياژي و پرظرفيت

و   6  XXX( آلومينيـوم  آلياژهـاي  ايجينـگ  حرارتـي  عمليـات  كوره‌هـاي  فنـآوری 
25زيركونيوم‌دار(

10فنآوری مراحل تاب رشته‌هاي هادي

10كيفيت بسته بندي و مراحل آن

از(
متي

   ا
50

0(
    

    
ج 

تاي
ن

100+100فروش و صادرات 
100ميانگين فروش 92 الي 94

100ليست كامل )حجمي و ارزي( محصول صادر شده  92در سال  الي94

100ارائه فايل يا سيستم رضايتمندي سالهاي92 الي 10094رضايتمندي مشتريان 

80ارائه نمونه محصول 
40ارائه نمونه همراه كليه مستندات توليدي و كيفي 

40ارائه نتايج تايپ تست محصول 

ارائه انواع                      
گواهينامه‌هاي                

سيستمي
120

ISO 9001 15گواهي مديريت كيفيت

ISO 14001 10مديريت  زيست محيطي

OHSAS 18001  10مديريت ايمني و بهداشت

ISO 17025  30تأييد صلاحيت آزمايشگاه با

ISO 10002 15رعايت حقوق مصرفك‌نندگان

)ISO 10004( 15رضايت مشتري

15پروانه تحقيق و توسعه

CE 5اخذ نشان

5ثبت اختراع براي محصول 
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مقدمه
انقالب  داد.  رخ  انقالب  دو  بيسـتم  قـرن  انتهـاي  و  ابتـدا  در 
آغازيـن، همانـا ظهـور توليـد انبوه و پايان عصر توليد دسـتي اسـت 
و انقالب پايانـي ظهـور نـاب و خاتمـه يافتـن عصـر توليـد انبـوه 
اسـت. اكنـون جهـان در آسـتانه عصـري جديـد بـه سـر مي‌بـرد، 
عصــري كـه در آن دگرگونـي شـيوه هاي توليــد محصــولات و 

ساخته هاي بشر،  چهره زندگي او را يكسره دگرگون خواهدكرد.
پـس از جنـگ جهانـي اول هنـري فـورد و آلفـرد اسـلون )مدير 
جنـرال موتـورز( توليدات صنعتـي جهان را از عصر توليد دسـتي كه 
شـركتهاي اروپايـي رواج داده بودنـد، خـارج کردند و بـه عصر توليد 
انبـوه كشـاندند. بـا ترويـج اين شـيوه توليـد در تمام صنايع كشـور 
آمريـكا، ایـن شـیوه رهبـر جديـد شـيوه‌هاي توليدي شـد و صنعت 
خودروسـازي قلـب تپنـده اقتصـاد ايـن كشـور گردیـد. در هميـن 
راسـتا، پيتـر دراكـر در سـال ۱۹۴۶ لقـب "صنعـت صنعتهـا" را به 

صنعت خودروسازي اطلاق كرد.
همچنيـن توليـد نـاب در سـالهاي پايانـي جنـگ جهانـي دوم 
توسـط تاییچی چي اوهنو درشـركت خودروسـازي تويوتا در كشـور 
ژاپـن مطـرح شـد. بحـث توليـد نـاب در سـال ۱۹۹۰توسـط جيمز 
وومـاك و همكارانـش از دانشـگاه MIT در قالب يـك كار تحقيقي 
بـا عنـوان "ماشـيني كه جهـان را تغيير داد"، منتشـر شـد. ووماک 
و همكارانـش توليـد نـاب را تقريباً بـه عنوان تركيبـي از مدل توليد 
ژاپنـي  توليـد  محيـط  در  اجتماعـي  كنتـرل  و   )FORD( سـنتي 

مي شناسند.
بنابرايـن بحـث توليد ناب، و سـاير شـيوه‌هاي توليـدي با صنعت 
خودروسـازي گـره خـورده اسـت و براي توصيـف شـيوه توليد ناب 
نيـاز بـه بررسـي سـه شـيوه توليـدي بالاسـت تـا بـا مقايسـه آنها 

تفاوت و امتيازاتشان معلوم گردد.
 John توليــد نــاب، اصــطلاحي اسـت کـه جـان کرافســکی
خـــودرو"  موتـــور  جهــانی  "برنامـــه  پـژوهشــگر   Krafcik

)International Motor Vehicle Program( بکار برده اسـت. از 
ايـن رو "نـاب" ناميـده مي‌شـود که در مقايسـه بـا توليـد انبوه، هر 
چيـز را بـه ميـزان نیـاز مـورد اسـتفاده قـرار مي‌دهـد، ايـن شـيوه 
توليـد، نيروي انسـاني موجـود در کارخانه، فضـاي لازم براي توليد، 

تولید ناب و مقایسه آن با تولید دستی و انبوه
گردآوری: فروز روشن بین )كارشناس ارشد مديريت فنآوري اطلاعات(

سـرمايه‌اي کـه مصرف ابـزار‌آلات مي‌شـود، نيروي مهندسـي لازم 
بـراي بـه وجـود آوردن محصـول جديـد و زمـان مـورد نيـاز براي 
سـاخت محصـول جديـد را به نصـف کاهش مي‌دهـد، همچنين در 
توليـد نـاب موجـودي “Inventory” مـورد نيـاز به کمتـر از نصف 
مي‌رسـد، عيب‌هـا بسـيار کمتـر مي‌شـوند و محصـولات بـا تنـوع 
فزاينـده توليـد مي‌گردنـد. بـه همیـن علـت تولیـد نـاب و سـاير 

شيوه‌هاي توليدي با صنعت خودروسازي گره خورده است.

تاریخچه تولید ناب 
زادگاه تولیـد نـاب، در شـرکت تویوتـا در جزیـره ناگویـا در ژاپن 
اسـت. نخسـتین پیـروزی خانـواده تویوتـا، در صنعت ماشـین‌آلات 
نسـاجی بـود و در دهـه 1930 بـه دلیـل نیاز شـدید دولت، شـرکت 
مذکـور وارد صنعـت وسـایل‌نقلیه موتوری گردید. در آن سـالها، ای 
‌جی‌تویوتـا بـا مهنـدس شـرکت، تاییچـی اوهنـو بـه آمریـکا سـفر 
کـرده و از شـرکت اتومبیل‌سـازی فـورد بازدیـد بـه عمـل آوردند و 
نهایتـاً بـه ایـن نتیجـه رسـیدند کـه اصـول تولیـد انبـوه، قابلیـت 
پیاده‌سـازی در ژاپـن را نـدارد و ایـن سیسـتم پـر از اتلاف یـا مودا 
)مـودا لغتـی ژاپنـی اسـت( اسـت. برهمیـن اسـاس، آنهـا شـیوه 
جدیـدی از تولیـد را کـه بعدها تولیـد ناب نام گرفت، ایجـاد نمودند. 
ایـن ایـده تـازه تحت مجموعه شـرایطی ارائـه گردید کـه ایده‌های 
قدیمـی دیگـر کارآ بـه نظـر نمی‌رسـیدند و بـرای رشـد صنعتـی 
کشـور ژاپـن غیـر قابـل کاربـرد بودنـد. از پیشـگامان ایـن ایـده 
می‌تـوان بـه ای جـی تویوتـا و تاییچـی اوهنو اشـاره کـرد که پس 
از جنـگ جهانـی دوم بنیانگـذار ایـن رویکـرد بودند. ژاپـن به دنبال 
شناسـایی دلایـل پیشـرفت آمریـکا، بـه چنـد دلیـل نمی‌توانسـت 
ماننـد آمریـکا تولیـد خـودرو را بـه صـورت انبـوه داشـته باشـد. 

مهم‌ترین این دلایل عبارت بودند از:
کوچـک بـودن بـازار، تنـوع آن و نیاز مـردم به خودروهـای باری  	-
کوچـک و بـزرگ برای حمـل محصولات کشـاورزی و همچنین 

خودروهای کوچک، برای تردد در شهر با مصرف سوخت کم
- در فرهنـگ ژاپـن تعویض‌پذیـری کارگـران و نیـروی کار مـورد 

قبول نبود.
- فقـدان سـرمایه کافـی بـرای خریـد وسـایل، ماشـین‌آلات و 
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فنآوری تولید انبوه
از ایـن رو " تاییچـی اوهنـو" اقـدام بـه تغییـر روشـهای تولیـد 
غـرب کـرد و خیلـی زود به محدودیتهـای تولید انبوه دسـت یافت. 

این محدودیتها عبارت بودند از:
- گران بودن ماشین‌آلات و خطوط پرس کاری

- نیاز به وقت و مهارت خیلی زیاد برای تنظیم قالبهای پرس
- در تولید انبوه نیاز به دستگاههای پرس خیلی زیاد بود. 

اوهنـو بـرای غلبـه بـر ایـن محدودیتهـا، ایده‌هـای جدیـدی را 
ارایه کرد که عبارت بودند از: 

اسـتفاده از روش‌هـای سـاده‌تر بـرای تعویـض قالـب، تعویـض 
قالبهـا در مـدت کمتـر و بـه طـور پیوسـته، بـه ایـن ترتیـب که به 
جـای اینکـه قالبهـا هر سـه مـاه ‌کیبـار تعویض شـوند، هـر دو یا 
غلطکهـای  از  کار  ایـن  بـرای  او  شـوند.  تعویـض  سـاعت  سـه 
مخصـوص اسـتفاده کـرد و روش تنظیـم قالب در درون دسـتگاه را 

ساده کرد.
بـا ایـن کار دو مزیـت ایجـاد شـد: هزینـه حمـل و نقـل کمتـر 
ناشـی از تولیـد کمتر، شناسـایی عیوب محصـولات در مدت زمانی 
بسـیار کمتـر، اصالح سیسـتم و جلوگیـری از اتالف سـرمایه و 
زمـان. همـان گونـه کـه اشـاره شـد اوهنـو معتقد بـود تولیـد انبوه 
غـرب پـر از اتالف )مـودا کـه لغتـی ژاپنـی اسـت( اسـت و تمـام 
افـرادی کـه خـارج از خـط تولیـد هسـتند، هیـچ ارزش افـزوده ای 
ایجـاد نمی‌کننـد. از ایـن رو بـا تشـکیل گروههایـی از کارگـران و 
اختصـاص سـرگروه بـرای آنان ایـن موضوع تـا جایـی پیش رفت 
کـه هـر کارگـر یـا گـروه می‌توانسـت بـا اسـتفاده از کی سـیم که 
در هـر دسـتگاه تعبیـه شـده بـود، خـط تولیـد را متوقـف کنـد تـا 
هرگونـه ایـراد و اشـکالی بـر طرف شـود. در مجموع بـا رفع عیوب 
 و ترکیـب مزایـای تولیـد دســتی و انبـوه، سیســـتم تولیـد نـاب 

ایجاد گردید.

مفهوم تولید ناب
هـزاره سـوم در حالـی آغـاز شـده اسـت کـه به‌نظـر می‌رسـد با 
گذشـت زمـان، روش‌هـای اداره و مدیریـت سـازمان‌های تولیـدی 
کمتـر بـه زمـان قبـل شـباهت دارد. تصویـر سـازمان در عرصـه 
کنونـی کسـب و کار، مجموعـه‌ای از فرآیندهایـی اسـت کـه هدف 
بـرای  ارزش  ایجـاد  و  اسـت  ذینفعـان  بـرای  ارزش  ایجـاد  آنهـا 
ذینفعـان در گـرو آفرینـش ارزش در خـود سـازمان اسـت. یکـی از 
دیدگاه‌هـای نویـن تولیـدی کـه بعـد از تولیـد انبـوه مطـرح شـد، 

تولیـد نـاب اسـت. به‌طـور کلـی، دیـدگاه این سیسـتم تولیـدی آن 
اسـت که هـر یـک از عوامل تولیـد: مواد، نیـروی انسـانی، قطعات 
یدکـی ماشـین آلات، زمـان و ... که بیـش از تعداد حداقل اسـتفاده 
نکنـد،  ایجـاد  محصـول  در  افـزوده‌ای  ارزش  هیچ‌گونـه  و  شـود 
»اتالف« نامیـده می‌شـود. ایـن رویکرد یـا تفکر، از ایـن‌رو »ناب« 
نامیـده می‌شـود کـه می‌توانـد شـیوه‌ای را فراهم آورد کـه از طریق 
آن می‌تـوان بـا کمتریـن )یعنـی با نیروی انسـانی کمتـر، تجهیزات 
کمتـر، زمـان کمتر و فضای کمتر( بیشـترین کار را به انجام رسـاند 
و هم‌زمـان بـا تأمین درسـت نیـاز مصرف‌کنندگان، بـه آنها نزدکی 

و نزد‌کیتر شد.
 ایـن رویکـرد بـا تمرکز بـر کاهش زمان آماده‌سـازی دسـتگاه و 
تغییـر خـط بـرای فرآیندهـای مختلـف، توسـعه ایده‌هـای نوین در 
حـوزه منابع‌انسـانی و نیـز روش‌های پیشـرفته در زمینـه کیفیت، در 
از  متنوع‌تـری  و  دامنـه وسـیع‌تر  بـه سـاخت  کـه  اسـت  آن  پـی 
خودروهـای موردتقاضـای بـازار ژاپـن بپـردازد. ایـن رویکـرد برای 
دسـتیابی بـه هدف فـوق، زنجیره‌های هوشـمند تأمیـن را به‌منظور 
تأمیـن مـواد و قطعات کارخانه‌ها توسـعه داد. به‌عالوه زنجیره‌های 
در  فروشـندگان  و  توزیع‌کننـدگان  از  شـبکه‌ای  امـروزه  مزبـور، 

بخش‌های توزیع و مشتریان نیز عیناً ایجاد شده‌اند.

تفکر ناب و اصول آن
عرصـه کنونـی کسـب و کار، تصویـری جدیـد از سـازمان ارائـه 
از  مجموعـه‌ای  سـازمان  جدیـد،  نگـرش  ایـن  بـا  کـه  می‌کنـد 
فرآیندهایـی اسـت کـه هدف آنها ایجاد ارزش برای مشـتری اسـت 
و مسـتلزم ایجـاد ارزش بـرای مشـتری آفرینـش ارزش در خـود 
سـازمان اسـت. برنامـه سـازمانی کـه می‌خواهـد رویکـرد فـوق را 
دنبـال کنـد در وهلـه اول ورود به حـوزه سیگماهاسـت و در مرحله 
بعـد طـی مراحـل بهبـود تـا رسـیدن بـه سـطح شش‌سـیگما یعنی 
3/4 خطـا در یـک میلیون فرصت اسـت. مفهوم بنیـادی تفکر ناب، 
در ریشـه‌کن کـردن اتالف و آفرینـش ارزش در سـازمان نهفتـه 
و  بهـره‌وری  افزایـش  بـرای  اسـت  نگرشـی  نـاب  تفکـر  اسـت. 
ارزش‌آفرینـی مسـتمر و حداقـل کـردن هزینه‌هـا و اتلاف هـا؛ بـه 
ایـن ترتیـب می‌تـوان دروازه ورود بـه سـرزمین سـیگماها را رفـع 
عیـوب، اتلاف هـا و خطاهـای مشـهود از طریـق روشـهای سـریع، 
نظیـر مفاهیـم و تکنیکهـای تفکـر نـاب دانسـت؛ چـرا کـه بـرای 
افزایـش نرخ سـیگما نیاز اسـت افزایـش نمایی در کاهـش عیوب و 

اتلاف ها بوجود آید.
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تفکـر نـاب را می‌تـوان در پنـج اصـل خلاصـه نمـود ؛ بـا درک 
دقیـق ایـن اصـول و سـپس بـا تالش بـرای گـره زدن آنهـا بـه 
یکدیگـر، می‌تـوان ضمـن بکارگیـری کامـل شـیوه‌ها و فنـون ناب 
بـه راهـکاری پایدار در ناب‌سـازی سـازمان و فرآیندهای آن دسـت 
یافـت. وومـاک و جونـز )1996( در کتـاب معـروف خـود بـا عنوان 
تفکـر ناب: ریشـه کن کـردن اتلاف و آفرینش ارزش در سـازمان‌ها 
اصـول پنجگانـه تفکـر نـاب را معرفـی کرده‌انـد. ایـن پنـج اصـل 

عبارتند از: 
1- تعیین دقیق ارزش هر محصول معین 

2- شناسایی جریان ارزش محصول 
3- ایجاد حرکت بدون وقفه در این ارزش

4- امـکان دادن به مشـتری تـا بتواند ایـن ارزش را از تولید‌کننده 
بیرون بکشد

5-تعقیب کمال 

توليد دستي
يـك توليدگـر دسـتي از كارگران بسـيار ماهـر و ابزارهاي سـاده 
امـا انعطاف‌پذيـر اسـتفاده ميك‌نـد تـا دقيقـاً آنچـه را بسـازد كـه 
مشــتري مي‌خواهـد، يعنـي يـك واحـــد در يـك زمـان. برخـي 

مشخصه‌هاي توليد دستي عبارتند از:
۱- وجود نيروي كاري ماهر

۲- وجود سازماندهي بسيار غيرمتمركز
۳- بكارگيري ابزارآلات ماشيني چندكاره

۴- حجم بسيار پايين توليد.
قيمـت  كـه  اسـت  ايـن  توليـد دسـتي  از ضعفهـاي  همچنيـن 
محصـول بـالا بـوده و در صـورت افزايـش حجـم توليـد، قيمـت 
و سفينــه‌هاي  ماهــواره‌ها  مـورد  در  )امـروزه  نميی‌ابـد.  کاهـش 
فضايـي كـه برجسـته‌ترين توليدات دسـتي هسـتند همين مشـكل 

وجود دارد(.
از مشـكلات ديگـر توليدكنندگان دسـتي اين اسـت كـه معمولًا 
فاقـد آن سـرمايه مالـي و انسـاني كافـي هسـتند كـه بـه دنبـال 
نوآوريهـا و پيشـرفتهاي اساسـي باشـند، زیـرا پيشـرفت واقعـي در 

دانش فني مستلزم تحقيق و پژوهش سازمان يافته است.
امـا بـا ايـن حال محصـولات دسـتي و سفارشـي همچنـان بازار 
و  نيازهـا  از مشـتريان  برخـي  زیـرا  اسـت،  را حفـظ كـرده  خـود 
سـليقه‌هاي خاصـي دارنـد كه فقـط اين شـيوه توليدي پاسـخگوي 
نيازهـاي آنهاسـت. امـا در دهه ۱۹۹۰ بـراي شـركتهاي توليدكننده 

دسـتي، تهديـد ديگـري از جانـب شـركتهاي توليدكننـده نـاب بـه 
ويـژه شـركتهاي ژاپنـي آغـاز شـده و آن تهديـد ايـن بـود كـه 
توليدگـران نـاب در تعقيـب آن بخشـي از بازار هسـتند كـه تاكنون 
در انحصـار توليدگـران دسـتي بـوده اسـت. بـراي مثـال، شـركت 
هونـدا بـا اتومبيلهـاي ورزشـي)NS-x( بـا بدنـه آلومينيومـي خـود 
حمله مسـتقيمي به بـازار خودروهاي ورزشـي )FERRARI( كرده 

است.

توليد انبوه
ماهـر  متخصصـان  از  طراحـي محصـولات  در  انبـوه  توليدگـر 
اسـتفاده ميك‌نـد، امـا ايـن محصـولات توسـط كارگـران غيرماهر 
سـاخته مي‌شـوند كه ماشـين‌آلات گـران و تك منظـوره را هدايت 
ميك‌ننـد. ايـن محصولات همشـكل ماشـيني، در حجم بسـيار بالا 
توليـد مي‌شـوند. از آنجـا كـه توليـد محصـول جديـد محتـاج تغيير 

كل سيستم است، بسي گران‌تر از محصول قبلي خواهد شد.
از ايـن رو توليدكننـده انبوه تـا جايي كه ممكن باشـد، از نوآوري 
در طـرح خـودداري ميك‌نـد. در نتيجـه اينكـه محصول، بـه قيمت 
از دسـت رفتـن تنـوع و بـه دليل وجـود روشـهاي كاري كـه براي 
كاركنان كسـالت‌بار اسـت، ارزان‌تـر در اختيار خريدار قـرار مي‌گيرد. 

برخي از مشخصه‌هاي توليد انبوه عبارتند از:
نيـروي كار: تقسـيم كار تـا هرجا كـه امـكان دارد. در كارخانه‌هاي با 

توليـد انبـوه، كارگـر مونتاژكننـده تنهـا بـه چنـد دقيقـه تعليـم و 
آموزش نياز دارد.

سـازماندهي: بـا اسـتفاده از يـك ادغام عمـودي كامـل، توليدكننده 

انبـوه سـعي ميك‌نـد كـه از مواد اوليه تا سـاير قطعـات را خود توليد 
كنـد. ولـي مشـكل ادغـام عمـودي كامـل، ديوان سـالاري وسـيع 

است.
ابزارهـا: از ابزارآلاتـي كـه فقـط در هـر زمان يـك وظيفـه را انجام 

ايـن كار صرفه‌جويـي زيـادي در  مي‌دهـد اسـتفاده ميك‌نـد كـه 
زمان آماده‌سازي ماشين‌آلات به وجود مي‌آورد.

محصـول: محصـولات تنـوع كـم دارند ولـي قيمتهاي آن بـه خاطر 

تنوع كم روند نزولي پيدا ميك‌ند.

توليد ناب
يـك توليدگـر نـاب مزايـاي توليـد دسـتي و توليـد انبـوه را بـا 
يكديگـر تلفيـق كـرده و از قيمـت بالاي اولـي و انعطـاف ناپذيري 
دومـي اجتنـاب ميك‌نـد و از ماشـين‌آلاتي اسـتفاده ميك‌نـد كه هم 
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خـودكار و هـم انعطاف‌پذيرنـد. برخـي از مشـخصه‌هاي توليـد ناب 
عبارتند از:

JIT ۱- استفاده از
2- تأكيد بر پيشگيري از توليد محصول معيوب

۳- پاسخ به نيازهاي مشتريان
۴- كايزن 

۵- سيستم افقي ارتباطات 
۶- افزايش ادغام وظايف.

امـا مهم‌تريـن تفـاوت ميان توليـد انبـوه و توليد نـاب، تفاوت در 
اهـداف نهايـي اين دو اسـت. توليدگـر انبوه هدف محـدودي كه به 
انـدازه كافـي خـوب بـودن اسـت را دارد و بـه عبارتـي ديگرشـمار 
قابـل قبـول عيبهـا و همچنيـن بيشـترين سـطح قابل قبـول براي 
موجـودي و گسـتره معينـي از محصـولات يكسـان. امـا انديشـه 
توليدكننـده نـاب، بـر كمال اسـت، يعني نـزول پيوسـته قيمتها، به 
صفـر رسـاندن ميـزان عيـوب، بـه صفـر رسـاندن موجـودي، تنوع 

بي پايان محصول !

منابع.
1- فـرخ، علـی  "مقایسـه تولید دسـتی، تولیـد انبـوه و تولید ناب"، 

www.newdesign.ir ،برگرفته از ماهنامه تدبیر
magiran.com 2- تولید ناب و انبوه. مقاله ای برگرفته از

3- ناهـد، محبوبـه "تولیـد نـاب: تاریخچـه و مفاهیم تولیـد ناب"، 
پایگاه علمی پژوهشی پارس مدیر به نشانی

www.parsmodir.com 
پی نوشت:

JIT یـا  Just In Time بـه معنی دریافت بموقع با کی اسـتراتژی 

اسـت کـه تولیدکننده هـا بـرای افزایـش کارآیـی و کاهـش اتلاف 
بـکار می برنـد، بـه این ترتیـب که مـواد و کالاها درسـت در هنگام 
نیـاز دریافـت می کننـد و در نتیجـه از هزینه هـای انبـار و سـیاهه 
کالا جلوگیـری می نماینـد. البتـه بکارگیری این روش مسـتلزم این 
اسـت کـه تولیدکنندگان نیازهـای خود را در بلند مـدت برنامه ریزی 

و اعلام کنند.
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هالـوژن1   بـدون  و  دود  کـم  کابلهـای  کابلسـازی،  صنعـت  در 
LSZH، یـا  کابلهـای با دود کمLSF  2، یـا کابلهای مقاوم در برابر 

آتـش3 و یـا کابلهای تأخیر انداز در انتشـار شـعله4، همـه را با عنوان 
"کابلهـای مانـدگار و فعـال در شـرایط آتـش سـوزی" توصیـف 

می‌کنند.

تأخیر در انتشار شعله:
کابلهایـی کـه دارای خاصیـت تأخیر در انتشـار شـعله هسـتند به 
طـور عـام بـرای محل‌هایـی کـه امـکان انتشـار شـعله در امتـداد 
مسـیر کابل وجود دارد ولازم اسـت در این مکانها از انتشـار شـعله 

جلوگیری شود، طراحی شده‌اند.
ایـن نـوع کابل‌هـا بـه دلیـل قیمـت پایین آنهـا، به طور وسـیعی 
بـه عنـوان کابلهـای مانـدگار و فعـال در شـرایط آتـش اسـتفاده 
می‌شـوند. البتـه مهـم نیسـت کـه کابلهـا بـه صـورت تکـی و یـا 
دسـته‌ای نصـب شـوند، بـه هرحـال در هنـگام آتـش سـوزی، در 
انتشـار شـعله تأخیـر ایجـاد خواهـد شـد و آتـش بـه یـک ناحیـة 
کوچـک محـدود می‌گـردد. بنابرایـن، خطـر آتش‌سـوزی ناشـی از 

انتشار شعله، بسیار کاهش پیدا خواهد کرد.
 

:)LSZH(  کم دود و بدون هالوژن و تأخیر انداز در انتشار شعله
ایـن نـوع کابلهـا نه تنها بـا خاصیت مقـاوم بودن در برابر انتشـار 
شـعله مشـخص می‌شـوند، بلکـه دارای خاصیت بدون هالـوژن نیز 
هسـتند. بنابرایـن خـواص خورندگـی مخـرب و سـمی بـودن آنهـا 

بسیار پایین است. 
در هنـگام آتـش سـوزی، کابلهـای LSZH، دود کـم و گازهای 
سـمی و اسـیدی بسـیار کمـی از خود منتشـر می‌کننـد، ولی ممکن 

است صدماتی به انسانها و تجهیزات گران قیمت وارد کنند.
در مقایسـه بـا مـواد پلـی وینیل کلرایـدPVC(  5( معمولـی، مواد 
LSZH بـا خـواص مقـاوم بـودن در برابـر انتشـار شـعله، کـم دود 

بـودن و خورندگـی مخـرب پاییـن، دارای کارآیـی بسـیار خوبی در 
هنـگام آتـش سـوزی هسـتند. اگرچه پلـی وینیـل کلرایـد معمولی 

دارای خواص مکانیکی و الکتریکی بهتری است.

استانداردهای مربوط به رفتار کابل در شرایط آتش
ترجمه: مهندس بهرام شمس )كارشناس مهندسي برق -قدرت(

: )LSF( دود‌زایی کم
میـزان هالـوژن کم و خورندگـی پایین در کابلهـای LSF، باعث 
شـده اسـت کـه ایـن کابلهـا از نظرخاصیـت، مابیـن کابلهـای بـا 
خاصیـت مقـاوم بـودن در انتشـار شـعله و کابلهـای بـا خاصیـت 

LSZH  قرار گیرند.

البتـه کابلهـای LSF، می‌تواننـد شـامل هالوژن باشـند، اما مقدار 
هالــوژن آنهـــا بســـیار کمتــر از مقــدار هالــوژن موجــود در 
پلی‌وینیل‌کلرایــد )PVC( اسـت. کابلهـــای LSF بـه گونــه‌ای 
طراحی شـده‌اند که انتشـار شـعله و گازهـای سـمی و دودزایی آنها 

در هنگام آتش سوزی کاهش پیدا می‌کند. 
مــواد LSF  معمـولًا از مخلـوط پلی‌وینیـل کلرایدی مقــاوم در 
برابـر انتشـار شـعله، بـه همـراه افزودنی‌هـای کلریدریـک اسـید و 
جـذب کننـده دود تولیـد می‌شـوند، به طـوری که این مـواد کارآیی 

کابلهای LSF را در شرایط آتش بهبود می‌بخشد.

: )FR( مقاوم در برابر آتش
کابلهـای مقـاوم در برابـر آتـش برای برقـراری کامـل و صحیح 
مدارهـای الکتریکـی مربـوط بـه سـرویس‌ها و خدمـات اضطراری 

واجب و حیاتی، در هنگام آتش سوزی طراحی شده‌اند.
در ایـن کابلهـا ، یـک لایـه نـوار میـکاMica Glass tape 6  به 
صـورت مارپیـچ بـر روی هـادی زده می‌شـود، بـه طـوری کـه این 
لایـه از اتصـال کوتـاه بین فازهـا و همچنین بین فـاز و زمین حتی 

پس از آنکه عایق هادیها در آتش سوخت، جلوگیری می‌کند.
کابلهـای مقـاوم در برابر آتش بایسـتی تـداوم مـدار الکتریکی را 
حتـی هنگامی کـه آتـش سـوزی بـه همـراه پاشـیدن آب و یـا بـه 

همراه ضربات مکانیکی باشد، حفظ و برقرار نگهدارند.

طبقه‌بندی کابلها از نظر کارآیی در آتش:
همـان گونـه کـه گفته شـد، مهم‌ترین خصوصیات یـک کابل در 
شـرایط آتش، میـزان دودزایی، انتشارشـعله و مقدار گازهای سـمی 
منتشـر شـده هسـتند و انتظـار مـی‌رود کـه بـا توجـه به شـرایط و 
محـل اسـتفاده، کابـل مورد نظر، یـک یا تمامی ایـن خصوصیات را 
دارا باشـد. بنابرایـن کابلهـا بـا توجـه بـه ایـن خصوصیـات و میزان 
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آنهـا طبقه‌بنـدی می‌شـوند و در نتیجـه معیارهـای پذیـرش آنهـا 
می توانند در کشورها و یا مناطق مختلف، متفاوت باشد. 

اعتقـاد بـر ایـن اسـت کـه خطـر آتش‌سـوزی، بـه دلیل انتشـار 
گازهـای سـمی کربنـات و همچنیـن حـرارت آزاد شـده بـه هنگام 
تبدیـل گاز کربنـات بـه گاز کربنیـک )CO to  CO2( ، در زمـان 
آتـش سـوزی بـه وجـود می‌آیـد. بنابرایـن کنتـرل کـردن حـرارت 
ایجـاد شـده، یکـی از مهم‌تریـن کارهایی اسـت که می‌تـوان برای 

کاهش خطرات آتش سوزی انجام داد.
بـا ایـن حال، در کشـورهای اروپایی، تمامی خواص اشـاره شـده 
)میـزان هالوژن، شـدت خورندگی گازهای اسـیدی منتشـر شـده و 
سـمی بودن آنهـا وغلظت دود( همگی از اهمیت یکسـانی برخوردار 
بـوده و بـه یـک انـدازه برای ایمنـی و سالمتی انسـانها، در هنگام 

آتش سوزی مضر بوده و تأثیر‌گذار هستند.

اسـتانداردهای  IEC مربـوط بـه مشـخصه مقاوم بـودن در برابر 
انتشار شعله: 

کمیتـه الکتریکـی اروپا، اسـتانداردهای مربوط به رفتـار کابل در 
شـرایط آتش را از نظر تأخیر در انتشـار شـعله به سـه طبقه بشـرح 

زیر تقسیم می‌کند:
IEC 60332-1 ,  IEC 60332-2 ,  IEC 60332-3

کـه قسـمت 1 و 2 ایـن اسـتاندارد بـرای تشـخیص و تعییـن 
مشـخصات انتشـار شـعلة کی سـیم یا کابل تکی7 و قسـمت سـوم 
آن بـرای تشـخیص و تعییـن مشـخصات انتشـار شـعله بـر روی 

دسته‌ای8 از کابلها استفاده می‌شود.

آزمـون انتشارشـعله بـر روی سـیم و کابلهای عایق شـده، نصب 
اسـتاندارد اسـاس  بـر  عمـودی   و  تکـی  صـورت  بـه   شـده 

   : IEC 60332-1

ایـن آزمـون روش تعیین مشـخصه انتشـار شـعله بر روی سـیم 
یـا کابـل تکی را شـرح می‌دهـد. در این آزمـون نمونـه‌ای به طول 
60 سـانتیمتر در داخـل یـک محفظـه فلـزی بـه طـور ثابـت و بـه 
صـورت عمـودی نصب می‌گردد. سـپس شـعله‌ای تحـت زاویه 45 
درجـه  بـه سـطح نمونـه اعمـال می‌شـود. چنانچـه شـعله درمدت 
زمـان آزمـون، حداکثـر تـا فاصله پنـج سـانتیمتری از پاییـن ترین 
لبـة گیـره بالایـی انتشـار پیدا کنـد، آزمون بـا موفقیت انجام شـده 

و سیم یا کابل، مورد تأیید است.
ایـن روش بـرای سـیمهایی که قطـر آنها کوچک بـوده و ممکن 

اسـت کـه در مدت زمـان اعمال شـعله، هادی ذوب گردد، مناسـب 
نیست.

شکل 1

آزمـون انتشارشـعله بـرروی دسـته‌ای از سـیم یا کابل براسـاس 
:IEC 60332-3 استاندارد

 اسـتاندارد  IEC 60332-3  روش‌هـای آزمـون و معیارهـای 
پذیرش انتشـار شـعله بر روی دسـته‌ای از سـیم و کابلها را به طور 
مشـروح، توضیـح داده و تعییـن می‌کنـد. در ایـن اسـتاندارد روش 
آزمـون بـه چهـار طبقـة A,B,C,D  تقسـیم بندی می‌شـود. در هر 
طبقـه، حجـم مـواد غیرفلـزی نمونـة تحـت آزمـون و مـدت زمان 

اعمال شعله از طریق کی مشعل، متفاوت است. 
در ایـن آزمـون، نمونه‌هایـی بـه طـول 3/5 متـر بـه صـورت 
دسـته‌ای و بطـور عمـودی بـرروی یـک نردبـان نصـب می‌شـوند، 

همان گونه که در شکل 2 نمایش داده شده است. 
معیـار پذیـرش: چنانچـه پـس از خامـوش شـدن مشـعل و پایـان 

یافتـن زمان آزمـون، حداکثرتـا 2/5 متر بالاتر از لبه پایینی مشـعل 
از نمونـه سـوخته باشـد، آزمـون تأیيـد می‌گـردد بـه ايـن معنی که 

سیم یا کابل تحت آزمون در برابر انشار شعله، مقاوم است.

شکل 2
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اسـتاندارد  اسـاس  بـر  آتـش  برابـر  در  بـودن  مقـاوم   آزمـون 
: IEC 60331

در ایـن آزمـون پیوسـتگی مـدار در شـرایط آتش‌سـوزی مـورد 
بررسـی قـرار می‌گیـرد. روش آزمـون چنین اسـت که نمونـه کابل 
بـه صـورت افقی بر روی کی مشـعل قرار داده می‌شـود و همزمان 
بـا اعمـال آتـش، کابـل را بـه یـک منبـع ولتـاژ متصـل می‌کننـد، 

مدت زمان و جزییات آزمون در استاندارد مشخص شده است.
در صورتـی کـه در خلال آزمون پیوسـتگی مدار حفظ شـود و به 
عبـارت دیگـر بیـن رشـته‌های فـاز و یـا بیـن فـاز و زمیـن اتصال 
کوتاهـی رخ ندهـد، آزمـون بـا موفقیـت انجام شـده و کابـل تأیید 

می‌گردد. 

شکل 3

اسـتاندارد براسـاس  هالوژنـه  اسـید  میـزان  تعییـن   آزمـون 
   : IEC 60754

در ایـن آزمون میزان اسـید هالوژنه به جز اسـید هیدروفلوئورکی 
یـا  و  هالوژنـه  پلیمرهـای  پایـه  بـر  آمیزه‌هـای  احتـراق  از  کـه 

افزودنیهای هالوژن دار ایجاد می‌شود، تعیین می‌گردد. 
هالوژنهـا شـامل کلـر، بـرم، ید، فلوئور و اسـتاتین اسـت که تمام 

این عناصر، ذاتاً سمی هستند. 
روش آزمـون بـه این ترتیب اسـت که وقتی دمای کـوره به800 
درجـه سلسـیوس رسـید بـه مقـدار یـک گـرم از آمیـزه را در داخل 
کـوره قـرار می‌دهنـد و اسـید کلریدرکی حاصـل از سـوختن پلیمر 
را بـه روشـی که در اسـتاندارد توضیح داده شـده اسـت اندازه‌گیری 
می‌کننـد، چنانچـه میزان اسـید،کمتر از mg/g 5 باشـد، آمیزة مورد 

آزمـون از نـوع بـدون هالـوژن یـا  LSZH خواهد بـود و اگر میزان 
اسـید کلریدریـک بیـن  5 تا mg/g 15 شـود، آمیزة مـورد آزمون از 

نوع LSF یا پی‌ وی سی کم دود خواهد بود.

خورندگـی یـا اندازه گیـری  PH  و هدایت بر اسـاس اسـتاندارد  
 : IEC 60754-2

ایـن آزمـون روش مربوط به تعیین درجة اسـیدی بـودن گازهای 
حاصـل از احتـراق نمونة آمیـزه را با اسـتفاده از اندازه‌گیـری میزان  
PH و هدایـت، مشـخص می‌کنـد. چنانچه میـزان PH اندازه‌گیری 

شـده بیشـتر از 4/3 و میـزان هدایـت اندازه‌گیـری شـده کمتـر از  
µS/min 10 باشـد، نتیجـه آزمـون موفقیـت آمیـز بـوده و نمونه با 

استاندارد IEC 60754 -2   مطابقت دارد.

اسـتاندارد  IEC 61034 – 1 & 2  )غلظت دود یا میزان انتشـار 
نور(

در این اسـتاندارد روش آزمون تعیین غلظت دود مشـخص شـده 
اسـت. دود حاصـل از سـوختن یـک کابـل در هنگام آتش سـوزی 
دریـک محفظـه مکعـب شـکل بـه ابعـاد سـه متـر، انـدازه گیـری 

می‌شود.
بـا اسـتفاده از اشـعه نـوری کـه از کی لامپ سـاطع می‌شـود و 
دریافـت آن از طریـق یـک فتوسـل کـه در دیـواره روبـروی لامپ  
نصـب شـده و بـه یـک ثبَـات متصـل اسـت، مقـدار غلظـت دود 
اندازه‌گیـری می‌شـود. در ابتـدا ثبّـات را در عـدد  0%  یـا شـرایط 
انتقـال کامـل نـور، تنظیـم  تاریـک بـودن، و 100% یـا شـرایط 
می‌کننـد. سـپس نمونـه کابـل بـه طـول یـک متـر را در معـرض 
آتـش قـرار می‌دهنـد. بعد از مـدت زمان تعیین شـده در اسـتاندارد، 

حداقل میزان نور دریافت شده توسط فتوسل ثبت می‌گردد. 
نتیجـه بـر حسـب درصـدی از نـور انتقـال یافتـه بیان می‌شـود. 
چنانچـه حداقـل  60%  از نور سـاطع شـده، انتقال پیـدا کند فرض 
  IEC 61034 – 1 & 2  بـر ایـن اسـت کـه کابـل بـا اسـتاندارد
مطابقـت دارد و غلظـت دود ایجـاد شـده در اثر آتش سـوزی در حد 
مجـاز اسـت. البتـه این معیـار پذیرش، الزام نداشـته، بلکـه مقداری 
اسـت که در اسـتاندارد  پیشـنهاد شده اسـت. بنابراین معیار پذیرش 

می‌تواند بین خریدار و تولید کننده توافق شود.
هـر چـه درصد انتقال نور بیشـتر باشـد، بـه تبـع آن، غلظت دود 

و یا دود زایی کابل، کمتر است.
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 :ISO 4589 – 2  شاخص اکسیژن، استاندارد
در ایـن آزمون، شـاخص اکسـیژن مـواد مطابق بـا روش آزمون 
  ASTM D 2863 و   ISO 4589 اسـتاندارد  در  مشـخص شـده 
تعییـن می‌گـردد. در شـرایط عـادی و در دمـای اتـاق اگـر مقـدار 
اکسـیژن موجـود در هـوا از شـاخص اکسـیژن یـک مـاده تجـاوز 
نمایـد، آن مـاده چنانچـه در شـرایط آتـش قـرار گیرد خـود به خود 
شـعله‌ور می‌شـود . هـر چـه شـاخص اکسـیژن یـک مـاده بالاتـر 
باشـد، آن کابـل در برابـر انتشـار شـعله مقاوم‌تـر خواهد بـود، برای 
مثـال، اگـر شـاخص اکسـیژن مـاده‌ای  21% باشـد بـه ایـن معنی 
اسـت کـه ایـن ماده در شـرایط عـادی و در دمای محیط، شـعله ور 
باقـی می‌مانـد زیرا مقدار اکسـیژن هـوا در دمای اتاق  21% اسـت. 
بـه طور کلی شـاخص اکسـیژن در مواد  بدون هالـوژن در محدوده  

32%  تا  42%  است.

 پي‌نوشت‌ها:  
1- Low Smoke Zero Halogen

2- Low Smoke Fume

3- Fire Resistance

4- Fire Retardant

5- Polyvinyl Chloride

6- Mica Glass Tape

7- Single Wire or Single Cable

8- Bunched Cables
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اخیـراً و در نصـب کی شـبکه FTTH در برزیـل، نصب‌کنندگان 
از سـاکنین بازخـوردی آشـنا شـنیدند.“نمی‌خواهیم در دیـد باشـد،” 
ایـن سـخنان یـک سـاکن هجده سـاله بـود کـه دسـتورالعمل‌های 
درخواسـت  منتقـل می‌نمـود. وی  بـه نصب‌کننـدگان  را  مـادرش 
دیگـری را نیـز کـه عمومـاً از سـاکنان سـاختمان‌های بتنی شـنیده 

می‌شود مطرح نمود: “نباید هیچ آسیبی به دیوارها وارد شود”.
پـس از آنکـه نصب‌کننـدگان بی‌درنـگ رونـد نصـب را توضیـح 
دادنـد و کیـت فیبـر نوری را برای نصب در سـاختمان نشـان دادند، 
سـاکن جـوان بـه سـادگی رونـد اجـرا و نتیجـه آن را درک نمـود و 
چـراغ سـبز به نصب‌کننـدگان داد تـا در برابر چشـمان کنجکاو وی 

اقدام نمایند. 
گسـترش فیبـر - بـه - خانـه )FTTH( و فیبـر - بـه - مناطـق 
تجـاری  )FTTB( بـه طـور جهانـی شـتاب میی‌ابد و اکنـون 147 
میلیـون مشـترک، بـه فیبرنـوری متصل‌انـد. گرایش کنونـی، بردن 
فیبـر نـوری درون واحـد مسـکونی و نصـب آن بـه پایانـة  شـبکه 
شــبکه‌های  لازمـة  کـه  اسـت  سـاختمان  درون   )ONT( نـوری 
FTTH  اسـت. در جهـت اجرای این شـبکه‌ها شـرکت‌های مطرح 

روش‌هایـی را ابـداع نموده‌انـد تـا بتواننـد بـا سـرعت و بـا کمترین 
هزینـه فیبـر را بـه مشـترکین بیشـتری برسـانند. حـال به تشـریح 
روش سـاده‌ای می‌پردازیـم کـه می‌توانـد بـه عنـوان الگـو بـرای 

نصب مورد استفاده قرار گیرد. 

مزایای فیبر درون خانه
سـرویس‌دهندگان به طـور فزاینـده‌ای درون هر واحد مسـکونی 
یـک ONT قـرار می‌دهنـد تـا بـه رویارویـی با نیـاز در حال رشـد 
سـرعت، کمـک کننـد. در حال حاضر، بسـیاری از آنهـا اتصال کی 
گیگابیتـی بـه هـر مشـتری ارایـه می‌کننـد و بعضـی بـرای عرضة 
اتصـالات 10 گیگابیـت در ثانیـه بـرای نسـل آتـی برنامه‌ریـزی 
نموده‌انـد. عالوه بـر سـرویس‌دهندگان، ارایه‌دهنـدگان محتـوا نیز 
در ایـن صحنه از بازیگران فعال محسـوب می‌شـوند که در توسـعه 
شـبکه‌ها نقـش فعالـی ایفـا می‌کننـد. شـرکت  Netflix، کـه کی 
 4 K شـرکت تأمین‌کننـده محتواسـت بـرای پخـش کی ویدئـوی

نصب فیبر نوری در واحد های مسکونی
ترجمه: مهندس محمدعلی مساواتی )کارشناس ارشد صنایع /کارشناس برق و الکترونیک(

 یـک اتصـال 25 مگابیـت در ثانیـه‌ای را توصیـه می‌کنـد. ویدئـوی 
K 8 بـا پخـش احتمـالًا 50 تـا  Mbps 100 نیـز در راه اسـت. 

نیازمندی‌های محتوا‌ها مبنای توسعه شبکه‌های آتی است.
در ضمـن بـه نظـر می‌رسـد تعـداد دسـتگاه‌های متصـل در هـر 
خانـه در پنـج سـال آینـده چهـار برابـر خواهـد شـد و پهنـای بانـد 
بیشـتری بـرای هر دسـتگاه بـرای کاربردهـای مصرفـی و تجاری 
تعـداد  کـه  اسـت  شـده  پیش‌بینـی  بـود.  خواهـد  نیـاز  مـورد 
دسـتگاه‌هایی کـه پخش ویدئـو، صدا، ویدئـو نظارت امنیتـی، داده، 
بـازی یـا خانه و لـوازم خانگی خـودکار را پشـتیبانی می‌کنند از پنج 

عدد در امروز تا بیست عدد در 2020 افزایش خواهد یافت.
هزینـه و مشـکل پوشـش شـبکه‌های بیسـیم نیز عامـل دیگری 
اسـت.  بـوده  خانـه  درون  بـه  فیبـر  هدایـت  سـرعت‌دهی  بـرای 
هنگامـی کـه فیبـر بـه ترمینـال شـبکه یـا ONT کـه در مرکـز 
سـاختمان قـرار می‌گیـرد وصل شـود، اسـتفاده از کی روتر بیسـیم 
در همـان مـکان می‌توانـد بـرای تجهیـزات داخل واحد، پوشـش و 
پهنـای بانـد عالـی فراهم نماید. در مقایسـه با قـرار دادن ONT در 
ترمینال‌هـای  بـه  نیـاز   ،FTTH روش  در  سـاختمان،  بیـرون 
سـاده‌تری بـوده و دسترسـی بـه بـرق شـهری نیزآسـان‌تر اسـت. 
اسـتفاده از ترمینـال درون واحـد مسـکونی، ایـن امـکان را فراهـم 
می‌کنـد تـا بتـوان ONT را بـا درگاه‌هـای مخابراتی و روتر بیسـیم 
مجتمـع نمـوده و بـه صـورت یـک دسـتگاه عرضـه کـرد. اکنـون 
سـؤالی کـه مطـرح می‌شـود این اسـت کـه سـرویس‌دهنده به چه 
صـورت می‌توانـد فیبـر را با هزینـه پایین بـه درون واحد برسـاند و 
چگونـه مشـترک را ترغیـب کند کـه روش پیشـنهادی وی را قبول 

نماید. 
شـبکه‌های FTTH شـامل تجهیـزات در مرکز مخابرات، شـبکه 
کابـل و کابلهـای هوایـی بـرای بـردن فیبـر از شـبکه بـه درون 
خانه‌هاسـت. بـا توجـه بـه اینکه هـر کاربـر نیازهای خـاص خود را 
دارد، هیـچ راه حـل از پیـش تعییـن شـده‌ای بـرای FTTH تعریف 
نمی‌شـود. گرچـه در بعضـی از واحدهـا، محل قرارگیـری ONT با 
کابلهـای غیرحسـاس بـه خمـش و از طریـق کانالها و یـا از فضای 
پشـت دیوارهـا بـه پریزهـای دیواری مرتبط می‌شـوند، در بسـیاری 



20

از واحدهـای مسـکونی ایـن مسـیرها وجـود نداشـته و یـا مسـدود 
است.   

اگر مسـیری در دسـترس نباشـد، نصب‌کنندگان معمـولًا تلاش 
می‌کننـد تـا کابل‌هـای بـا قطـر 5 میلیمتـر را بـه دیوارهـای داخل 
واحـد مسـکونی وصـل کنند، امـا این خود مشـکل بـزرگ دیگری 

را به وجود می‌آورد:
"حدود  15 درصد مشتریکن آینده نگر درخواست‌های خود برای 

سرویس را، به علت ظاهر بصری کابل‌ها پس می‌گیرند."
ایـن موضــوع هزینــه‌هایی را بـه ســرویس‌دهندگان تحمیـل 
می‌کنـد. گروه‌هـای کاری سـرویس‌دهنده ها، بـرای مقابلـه بـا این 
مشـکل، روش هایـی را ابـداع می‌‌کنند. یکی از ایـن روش‌ها تلفیق 
کار بـا چیـزی شـبیه بـه دکـور اسـت، دکـوری که سـریع و آسـان 
نصب شـود، به سـهولت سـرویس فراهـم آورد و با رضایت توسـط 

مشترکین پذیرفته شود. 
در ایـن راه حـل، از یـک فرآینـد شـبیه بـه درزبنـدی اسـتفاده 
دیوارهـا،  و  سـقف  بیـن  درشـیار  را  فیبرکوچـک  یـک  می‌شـود. 
قرنیزهـا و دیوارهـا، و گوشـه‌های بیـن دیـوار جای می‌دهنـد. فیبر 
نـوری مـورد اسـتفاده را چندیـن بـار بـا شـعاع 2/5 میلی‌متـر در 
گوشـه و کنـار و در امتـداد مسـیر بـه ONT می‌تـوان خـم کـرد، 
بـدون اینکـه بشـکند و یـا بـرای سـرویس مـورد نظر خللـی ایجاد 

کند.
بـا ایـن روش، فیبـر بـه راحتـی و مطمئـن نصـب شـده و  بـا 
اسـتفاده از یـک مـاده چسـبناک آن را تثبیت و محافظـت می‌کنند. 
از  بسـیاری  بـرای  را  روش  ایـن  سـرویس‌دهندگان  از  بسـیاری 

مشترکین بهینه دانسته و اجرا می‌کنند.

روش ساده  نصب 
ایـن روش نصـب، سـاده و قابـل درک اسـت. ابتـدا نصب‌کننده 
یـک پریـز نـوری را، در نزدیکـی محـل مطلوب ONT کـه عموماً 
بـه پریـز بـرق نزدیـک اسـت، بـر روی دیـوار نصـب می‌کنـد. در 
بعضـی از  پریزهـا محلـی بـرای نصـب قرقـره کوچک فیبـر تعبیه 

شده است )شکل 1(. 

شکل 1. نمونه هایی از  پریز نوری که در مدخل ورودی فیبر قرار 
می گیرد

فیبـر نـوری  دارای پوششـی بـه  قطـر 900 میکـرون و نیـز 
کانکتـوری اسـت کـه قباًل در کارخانـه به آن متصل شـده اسـت. 
ایـن فیبـر روی قرقـره کوچکـی پیچانـده می‌شـود. متـراژ فیبـر را 
می‌تـوان تـا 45 متـر در نظر گرفـت. با کمی فشـار می‌تـوان قرقره 
را در پریـز قـرار داد. بـا کشـیدن فیبـر از محـور داخلـی قرقـره 
می‌تـوان آن را بـه فیبـر ورودی بـه واحد رسـانید. از قسـمت رویی 
قسـمت‌های  بـه  رسـانیدن  بـرای  را  فیبـر  می‌تـوان  هـم  قرقـره 

مختلف باز کرد. 
نصـب کننـده در طول مسـیر دانه‌هـای کوچک چسـب مایع قرار 
داده و فیبـر را درون چسـب فشـار می‌دهـد تـا بـه طـور کامـل در 
طول مسـیر محکم شـود. این چنیـن فیبر را بـه ONT، که معمولًا 
مجهـز بـه یـک روتر بی‌سـیم و یـا کی جعبه تنظیم اسـت رسـانده 
و متصـل می‌کننـد. چسـب، بدون اینکـه ترک و یا  لکـه‌ای به خود 

گیرد در عرض 30 دقیقه خشک می‌شود )شکل 2(. 

شکل 2. چسب کاری مسیر فیبر  نوری دارای قطر بسیار کمی 
بوده )کمتر از 1 میلی‌متر( و در دکور خانه جای می‌گیرد و تقریباً از 

چشم انسان پنهان می‌ماند

در صـورت درخواسـت مشـتری می‌تـوان آن را رنگ‌آمیـزی و 
گچـکاری کـرد. بـا ایـن روش سـاده می‌توان فیبـر را بـدون اینکه  
بـرای دکـور یا سـاکنان ایجاد مشـکل نماید، تا عمق زیـادی درون 
واحـد مسـکونی قـرار داد و نصـب نیـز بسـیار سـریع خواهـد بـود. 
در  اسـت،  نیازمنـد  سـاده‌ای  مهارت‌هـای  بـه  تنهـا  نصـب  روش 
و  داشـته  وجـود  انعطاف‌پذیـری  کار،  محـل  یـک  از  اسـتفاده 
سـرویس‌دهندگان می‌تواننـد از محـل کار خـود بـرای ایجـاد واحد 
کننـد.  سـپاری  بـرون  را  کار  ایـن  یـا  و  کـرده  اسـتفاده  نصـب 
هزینه‌هـای آمـوزش را می‌تـوان بـا اسـتفاده از رونـد بصری نشـان 
داده شـده در شـکل 3 کاهـش داد و نصب‌کننـدگان می‌تواننـد بـه 
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شـبکه نصـب شـده ایجـاد نمی‌کند. در مـوارد اندک کـه فیبر نوری 
بایـد برداشـته یـا جایگزیـن شـود )بـرای مثـال، تعمیـرات دیـوار 
جزئـی(، فیبـر را می‌تـوان بـا اسـتفاده از یـک رونـد سـاده و بـدون 
آسـیب زدن بـه سـطح، برداشـت. در ضمـن، می‌تـوان  فیبـر را از 
درون یـا پشـت دیوارهـا گذراند. در شـکل 4 ابزار مورد اسـتفاده در 

این روش نشان داده شده است.
جدول )1( بر اسـاس اطلاعات منتشـر شـده در بازار، تعدادی  از 
روش‌هـای نصـب فیبـر در داخـل واحد مسـکونی را مقایسـه کرده 
اسـت. خواننـدگان می‌تواننـد تعییـن کننـد که کـدام ویژگـی برای 
بـرای   روش  مناسـب‌ترین  و  دارد  را  اهمیـت  بیشـترین  آن‌هـا 
پاسـخگویی بـه نیازهایشـان کـدام اسـت. گزارش‌های اعلام شـده 
از طـرف اپراتورهـای مخابراتـی در ایالات متحده، کانـادا، آمریکای 
جنوبـی و آفریقـای جنوبی نشـانگر آن اسـت که بسـته بـه اندازه و 
نـوع واحـد مسـکونی، آنهـا توانسـته‌اند نصب‌‌کنندگان کـم مهارت 
خـود را بـرای انجـام نصـب در مـدت زمـان حـدود 30 دقیقـه یـا 
کمتـر، آمـوزش دهنـد. پیش‌بینـی می‌شـود در مدت 10 سـال آتی 
مشـترکین فیبـر بـه 600 میلیـون برسـد و اسـتفاده ازONTهـای 
بـه  کاربـران  ایـن  اتصـال  بـرای  حـال،  شـود.  عـادی  داخلـی 
سـرعت‌های گیگابیتـی نیازمند یـک راه حل قوی، سـاده و پذیرفته 
شـده اسـت. نصـب بایـد به صورتی باشـد کـه فیبر در معـرض دید 
نباشـد. در آن صـورت مشـترکان جدیـد ماننـد ده‌ها هـزار نفر دیگر 
رضایـت خـود را اعالم می‌کننـد که روش نصـب فوق‌العاده اسـت 

و آنها حتی نمی‌توانند آن را ببینند.

سادگی با تماشای کی فیلم آموزشی تعلیم داده شوند.

شکل 3. مراحل انجام نصب فیبر در واحد مسکونی به روش ساده

مقایسه روش‌های اجرایی نصب داخلی 
اپراتورهـای مختلـف روش‌های نصب متفاوتـی را بکار می‌گیرند. 
روش معرفی شـده در این مقاله روش معرفی شـده توسـط شـرکت 
OFS اسـت کـه در سـال  2012 بـرای نصـب فیبـر نـوری درون 

نیـروی  بـه  نیـازی  روش   ایـن  نمـود.  معرفـی  مسـکونی  واحـد 
الکتریکـی یـا باتـری ندارد و بـرای اطمینان از اینکه فیبر سـر جای 
خـود باقـی می‌مانــد، از چســب اسـتفاده می‌شـود. آزمــون‌های 
مختلفـی نیـز انجام شـده تا اطمینان حاصل شـود که فرسـودگی و 
قـرار گرفتـن در معـرض نـور و مایعـات شـوینده  مشـکلی بـرای 
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کلیپ نواری و چسبروش حرارتیروش نواریروش پیشنهادیویژگی
2012201020142013سال ارائه روش
mm8 Mm0/90/9 0/9ابعاد فیبر/کابل

استفاده از نوار در کل مسیراستفاده از چسب در کل مسیرنصب فیبر/کابل
با پوشش و چسب حرارتی در 

طول مسیر
آویز فیبر بین کلیپ های نصب 

شده

روش نصب

ابزار برای قراردادن دانه‌های 
چسب و قراردادن فیبر درون 

آن و خشک نمودن چسب

قراردادن نوار با چسب در 
دوطرف آن، با برداشتن 

پوشش چسب نوار در طول 
مسیر چسبانده می‌شود.

با استفاده از چسب حرارتی، 
فیبر در جای خود مستقر 

می شود.

کلیپ درجای خود محکم 
می‌شود و فیبر به کلیپ‌ها در 
طول مسیر محکم می‌شوند.

امکان عبور از دیوار و یا نصب 

در پشت آن
خیرخیرخیربلی

خیرخیرمصرف انرژی
بلی

بعد از هر بار نصب باطری باید 
شارژ شود.

خیر

1x2x1.3x1xزمان نصب

بلیبلیتوصیه نمی شود.بلیامکان جابجایی
5 میلیمتر5 میلیمتر5 میلیمتر2/5 میلیمترشعاع خمش

سهولت نصب
بلی – با توجه به ابزار معرفی 

شده و فیبرهای با کانکتور
خیر- نیاز به ابزار اتصال 

کانکتور به فیبر
خیر- نیاز به ابزار اتصال 

کانکتور به فیبر
خیر- نیاز به ابزار اتصال 

کانکتور به فیبر

منبع:

Anurag Jain and John George / OFS, Broadband Communities Magazine,www.broadbandcommunities.com | 

JULY 2015
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در گذشـته یـک فرضیـه عمومـی مطرح بـود که تعـارض را کی 
نیـروی ویرانگـر در سـازمانها تلقـی می‌کـرد و مدیریـت سـازمان، 
می‌بایسـتی بـا واکنش‌هـای منطقـی یـا غیرمنطقـی آن را از میـان 
می‌بـرد. امـا پیشـرفتهای جدیـد در علوم رفتـاری و مدیریـت رفتار 
سـازمان نشـان می‌دهد که تعـارض، از پیامدهـای منطقی و بدیهی 
هـر سـازمان اسـت، چرا که افـراد مختلفی که در سـازمان مشـغول 
کار هسـتند ویژگی‌هـای شـخصیتی، اجتماعی و فرهنگـی متفاوتی 

دارند که بروز تعارضات را در سازمان ممکن می‌سازند.
بنابرایـن در عصـر کنونـی، شـناخت ویژگیهای افراد در بسـیاری 
از موقعیتهـای اجتماعـی و زندگـی ضـرورت پیدا می‌کنـد. مطالعات 
نشـان می‌دهنـد کـه یکـی از علـل و عوامـل ایجـاد تعـارض در 
سـازمان وجـود تفاوتهـای ذاتـی افراد اسـت. در کی جامعـه افراد با 
خصوصیـات ذاتـی متفاوتـی زندگـی می‌کننـد کـه البته ایـن امری 
آشـکار اسـت و علت وجود علـوم مختلف همین اختلاف سـلیقه‌ها، 
خصوصیـات و علايـق متفـاوت افـراد اسـت. امـا از طرفـی یکی از 
دلایـل بـروز تعـارض وجـود ویژگیهـای متفـاوت از جملـه قـدرت 
طلبـی، عـزت نفس، سـازگاری با موقعیت و ریسـک پذیـر بودن در 
تعـارض  و  شـخصیتی  ویژگیهـای  بیـن  بنابرایـن  سازمانهاسـت. 
سـازمانی رابطـه معنـاداری وجـود دارد. بـا توجـه بـه ایـن رابطـه 
اسـتفاده صحیـح و مؤثـر از تعارض موجـب بهبود عملکـرد و ارتقاء 
سـطح سالمتی سـازمان می‌گـردد. برعکس اسـتفاده غیـر مؤثر از 
آن موجب کاهش عملکرد و ایجاد کشـمکش و تشـنج در سـازمان 
می‌شـود. البتـه توجـه داشـته باشـیم کـه اسـتفاده مؤثـر از تعارض، 
مسـتلزم شـناخت و درک کامل ماهیت آن و همچنین از علل خلق 
کننـده و کسـب مهارت در اداره و کنترل آن اسـت کـه البته امروزه 

به عنوان یکی از مهم‌ترین مهارتهای مدیریت به شمار می‌آید.
در لغـت فارسـی تعـارض به معنـای متعـرض و مزاحـم یکدیگر 
شـدن، بـا هم خالف کردن و اختلاف داشـتن اسـت، امـا رابینز به 
از پیشـتازان مدیریـت رفتـار سـازمانی در تعریفـی  عنـوان یکـی 
می‌گویـد: تعـارض فرآیندی اسـت کـه در آن نوعی تالش آگاهانه 
توسـط فـرد "الـف" انجـام می‌گیـرد تـا تلاشـهای فـرد "ب" را 
خنثـی نمایـد، البتـه از طریـق سـد کـردن راه او، کـه در نتیجه فرد 
"ب" در مسـیر نیـل بـه هـدف خود مسـتأصل شـده یا اینکـه  فرد 

استراتژی تعارض
تهیه و تنظیم :  عباس فیضی نیا )دانشجوی کارشناسی ارشد مدیریت کسب و کار(

"الف" به این وسیله به میزان منافع خود می‌افزاید.
بنابرایـن تعـارض یـک کشـمکش واضح بیـن حداقـل دو طرف 
وابسـته بـه هـم اسـت کـه اهـداف، مفاهیـم، ارزشـها و اعتقـادات 
ناسـازگار از آن درک می‌شـود. تعـارض زمانی که دو یـا چند ارزش 
و هـدف و یـا عقیـده بـه طـور طبیعـی بـا هـم متناقض می‌شـود و 
هنـوز در مـورد آن توافقـی صـورت نگرفته اسـت، ایجاد می‌شـود و 
نهایتـاً تعـارض یـک وضعیـت اجتماعی اسـت کـه در آن دو نفر در 

مورد موضوعات اساسی با هم توافق ندارند.
 

عوامل تعارض‌زا:
عوامل فردی تعارض 

• شـخصیت: یکـی از عوامـل پیدایـش تعـارض، شـخصیت افـراد 
اسـت؛ زیـرا برخـی افـراد مجادله‌گـر و مباحثه‌کننده هسـتند و از 
اختالف، اسـتقبال می‌کننـد، بـه آن علاقه‌مندنـد و بـه دلیـل 
خودکامگـی و خودمحـوری، حتـی تا حـد جنگ و نـزاع نیز پیش 
از  و  دارنـد  متیـن  و  آرام  شـخصیتی  دیگـر  بعضـی  می‌رونـد. 
پرخاشـگری می‌پرهیزنـد. نـوع شـخصیت این افـراد، عامل مؤثر 

در ظهور تعارض و یا عدم پیدایش آن است. 
• اخالق شـخصی: اخالق شـخصی و میـزان پایبنـدی فـرد بـه 
ارزش‌هـای اخلاقـی نیـز در ایجـاد تعـارض مؤثـر اسـت. اخلاق 
پسـندیده نقـش زیـادی در کنتـرل تعارض‌هـای سـازمانی ایفـا 
می‌کنـد و بـه عکس مـواردی از قبیل خشـم، کینـه، خودخواهی 

و حرص در بروز یا تشدید تعارض، بسیار مؤثرند.
از  شـخصی  اسـتنباط  و  درک  شـناختی:  تفـاوت  و  ادراک  نـوع   •
محر‌کهـای دنیـای خـارج و نقـش و تصویـری کـه از آنهـا در 
ذهـن منعکـس می‌شـود، "ادراک" خوانـده می‌شـود. ایـن امکان 
وجـود دارد کـه پدیـده‌ای واحـد بـه صورت‌هـای متفاوتـی درک 
اینکـه  یـا  و  گـردد  تعارض‌هـا حاصـل  آن  دنبـال  بـه  و  شـود 

تجربه‌های قبلی فرد بر ادراک او اثر بگذارد.
عوامل سازمانی تعارض 

تأمیـن هـدف یـک  تداخـل  ناسـازگاری در هدف‌هـای عملیاتـی:   •
بخـش بـا هدف‌هـای بخش دیگـر موجب تعـارض می‌گـردد. به 
عنـوان مثـال تداخل و ناسـازگاری در بخش بازاریابـی و تولید به 
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ایـن صـورت اسـت کـه بخـش بازاریابـی می‌کوشـد بـر تنـوع 
تولیـدات بیافزایـد تـا محصـولات مطابق خواسـت و سـلیقه‌های 
گوناگـون مشـتریان شـود؛ بی‌تردیـد این‌گونـه تولیـدات باعـث 

تحمیل هزینه‌های بیشتر بر بخش تولید می‌گردد.
• وابسـتگی کاری: ایـن وابسـتگی در زمینه مواد، منابـع یا اطلاعات 
ظاهـر می‌شـود. بـه طـور کلـی هـر قـدر وابسـتگی واحدهـای 
سـازمانی بـه یکدیگـر بیشـتر شـود، در صورتـی کـه هماهنگـی 
لازم وجـود نداشـته باشـد، امـکان بـه وجـود آمـدن تعـارض نیز 

بیشتر می‌شود.
• کمیـاب بـودن منابع سـازمان: مقـدار پـول، تسـهیلات، تجهیزات، 
منابع انسـانی و سـتادی سـازمان محدود اسـت و باید این منابع 
محـدود را بیـن واحدهـا تقسـیم کـرد. هـر یـک از گروه‌هـای 
سـازمانی می‌کوشـند تـا منابع بیشـتری به دسـت آورنـد و همین 

امر موجب تعارض می‌شود.
در  بی‌عدالتـی  احسـاس  پاداشـی سـازمان:   - ارزشـیابی  سـاختار   •
کارکنـان نسـبت بـه ارزشـیابی و وجـود تبعیـض در پرداخـت 
پـاداش و حقـوق، عامـل مهمـی در بـروز تعارض میـان کارکنان 

و مدیران به شمار می‌رود.
• عوامـل سـاختاری: هـر قـدر حـد و مـرز مسـئولیت‌ها و وظایـف 
مبهم‌تـر باشـد، احتمـال بـروز تعـارض بیشـتر خواهـد شـد. از 
ایجـاد  نیـز عامـل دیگـری در  سـوی دیگـر، تداخـل وظایـف 
تعــارض اســت. هـر انــدازه گــروه بزرگ‌تــر و کارهایــش 
تخصصی‌تـر باشـد و یـا اعضـای گـروه جوان‌تـر باشـند، امـکان 

بروز تعارض افزایش میی‌ابد.
تعـارض داراي فرآينـدي چهـار مرحلـه‌اي اسـت. در مرحله اول 
ميـزان  و  انـدازه  ضعيـف،  ارتبـاط  ماننـد  بالقـوه  مخالفت‌هـاي 
يكنواخـت كـردن تكاليـف محوله بـه اعضاي گـروه و طبقه‌بندي و 
تخصصـي كـردن وظايـف و صفات شـخصي موجب بـروز تعارض 
مي‌شـود.  اگر شـرايط مرحلـه اول ايجاد ناكامي كنـد، امكان بالقوه 
مخالفـت در مرحلـه دوم بـه صـورت عمـل در خواهـد آمـد. اگـر 
عضـوي از گـروه از روي آگاهـي دسـت بـه عملي بزنـد كه موجب 
ناكامـي ديگـري در رسـيدن بـه هدف شـود، يـا از پيشـرفت منافع 
ديگـران جلوگيـري كنـد، مرحلـه دوم يـا آشـكار شـدن تعـارض 
بوجـود مي‌آيـد. تأثيـر متقابــل رفتـار تعـارض آميـز و پيامدهـاي 

ايجاد شده  نيز در مرحله سوم و چهارم اتفاق مي‌افتد.

تعارض مخرب و مفید:
نظریـه تعامل‌گـرا همـه تعارضهـا را خـوب نمی‌دانـد، بعضـی از 

تعارض‌هـا حامـی اهـداف گـروه بـوده و عملکـرد آنهـا را بهبـود 
می بخشـد. چنیـن تعارضهایـی کاربـردی و سـازنده نـام دارد. در 
مقابـل تعارضهایـی وجـود دارد کـه مانـع کار گـروه می‌شـود که به 
آنهـا غیرکاربـردی یـا مخرب می‌گویند. مشـخص کـردن مرز میان 
مفیـد یـا مخـرب بودن تعـارض نه روشـن اسـت و نه دقیـق. هیچ 
تعارضـی را در هیـچ سـطحی نمی‌تـوان به عنـوان تعـارض مقبول 
یـا نامعقـول پذیرفـت. مکال مهم قضـاوت عملکرد گروه اسـت و 
از آنجـا کـه فلسـفه وجـودی گـروه رسـیدن بـه هـدف اسـت پس 
آنچـه مهـم اسـت تأثیـر تعـارض بر گروه اسـت نـه تک تـک افراد 

گروه.

سطوح تعارض: 

میان سازمانی

درون سازمانی

بین گروهی

درون گروهی

بین فردی

درون فردی

مهم‌ترین تکنیکهای کاهش یا رفع تعارض:
• توسـعه منابـع: مواقعـی کـه کمیـاب بـودن منابع موجـب تعارض 

می شود، توسعه، آن تعارض را برطرف می‌کند.
• مذاکـره: ایـن فـن طرفین را ملـزم می‌کند که برای بحـث درباره 
موضوع‌هـای مـورد اختالف رو در روی هـم قـرار می‌گیرنـد و 

مسئولیت حل تعارض را به صورت مشترک به عهده بگیرند.
• داوری شـخص ثالـث: هنگامـی کـه تعـارض شـدید اسـت از 
شـخص سـوم کـه مـورد قبـول طرفین اسـت خواسـته می‌شـود 

که به تعارض میان دو طرف خاتمه دهد.

سبکهای مدیریت یا استراتژی حل تعارض:
جهـت حـل تعـارض از شـیوه‌های پنجگانـه کـه شـامل مبـارزه 
اسـت،  مصالحـه  و  سـازش  اجتنـاب،  مسـاعی،  تشـرکی  طلبـی، 

استفاده می‌شود
• مبـارزه طلبـی )رقابـت یا اجبـار(: وقتی یکی از طرفیـن درگیر، در 
پـی رسـیدن به اهـداف خود و یا پیشـبرد منافع باشـد، دسـت به 
کار رقابـت زده اسـت، بی آنکه بـه تأثیر طرفین تعـارض توجهی 
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داشته باشد.
• تشـرکی مسـاعی )همکاري یا حل مسـأله(: در تشرکی مساعی، 
طرفیـن طـوري دعـوا می‌کنند که به هدف حل مشـکل برسـند، 
یعنـی بـه جـاي آنکه خـود را بـا نظـرات گوناگون تطبیـق دهند، 

سعی در روشن کردن اختلافات دارند.
• اجتنـاب: گاهی طرفیـن تعارض در مقابل تعارض، عقب کشـیدن 
و سـرپوش گـذاردن را انتخـاب می‌کننـد، بي‌اعتنایـی یـا میل به 
طفـره رفتـن از تظاهر آشـکار بـه مخالفت، باعث خواهد شـد کار 

عقب بیافتد.
• سـازش و تمکیـن: حالتـی اسـت کـه یکـی از طرفیـن معـارض 
ممکـن اسـت حاضـر شـود منافع دیگـري را بر منافع خـود مقدم 

شمارد.
• مصالحـه )مذاکـره(: هـرگاه کـه موضـوع مـورد تعـارض قابـل 
تقسـیم نباشـد، یکـی از طرفیـن بـا تسـلیم چیزي هـم ارزش به 

طرف دیگر تلافی می‌کند.

انواع نتایج تعارض:
• تعـارض باخـت- باخـت: ایـن تعـارض را می‌تـوان به مثابـه اخراج 
کارمنـدی کـه اسـرار تولیـد کارخانـه را می‌دانـد توسـط مدیـر 
عامـل عنـوان کـرد، که در ایـن صورت هـم کارمنـد کار خود را 
از دســت می دهـد و هـم ایـن امــکان وجـود دارد کـه اســرار 
شـرکت توسـط فـرد اخراجی فروخته شـود کـه در نتیجـه باعث 

متضرر شدن هر دو طرف می‌شود.
• تعـارض بـُرد- باخـت: ایـن نـوع راه حـل حالتـی اسـت کـه فـرد 
)الـف( از فـرد )ب( می‌بـَرد کـه همـه مسـابقات و رقابتهـا بر این 

پایه برقرار است.
• تعـارض بـُرد- بـُرد: هنگامـی واقـع می‌شـود کـه هـر دو طـرف 
تعـارض از تصمیمـات اتخـاذ شـده بـرای حـل تعـارض بهره‌ای 

کافی که مناسب اهداف طرفین است، به دست بیاورند.

نتیجه گیری:
تعـارض پدیـده‌ای اسـت کـه آثـار مثبت و منفـی بـرای عملکرد 
سـازمان دارد و اسـتفاده صحیـح و موثـر از تعـارض موجـب بهبـود 
و  می‌شـود  سـازمان  دایمـی  سالمتی  سـطح  ارتقـاء  و  عملکـرد 
اسـتفاده غیر‌مؤثـر از آن موجب کاهش عملکرد  و ایجاد کشـمکش 
و تشـنج در سـازمانها می‌شـود. در کل، وجـود تعـارض و تضـاد در 

سـازمانهای امـروزی امـری اسـت آشـکار و بایـد بـا ایـن موضـوع 
واقع‌بینانه‌تـر برخـورد کـرد. ولـی در عیـن حـال باید دقت شـود که 
می‌طلبـد.  اسـتقامت  و  صـدر  سـعه  تعـارض،  مدیریـت  راهبـرد 
پژوهش‌هـای میدانـی نشـان می‌دهند مدیـران حـدود 20 درصد از 
وقـت خـود را صـرف مدیریت تعـارض می‌کنند و از ایـن رو الزامی 
اسـت کـه بـا مباحـث نظـری و یافته‌هـای پژوهشـی در زمینـه 
تعـارض آشـنا باشـند و روشـهای چگونگـی برخـورد بـا تعـارض را 

مطالعه و مهارتهای مدیریت تعارض را کسب کنند. 

منابع: 
1- درگاهی،‌حسـین؛ موسـوی، سـید محمد هـادی؛ عراقیه فراهانی 
سـمانه و شـهامه، گلسـا "مدیریـت تعـارض و راهبـرد مرتبـط"، 
مجلـة‌ دانشـکدة پیراپزشـکی دانشـگاه علـوم پزشـکی تهـران، 
پیـاورد سالمت، دورة‌ 2، شـمارة 1 و 2، بهـار وتابسـتان 1387، 

صفحة 72-63

بطحایـی، محمـد.  و  معصومـه  2- عظیمـی، حسـین؛ خسـروی، 
"ارتبـاط بیـن سـب‌کهای حـل یـا مقابلـه بـا تعـارض و هـوش 
هیجانـی"، اولیـن کنفرانـس بین‌المللـی مدیریت و حسـابداری با 

رویکرد ارزش آفرینی، 1394

3- سـعیدزاده، وفـا "مدیریـت تعـارض در سـازمان‌ها"، پاورپوینـت 
دانشـگاه  آشـتیانی،  غفـاری  دکتـر  راهنمـا  اسـتاد  دانشـجویی، 

نامشخص
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VDE 1. گواهینامه‌ها بر اساس نشانه گذاری‌های گواهینامه
VDE 1-1 نشانه گذاری

شـامل  الکتروتکنیـکال  محصـولات 
محصولاتـی بر اسـاس عملکرد ایمنی وسـائل 
و محصولات )GPSG( و محصولات پزشـکی 
)MPG( بر اساس عملکرد محصولات پزشکی

بر اسـاس اسـتانداردهای VDE/EN/ED مشـخصات فنی دیگر 
و همچنین تهیه قوانین مربوط به الزامات ایمنی و سلامت 

VDE GS 1-2 نشانه‌گذاری

کالاهـای  و  فنـی  کاری  تجهیـزات 
چارچـوب  در  اسـتفاده  بـرای  آمـاده، 

اسـتاندارد GPSG )بـه جـای بنـد 1-1 بـرای چنیـن محصولاتـی 
اختیاری است(.

VDE 1-3  نشانه‌گذاری کابل بر اساس

کابل‌هـا و بندهای عایق شـده و همچنین 
داکت‌ها و کانال‌های کابل کشی.

فنـی  مشـخصات   VDE/EN/ED اسـتانداردهای  اسـاس  بـر 
ایمنـی و  الزامـات  بـه  قوانیـن مربـوط  دیگـر و همچنیـن تهیـه 

سلامت 

VDE 1-4 نشانه گذاری نخ شناسایی بر اساس

کابل‌ها و بندهای عایق شده
اسـتانداردهای  اسـاس  بـر 
VDE/EN/ED مشـخصات فنی 

ایمنـی و  الزامـات  بـه  قوانیـن مربـوط  دیگـر و همچنیـن تهیـه 
سلامت 

VDE 1-5 نشانه‌گذاری هماهنگ سازی بر اساس

کابل‌هـا و بندهـای عایـق شـده طبـق روش اجرایـی تأییدیـه 
HAR

بـر اسـاس اسـتانداردهای EN/HD و 

نشانه گذاری تأییدیه، گواهینامه
ترجمه: الهام اعلايي )كارشناس مديريت صنعتي(

HAR مشخصات روش اجرایی

VDE HAR 1-6  نخ هماهنگ‌سازی بر اساس

بندهـای  و  کابل‌هـا 
اسـاس  بـر  شـده  عایـق 
تأییدیـه  اجرایـی  روش 

HAR

بر اسـاس اسـتانداردهای VDE/EN/ED مشـخصات فنی دیگر 
و همچنین تهیه قوانین مربوط به الزامات ایمنی و سلامت 

VDE EMC 1-7 نشانه‌گذاری بر اساس

بـا  مطابـق  الکتروتکنیکـی  محصـولات 
ســازگـــاری  جهـــت  اســتانداردهایــی 

الکترومغناطیسی 
 VDE/ EN/ بـر اسـاس اسـتانداردهای

IEC/ CISPR و دیگر مشخصات فنی.

VDE از زیر مجموعه ENEC 1-8 نشانه‌گذاری

ENEC محصولاتی مطابق با روش اجرایی تأییدیه
اسـتانداردهای  اسـاس  بـر 
EN و دیگـر مشـخصات فنـی 

ENEC روش اجرایی

IECQ  CECC 1-9 نشانه‌گذاری

اجرایـی  روش  طبـق  الکترونیکـی  اجـزای 
IECQ

IECQ  CECC مشخصات فنی ،IEC بر اساس استانداردهای

VDE 2. تأییدیه با شماره ثبت
VDE الف( شماره ثبت

گواهـی انطبـاق در ارتبـاط با 
نظـــارت کارخانـــه‌ای سـازنده 

برای محصولات الکتروتکنیکی
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بر اسـاس اسـتانداردهای VDE/EN/ED مشـخصات فنی دیگر 
و همچنین تهیه قوانین مربوط به الزامات ایمنی و سلامت 

VDE 9886 ب( شماره ثبت

توجـه: شـماره 9876 به عنـوان مثال آورده 
شـده اسـت. ویرایش واقعی این نشـانه‌گذاری 
تأییدیـه در گواهینامـه انطبـاق مربوطه نشـان 

داده شده است.

3. تأییدیه‌های تکمیلی 
CB 3-1 گواهینامه‌های آزمون

محصولات الکتروتکنیکی
IECEE-CBدر روش اجرایی IEC بر اساس استانداردهای

CCA 3-2 ملاحظات نتایج آزمایشات

محصولات الکتروتکنیکی
EN/ HD بر اساس استانداردهای

3-3 گواهینامه انطباق

EMC ایمنی محصولات الکتروتکنیکی و همچنین
EMC بر اساس دستورالعمل های

3-4 گواهینامه سیستمی

سیستم‌های مدیریت
و  مرتبـط  اسـتانداردهای  اسـاس  بـر 
مشـخصات فنی، پیوست های دسـتورالعمل 

EC مربوطـه و پیاده‌سـازی آنهـا در قوانیـن 

ملـی همچنین روش‌هـای اجرایـی گواهینامه‌های هماهنگ‌سـازی 
).…ENEC, HAR, IECQ :مثال(

VDE 3-5 قرار گرفته تحت آزمون یکفی

قابل استفاده بودن محصولات الکتروتکنیکی
بـر اسـاس دسـتورالعمل هـای مرتبـط، قوانیـن، 

استانداردها و مشخصات فنی ویژه

3-6 تأییدیه‌های ویژه

اثبات خصوصیات محصول ویژه

بر اسـاس دسـتورالعمل های مرتبط، قوانین، 
استانداردها و مشخصات فنی ویژه

4. گواهی آزمایش 
VDE 4-1 تأییدیه

آزمایش
بـر اسـاس اسـتانداردهای VDE/ EN/ IEC/ HD/ CISPR و 

مشخصات فنی دیگر

4-2 گزارش آزمایش VDE برای اطلاعات مشتری

آزمایش اطلاعاتی
بـر اسـاس اسـتانداردهای VDE/ EN/ IEC/ HD/ CISPR و 

مشخصات فنی دیگر.

4-3 کارشناسی

آزمایش
بر اساس الزامات مشتری

4-4 اظهاریه تأییدیه

نشـانه  و همچنیـن  بنـد 1-8  تـا  بنـد 1-1  از  نشـانه‌گذاری‌ها 
مخفـف ثبـت شـده VDE کـه به عنـوان یـک نشـانه‌گذاری کلی 
)نشـانه جمعی( از علامت تجاری ثبت شـده‌ای از مؤسسـه فنآوری 

اطلاعات الکتروتکنکی و الکترونکی )VDE( هستند. 

توضیحات 
بـرای   IECEE   IEC گواهینامـه سیسـتم  مرجـع صـدور   :CB

آزمایش انطباق بر اساس استانداردهای ایمنی و تجهیزات برقی
CENELEC گواهینامه تأییدیه :CCA

CENELEC کمیته اجزای الکترونکی :CECC

CENELEC: کمیته اروپایی برای استانداردسازی الکتروتکنیکی

EU: اتحادیه اروپا

IEC: کمیته هئیت یا کمیسیون الکتروتکنیکی بین المللی

IECQ: برنامـه تأییدیـه IEC بـرای اجـزاء برقی، فرآیندهـا و مواد 

مرتبط
EMC: سازگاری الکترومغناطیسی

EN, HD: استاندارد اروپایی، سند هماهنگ‌سازی
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مراجع: 1-3، 1-4، 1-5، 1-6 
الزامـات زیـر را بایـد هنـگام اسـتفاده از نشـانه‌گذاری تأییدیـه 
VDE بـرای کابل‌هـا و بندهـای عایـق شـده مـورد ملاحظـه قرار 

داد:

 VDE مربـوط بـه نشـانه‌گذاری هماهنگ سـازی VDE نشـانه •
را می‌تـوان متناوبـاً بـا چـاپ یا مهر روی سـیم یـا روکش یا کی 
بنـد عایـق شـده به شـکل حـروف چینی افقـی یا عمـودی بکار 

برد.
بـه  یافتـه  اختصـاص   VDE هماهنگ‌سـازی  نشـانه‌گذاری   •
مؤسسـه VDE بـا سـه طیـف رنـگ مشـکی بـه طـول سـه 
سـانتی‌متر، قرمـز بـه طـول یـک سـانتی‌متر و زرد بـه طول کی 
سـانتی متـر و بـرای متـن گواهینامـه خارجی با طیـف رنگ‌های 
دیگـر انجـام می‌شـود. بـرای اطلاعـات بیشـتر بـه ملاحظـات 
منـدرج در "بـه طـور مثـال الکتروتکنیـک + اتوماسـیون" رجوع 

شود.
•  اگـر نشـانه گـذاری کابـل VDE بـکار گرفتـه نشـود و یـا نـخ 
شناسـایی VDE )رنـگ هـای مشـکی و قرمـز( را نتـوان اعمال 
کـرد، نشـانه گذاری مطابق بنـد 1-1 را می‌تـوان روی کی برگه 
تحویـل بسـته‌بندی یـا روی برچسـب روی کلاف تحویلـی بکار 

برد.
• در مـورد کابل‌هـا و بندهایـی کـه نشـانه‌گذاری آنهـا ماننـد بنـد 
3-1، 4-1، 5-1 و 6-1 هسـتند نشـانه گـذاری VDE طبق بند 

1-1 ممکن است بر روی بسته‌بندی انجام شود.

مرجع شماره 2
در مـورد محصولاتـی کـه بـه طـور پیوسـته تولیـد می‌شـوند، 
آزمایـش را می‌تـوان همراه با نظـارت بر روی محصـول انجام داد. 
در ایـن صـورت مشـتری یـک برگـه تأییدیـه انطبـاق در ارتباط با 
نظـارت کارخانـه دریافـت می‌کنـد، امـا ایـن تأییدیـه می‌تواند فقط 
بـرای محصولاتـی صادر شـود کـه هیچ مجـوزی برای اسـتفاده از 
نشـانه‌گذاری تأییدیـه بـر اسـاس بنـد 1 را نتواننـد دریافـت کننـد 

زیرا:
•  محصـول مونتـاژ شـده مـورد نظـر بطـور کامـل تمـام الزامـات 
مشـخصات فنـی VDE را نـدارد، امـا در عـوض فقـط در یـک 
کاربـری خـاص، بـرای مثـال بـه عنـوان یکـی از اجـزا در یـک 

وسیله بکار برده می‌شود. یا 
کی	 استاندارد معتبر یا پیش‌نویس استاندارد وجود ندارد یا •

• در صورتـی که انحرافی از اسـتاندارد بدون وارد شـدن خدشـه‌ای 
به ایمنی وجود داشته باشد. 

بـرای گواهینامه‌هـای انطبـاق مرتبط بـا نظارت کارخانـه، همان 
الزامـات کلـی به عنوان نشـانه گذاری مجـوز بکار گرفته می‌شـود. 
امـا بـه جای نشـانه تأییدیه بند 1، از کی نشـانه تأییدیـه به صورت 
می‌شـود.  اسـتفاده   )VDE شـده  ثبـت  )شـماره   VDE-Reg-Nr

بکارگیری یکی از سه تصویر اختیاری است.

مرجع شماره 3-3
مؤسسـه VDE آزمون‌هـا را بـرای تأییـد انطبـاق در چارچـوب 
اعتبـار بخشـی تنظیمـی و ابلاغیه‌هـا بـر اسـاس دسـتورالعمل‌های 

EC راهبری می‌کند.

ایـن آزمایش‌هـا بر طبـق ضمائـم دسـتورالعمل‌های EC به طور 
کلـی از اسـتانداردهای اجبـاری EN اسـتفاده می‌کننـد. در صـورت 
بـروز نتایج مثبـت در آزمایش، مشـتری گواهی تأییدیـه‌ای دریافت 
می‌کند که در دسـتورالعمل EC شـرح داده شـده اسـت. برای مثال 

EC تأییدیه آزمایش نوعی
ایـن تأییدیـه فقـط بـرای نمونه‌هایـی از محصولـی کـه بـرای 

آزمون مربوطه فراهم شده‌اند بکار می‌رود.
تأییدیـه انطبـاق مجاز بـه اسـتفاده از نشـانه‌گذاری تأییدیه طبق 
بنـد 1 و بنـد 2 نیسـت. محصـولات مشـابه نیـز ممکـن اسـت بـه 
عنـوان " آزمایـش شـده/ تأییـد شـده طبـق VDE " ، " آزمایـش 
 VDE تصدیق شـده توسـط " ، " VDE شـده/ تأیید شـده توسـط
" ، " طبـق اسـتاندارد VDE " ، " تأییـد شـده VDE " ، " سـازگار 

با استاندارد VDE " و مشابه آن شناسایی شود.

مراجع بند 4-1 و بند 3-4
آزمایـش را می تـوان روی نمونه‌هـای تکـی، مدل‌هـا، تولیـدات 

انبوه یا تولیدات غیر انبوه، ماشین‌آلات یا تأسیسات انجام داد.
انطبـاق  گواهینامـه  مشـتری  مثبـت،  نتایـج  بـروز  صـورت  در 
دریافـت می‌کنـد. گواهینامـه انطباق فقـط بـرای نمونه‌هایی اعمال 
می‌شـود کـه بـرای آزمایـش در نظـر گرفتـه شـده‌اند. نتیجـه ایـن 
آزمایـش مبیّـن یـک حکـم کلـی قابـل کاربـرد بـرای خصوصیات 

این محصول در کی تولید پیوسته نیست. 
پیوسـت‌های  آزمایـش مطابـق  بـر اسـاس  امـکان  در صـورت 
و  قوانیـن  در  آنهـا  اعمـال  و   EC دسـتورالعمل‌های  بـه  مربـوط 
 ،DIN اسـتانداردهای   ،VDE فنـی  مشـخصات  ملـی،  مقـررات 
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اسـتانداردهای اروپایـی، انتشـارات IEC، مشـخصات فنـی آزمـون 
مـوارد مشـابه  یـا  فنـی جهـت تحویـل  قوانیـن  سـایر کشـورها، 
ارائـه می‌شـود.   VDE توسـط مؤسسـه  آزمایـش  گواهینامه‌هـای 
مطابـق  کامـل  آزمـون  نتایـج  شـامل  انطبـاق  تأییـد  گواهینامـه 

مشخصات فنی ازمون مورد نظر است.
در صـورت کارشناسـی، ایـن نتایج ممکن اسـت بـه جنبه‌هایی از 
مشـخصات آزمایـش تأکیدی یـا مبناهـای ارزیابی، محدود شـود تا 
حـدی کـه بـرای صـدور تأییدیه کارشناسـی کافـی باشـد. این نوع 
 ،VDE بـه  تأییدیـه  نشـانه‌گذاری  از  اسـتفاده  مجـوز  گواهینامـه 
شـماره ثبـت VDE و یا تأییدیـه های VDE را نـدارد. محصولات 
مربوطـه را نیـز نمی‌تـوان تحت عناوین " آزمون شـده/ تأیید شـده 
 " ، " VDE آزمـون شـده/ تأییـد شـده توسـط " ،" VDE مطابـق
 VDE تأیید شـده " ، " VDE بـر اسـاس " ، " VDE تأییـد شـده
" ، " مطابـق بـا VDE " " مـورد پذیـرش VDE " و نظایـر آن 

شناسایی کرد.
مؤسسـه VDE در صـورت امـکان آزمون‌هایـی را اجـرا می‌کند 
کـه در صـورت لـزوم تحـت هـر یـک از بندهـای مشـخصات فنی 
VDE یـا سـایر قوانیـن شـناخته شـده کلـی فنـأوری یـا مطابـق 

مشـخصات فنـی آزمـون تهیـه شـده توسـط مشـتری قابـل انجام 
باشـد. نتایـج چنیـن آزمون‌هایـی تحـت عنـوان " گـزارش آزمـون 
VDE بـرای اطلاعـات متقاضـی " ارائه می‌شـود. این سـند مجوز 

بکارگیـری یـک نشـان تأییدیـه VDE، یـک شـماره ثبـت شـده 
VDE یـا سـایر نشـانه‌های تأییدیـه VDE را نـدارد. محصـولات 

مربوطـه را نیـز نمی‌تـوان تحت عناوین " آزمون شـده/ تایید شـده 
مطابق VDE " آزمون شـده/ تایید شـده توسـط VDE " ، " تأیید 
  ، " VDE تأییـد شـده  " ، " VDE بـر اسـاس "  ، " VDE شـده
" مطابق VDE " ، " مورد پذیرش VDE " و نظایر آن شناسـایی 

کرد.   

نظــرخواهــي
اعضـاي هيئت تحريــريه نشـــريه به منظــور ارتقــاء 
سطــح كيفــي مطالب منــدرج در نشــريه به آگاهــي 
از نظــريات و پيشنهادهاي مخاطبين محترم نياز دارند. 
بنابراين از خواننــدگان عزيز تقاضــا مي‌شود با ارايه 
ما را در  انتقــادهای خود،  پيشنهادها و  نقطه نظرات، 

اين زمينــه ياري فرمايند. 
تدوين  در  ما  راهگشاي  كتبي،  پشنهــادهاي  دريافت 
نشريه  آينده  شماره‌هاي  در  شما  نظر  مورد  مطالــب 

خواهد بود.
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چکیده:
در ایـن مقالـه کابل کواکسـیال با هادی مس و کابل کواکسـیال 
هـادی آلومینیومـی و روکـش مـس مـورد تحقیـق و بررسـی قـرار 
می گیـرد و در مـورد مزایـا، معایـب و روش تولیـد این نـوع کابل ها 
توضیحاتـی ارایه می شـود.کابل هـادی‌ آلومینیومی بـا روکش مس 
شـامل یـک هسـته آلومینیومـی با لایـه محکمی از مس اسـت که 
بـه صـورت پیوند فلزی بـا آلومینیوم درهـم آمیخته باشـد. درصد و 
ضخامـت مـس و آلومینیـوم در هـادی آلومینیومی بـا روکش مس، 
ممکـن اسـت در کارخانه‌هـای مختلـف، متفاوت باشـد، ولـی برای 
بکارگیـری هـادی آلومینیومـی بـا روکـش مـس در کابـل، ایـن 
ضخامـت اغلـب بـه صـورت 10% حجمـی یـا 27% وزنـی مـس 
اسـت. فنـآوری کـه عمومـاً بکار مـی رود، از شمشـال ترکیبـی آغاز 
می شـود کـه پـس از آن بـا نـورد کـردن و در پـی آن عملیـات 
کشـش بـه صـورت سـیم تبدیـل می گـردد. این نـوع هـادی فقط 

به دلیل اقتصادی بودن بیشتر مورد استفاده قرار می گیرد.
در کابـل کواکسـیال هـادی آلومینیومـی بـا روکش مـس )بویژه 
در شـیلد کابـل بـه صـورت بافـت(، بـرای بـالا بـردن اسـتحکام 
کششـی، آلومینیـوم مـورد اسـتفاده آلیـاژی بـا عنصر منیزیم اسـت 
کـه بـا کم تریـن نفـوذ آب یـا رطوبت هـوا سـریعاً ترکیـب و باعث 
اکسـید شـدن می شــود و اکسـید شـدن عمـر کابـل را کاهـش 
ارايـه  مربـوط  توضیحــات  مقالـه  از  بخــش هایی  در  می دهـد. 

می‌شود.
در ایـن مقالـه سـعی بـر آن اسـت که با توجـه به معایـب هادی 
آلومینیومـی بـا روکـش مـس، اسـتفاده نکـردن از این نـوع هادی 
حتی‌الامـکان توصیـه شـود، مگـر این کـه 27% حجمـی و یا%10  
وزنـی از مس باشـد و ایـن درصدها ترجیحـاً رعایت شـود. در انتها 
توصیـه می شـود هـادی آلومینیومـی بـا روکش مس در سـایزهای 
پاییـن در سـیم و کابـل مصـرف نشـود و در فرآینـد تولیـد، اعم از 
هادی سـازی یـا روکش‌زنـی در برابـر نفـوذ آب یـا رطوبـت هـوا 

محفوظ نگه داشته شود.

مقدمه
کابـل هم‌محـور یـا کابـل کواکسـیال )Coaxial Cable( کابلی 
عایـق  یـک  توسـط  کـه  داخلـی  رسـانای  یـک  دارای  اسـت 

کابل های کواکسیال با هادی آلومینیومی و روکش مس
تحليلي از: مهندس اصغر خدمت لو )کارشناس ارشد- برق قدرت(

انعطاف‌پذیرمحصـور شـده‌ و روی ایـن لایـه منعطـف نیـز توسـط 
یـک رسـانای نـازک بـرای انعطـاف کابل، به هـم بافته شده‌اسـت. 
همـة ایـن اجـزا، در داخـل روکش دیگری جاسـازی می شـوند. این 
کابل‌هـا دارای امپدانـس مخصـوص بـه خـود هسـتند. بـرای مثال 
آنتـن  در  اسـتفاده  مـورد  اهمی،کابـل   ۷۵ یـا  اهمـی   ۵۰ کابـل 
ماهواره‌هـای خانگـی و تلویزیون‌هـا، همگـی از نوع کواکسـیال ۷۵ 
اهمی هسـتند. میـزان امپدانـس و برخی اصطلاحـات دیگر معمولًا 
بـر روی روکـش کابـل چـاپ  می شـود. یکـی از مشـخصات بـارز 
کابـل کواکسـیال ایـن اسـت کـه در حالـت گیرندگی هیـچ نویزی 
نتوانـد در طـول کابـل وارد آن شـود و در حالـت فرسـتندگی هیـچ 
تشعشـع و تابشـی در طـول کابـل دیـده ‌نشـود، یعنی مـوج انتقالی 
و  مهم‌تریـن  از  یکـی  کواکسـیال  شـود.کابل  محافظـت  کاماًل 
قدیمی تریـن محورهـای انتقال داده در پروژه های شـبکه مخابراتی 
و محیط هـای دیگـر اسـت و از سـال ۱۹۳۶ مـورد اسـتفاده قـرار 
می گیـرد. ایـن کابل هـا در حـال حاضـر در شـبکه های داخلی آنتن 
مرکـزی یـا سیسـتم های دوربیـن مـدار بسـته آنالـوگ بـکار بـرده 
می‌شـوند. ایـن کابـل از دو سـیم تشـکیل شـده: یـک سـیم مغـز 
مفتولـی و یـک لایه مسـی که اطراف آن تشـکیل شـده اسـت که 
البتـه ایـن دو سـیم توسـط مـواد پلی‌اتیلـن سـاده، فـوم یـا مـواد 

عایقی مناسب از هم جدا شده‌اند.
همـان طـور کـه در تصویـر مشـاهده می کنیـد، اکثـر کابل‌های 
انتقـال تصویـر )کواکسـیال( در سیسـتم‌های دوربیـن مداربسـته و 

آنتن تلویزیون از پنج لایه تشکیل شده است که عبارتند از:
1- غلاف بیرونی

2- لایه مسی بافتی
3- لایه محافظ به صورت فویل آلومینیوم

4- لایه عایق جدا کننده بین دو سیم
 5- هادی مرکزی مسی

انـواع کابـل کواکسـیال اسـتفاده شـده در شـبکه‌های دوربیـن 
مداربسـته عمومـاً RG58-RG59-RG60 هسـتند کـه هـر کـدام 
توانایـی بـرد تـا مسـافتی حـدود ۵۰۰ متـر را نیـز دارنـد و معمـولًا 
حداکثـر پهنـای ایـن نـوع کابل‌ها تـا ۳۰۰ مـگا هرتز اسـت و دوام 
و پایـداری خوبـی دارنـد. چنـد نمونـه از مزایـا و معایـب کابل های 

کواکسیال عبارتند از:
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 مزایای کابل های کواکسیال 
1- قابلیت اعتماد بالا

2- ظرفیت انتقال بالا، حداکثر پهنای باند 300 مگاهرتز
3- دوام و پایداری خوب

4- پایین بودن هزینه های  نگهداری
5- قابل استفاده در سیستم‌های آنالوگ و دیجیتال

6- هزینه پائین در زمان توسعه
7-  پهنای باند نسـبتاً وسـیع که مورد اسـتفاده اکثر سـرویس های 

مخابراتی از جمله تله کنفرانس صوتی و تصویری است.

 معایب کابل های کواکسیال 
1- مخارج زیاد نصب

2- نصب مشکل تر نسبت به کابل های به هم تابیده
3- محدودیت فاصله

4- نیاز به استفاده از لوازم خاص برای انشعاب ها
چنانچـه دو فلـز غیـر هـم جنـس در مجـاورت بـا یکدیگـر قرار 
گیرنـد، بـه علـت وجـود رطوبـت و امالح در محیط، تشـکیل پیل 
الکتروشـیمیایی داده و یکـی از فلـزات نقـش آنـد یـا قطـب مثبـت 
)فـدا شـونده( ودیگـری نقـش کاتد یـا قطـب منفی )حفظ شـونده( 
را ایفـا می کنـد. فلـز آلومینیوم تنهـا در برابر دو فلز نقـش کاتد دارد 
و در مجـاورت مابقـی فلزات نقش آند داشـته و خورده می‌شـود. در 
مناطـق سـاحلی بـه علـت وجـود رطوبـت زیـاد یون هـای کلرایـد 
واکنـش الکتروشـیمیایی بیـن مـس وآلومینیـوم به وجـود می آید و 

شکل 1. شکل داخلی کابل کواکسیال

پوشـش فلـز مـس از بیـن مـی‌رود و سـپس اکسـید شـدن بیـن 
آلومینیـوم و مـس ایجـاد و آلومینیـوم فـدا می شـود و پـودر سـفید 
رنـگ پرحجمـی اطراف رشـته‌های آلومینیـوم ایجاد می کنـد که با 
چشـم قابـل مشـاهده اسـت. بـا توجـه بـه توضیحـات داده شـده، 
اکسـید شـدن در مناطق سـاحلی و رطوبت‌دار بسیار شـدیدتر است.

در کابل هـای آلومینیومـی اگـر بـه هر دلیلـی منافذ یا سـوراخهایی 
روی روکـش کابـل ایجـاد شـود و یـا قسـمت‌هایی از روکش لخت 
شـود آب بـه صـورت طولـی داخـل هـادی نفـوذ کـرده و روکـش 

تبخیر آب ایجاد نشده و خوردگی هادی شدیدتر می شود.
کابـل بـا هـادی آلومینیوم و روکش مـس برای تولیـد کابل های 
مخابراتـی نسـبت به کابـل های کواکسـیال بهتر اسـت، چون قطر 
هـادی در کابـل مخابراتـی حداقـل)0/6-0/4( میلی متـر اسـت، در 
حالـی کـه در کابـل کواکسـیال قطـر هـادی شـیلد خیلـی کـم و 
)0/14-0/11( میلی‌متـر اسـت. در قطرهـای کـم، احتمـال اکسـید 
شـدن و از بیـن رفتـن کابل بسـیار زیاد اسـت، ولی در زمـان تولید 
)اکسـترودر عایـق، هادی سـازی، نگهداری هادی، پـس از خروجی 
هـادی از هادی سـازی( از نفـوذ آب و رطوبـت جلوگیری می‌شـود، 
چـون اگـر نفـوذ آب یـا رطوبـت هـوا در زمـان تولیـد بـه هـادی 
آلومینیـوم بـا روکـش مس رخ دهـد، باعـث کاهش عمر یـا از بین 

رفتن کابل می گردد.
بررسـی عوامل خراب شـدن کابل کواکسـیال با هادی آلومینیومی 

با روکش مس در فرآیند تولید
یکـی از محصـولات تولیـدی در صنعـت سـیم و کابـل در ایران 
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تولیـد کابل کواکسـیال اسـت. در گذشـته جنس هادی هـای کابل 
کواکسـیال تولیـدی ازمـس بـود، ولـی در چند سـال اخیر بـه دلیل 
و  تولید‌کننـده  بـرای  بـودن  اقتصـادی  و  هزینه هـا  کاهـش 
مصرف‌کننده،کابل هـای کواکسـیال بـا هادی هـای آلومینیومـی با 
روکـش مسـی بیشـتر رایج شـدند. از آنجا کـه مـس و آلومینیوم از 
نظـر هدایـت الکتریکـی بـا یکدیگـر تفاوت زیـادی دارنـد و قیمت 
مـس نسـبتاً بسـیار بیشـتر از آلومینیوم اسـت، تولید‌کننـدگان را به 
اکثـر  امـروزه  ولـی  می دهـد.  سـوق  کابـل  نـوع  ایـن  تولیـد 
ترجیـح  برکمیـت  را  کیفیـت  بحـث  بیشـتر  کـه  تولید‌کننده هـا 
می دهنـد، کابل کواکسـیال بـا هـادی آلومینیومی یـا آلومینیومی و 
روکـش مـس را ترجیحاً تولیـد نمی کننـد وکابل کواکسـیال هادی 
مرکزی و شـیلد مسـی را  برمی گزینند، چون کابل های کواکسـیال 
بـا هادی هـای آلومینیـوم و روکـش مـس بـه دلیـل گذشـت اندک 
زمانـی با اکسـیژن ترکیب شـده و به عبارت دیگر اکسـید می شـود 
کـه در اثـر آن رشـته های شـیلد کابـل گسسـته می شـود، بـه طور 
مثـال اگر بـرای انتقـال تصاویـر در تلویزیون اسـتفاده شـود. برای 
آنتـن بـکار گرفتـه می‌شـود و موجـب ضعیـف شـدن سـیگنال و 

نهایتاً عدم نمایش تصویر در تلویزیون می گردد.
آلومینیومـی کـه درکابـل بـا هـادی آلومینیـوم و روکـش مـس 
اسـتفاده می شـود، ترکیبـی از منیزیـم نیـز دارد و منیزیـم عمـل 
در  مـوارد  مهم تریـن  از  یکـی  تسـریع می کنـد.  را  اکسیداسـیون 
زمینـه کابـل بـا هـادی آلومینیوم و روکش مسـی این اسـت که در 
زمـان تولیـد بـه هیـچ وجه آب بـه داخـل کابل نفـوذ نکنـد، چون 
آب باعـث تسـریع در تخریب هادی می شـود. از جملـه مواردی که 
می تـوان اشـاره کـرد این اسـت کـه هـادی آلومینیومی بـا روکش 
مـس کـه در مرحلـه تولیـد )کشـش( پس از خـروج از خـط باید به 
طـور کامـل توسـط خشـ‌ککن مخصـوص خشـک شـده و روی 
قرقـره هـادی با سـلفون یا نایلون پوشـانده شـود تا هـادی از نفوذ 
رطوبـت هـوا محافظت شـود و عمـل اکسیداسـیون روی ندهد. در 
مرحلـه اکسـترودر )عایـق یـا روکـش( بایـد دقت شـود کـه آب به 
درون کابـل زیـر روکـش نفـوذ نکنـد، چون ایـن محصول بـا نیپل 
شـلنگی تولیـد می شـود و ممکـن اسـت پـس از خـروج از کلگی و 
یـا داخـل وان آب سـوراخ یـا منافـذ خیلی ریـزی در روکـش ایجاد 
شـود کـه با چشـم غیر مسـلح نیز قابل مشـاهده نباشـد کـه آب یا 
رطوبـت جزیـی بـه زیـر روکـش کابل نفـوذ کـرده و پـس از تولید 
مـوارد آزمـون را بـا موفقیـت طـی کـرده و هیـچ گونـه مـورد و 
مشـکلی نداشـته باشـد، ولی به مرور زمـان این رطوبـت یا آب کم 

موجـب اکسـید شـدن کابل می گـردد و یا پـس از اسـتفاده عیوب 
خـود را نشـان می دهد. شـکل2 نمونه کابلـی با هـادی آلومینیومی 
بـا روکـش مـس را نشـان می دهد، هیـچ گونـه آب یـا رطوبتی در 

زمان تولید به داخل کابل نفوذ نکرده است.

شکل2. در کابل کواکسیال فوق هیچ گونه آب و رطوبت در مراحل 
تولید به این کابل نفوذ نکرده است

هـادی  بـا  کـه  می دهـد  نشـان  را  کابلـی  نمونـه  زیـر  شـکل 
آلومینیومـی  و روکـش مـس سـاخته شـده و آب یا رطوبـت هوا در 
زمـان تولیـد یا پـس از تولید بـه داخل کابـل نفوذ کرده اسـت. اگر 
آب یـا رطوبـت هـوا بـه داخـل کابـل نفـوذ کنـد، باعـث می شـود 
آلومینیـوم بـا رطوبـت هـوا  یـا آب داخل کابل اکسـید شـده وچون 
آلومینیـوم مـورد اسـتفاده در ایـن نـوع از آلومینیـوم آلیـاژ دارای 
منیزیـم اسـت منیزیـم نیز عمـل اکسیداسـیون را تسـریع می کند و 
هادی هـای شـیلد کابـل کواکسـیال پس از اکسـید شـدن بـه پودر 

سفید رنگ تبدیل شده که با چشم قابل مشاهده است.

شکل 3. در این کابل در فرآیند تولید آب به داخل کابل کواکسیال 
نفوذ کرده و موجب اکسید شیلد شده و هادی آلومینیوم با روکش 

مس به پودر سفید تبدیل شده است
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شکل 4. در کابل فوق در فرآیند تولید، آب به داخل کابل کواکسیال 
نفوذ کرده و رشته های شیلد هادی آلومینیوم با روکش مس تکه 

تکه شده است
امـروزه کابل هـای کواکسـیال تولیـدی و موجـود در بـازار از نوع 
هـادی مرکـزی از جنـس مـس و شـیلد آلومینیـوم از جنس روکش 
مـس اسـت. یکـی از مـواردی کـه در کابل هـای کواکسـیال بایـد 
توجـه بیشـتری بـه آن شـود، این اسـت کـه از انبـار کـردن آن در 
محیـط مرطـوب و نمنـاک یا در هـوای آزاد خودداری شـود، زیرا در 
صـورت انبـار کـردن آنهـا در ایـن محیط هـا، آلومینیـوم بـا رطوبت 
هـوا ترکیـب شـده و در آلومینیـوم اکسیداسـیون رخ می‌دهـد. مورد 
آخـر کـه در کابل‌هـای کواکسـیال با هـادی آلومینیومـی با روکش 
مـس بایـد متذکـر شـد این اسـت که بـه ابتـدا و انتهای آنهـا که با 
کانکتورهـای مربوطـه اتصـال داده می شـود، دقـت شـود، زیـرا در 
اتصـالات ابتدایـی و اتتهایـی احتمـال اکسـید شـدن وجـود دارد 
ممکـن اسـت بـا رطوبت هـوا ترکیـب شـود و موجب از بیـن رفتن 

کابل گردد.

نتایج و پیشنهادات:
آنچـه از مقـالات و مباحـث در مـورد کابل کواکسـیال بـا هادی 
آلومینیومـی و روکـش مـس دریافت می‌شـود آن اسـت کـه حداقل  
ضخامـت اغلـب مـس بـه صـورت 10% حجمـی و یـا 27% وزنی 
مـس رعایـت شـود، ولی در برخـی از تولیداتـی که در بـازار موجود 
می‌باشـد ایـن درصدهـا رعایـت نشـده اسـت و یکـی از عوامـل 
کاهـش عمـر ایـن نـوع کابل‌هـا رعایـت نکـردن درصد‌هـای ذکر 

شده است.
درحالـی کـه همـه تولیدکننـدگان ادعـا دارنـد کابـل کواکسـیال 
تولیـدی هیچ گونه مورد و مشـکلی ندارد، اما اکثـر مصرف‌کنندگان 
از ایـن کابل هـا راضـی نیسـتند. پـس از تحقیق و بررسـی می توان 
نتیجه‌گیـری کـرد که شـکایت مشـتری منطقی و درسـت اسـت و 
نکتـه ای کـه بسـیار حایـز اهمیـت اسـت، ایـن اسـت کـه اکثـر 
پیمانـکاران یـا فروشـندگان بـه مشـتری توضیح نمی‌دهنـد که این 
کابـل با هـادی آلومینیوم و روکش مس تولید شـده اسـت. بنابراین 
پیشـنهاد می شـود با اسـتفاده از روشـی، وجـه تمایز ایـن کابل‌ها از 

بــرای  تـا  گـــردد  کـواکســیال مشــخص  کابل‌هــای  ســایر 
مصرف‌کننده ها مشخص و معلوم شود.

مصرف‌کنند ‌گانـی کـه اسـتفاده از کابـل کواکسـیال بـا هـادی 
مسـی را نسـبت به کابل کواکسـیال با هادی آلومینیومی و روکش 
مـس ترجیج می دهنـد، هر چند هزینة بیشـتری پرداخـت می‌کنند، 
امـا ایـن هزینة بیشـتر موجـب بالا رفتن عمـر کابـل و کارآیی بهتر 
بـا  کابـل کواکسـیال  ولـی مصرف‌کننده هایـی کـه  آن می‌شـود. 
هـادی آلومینیومـی و روکـش مـس را ترجیـح می دهنـد، گرچـه 
هزینـه را کاهـش می‌دهنـد، امـا این کاهـش هزینه ضـرر و زیانش 
را پـس از انـدک زمانی نشـان می‌دهد. مثلًا اگر از کابل کواکسـیال 
بـا هـادی آلومینیومـی و روکش مـس در تلویزیون اسـتفاده شـود، 
پـس از مدتـی سـیگنال تلویزیـون ضعیـف می‌شـود و بررسـی‌ها 
نشـان می‌دهـد کـه هادی کابـل کواکسـیال با رطوبت هـوا ترکیب 
و اکسـید شـده و بایـد تعویـض شـود. بنابرایـن متوجه می‌شـویم با 
وجـود هزینـة پایین‌تـر، اسـتفاده از کابل هـای کواکسـیال با هادی 
آلومینیومـی و روکـش مـس مقـرون نیسـت  و باعـث دور ریختـن 
تولید‌کننـدگان  از  مقالـه  نگارنـدة‌  می‌شـود.  ملـی  سـرمایه‌های 
محتـرم، مصرف‌کننـدگان، اداره اسـتاندارد ایـران وانجمـن سـیم و 
کابـل تقاضـا دارد دسـت بـه دسـت هـم از تولیـد و عرضـه ایـن 
کابل‌هـا جلوگیـری کـرده و در صـورت نیـاز، تولیـدی مطابـق بـا 

استاندارد جهانی داشته باشند.

منابع:
"هادی‌هـای   )1393 )تابســتان  باقـر  محمـد  پورعبدالــه،   -1
آلومینیومـی بـا روکـش مـس"، نشـریه داخلـی صنعـت سـیم و 

کابل  شماره 56

2- گلسـرخی، فریـا و شـمس، بهـرام" معرفي و زمينه‌هـاي كاربرد 
كابلهاي هم محور" 

 www.shahinwirecable.com 

3. Mathematical modeling of electromagnetic wave 

propagation in heterogenerous lossy coaxial cables 

with variable, Elsevier,2014
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مـا در محيطـي زندگـي ميك‌نيـم كه با سـرعت در حـال حركت 
و تحـول اسـت و بنيـان و اصـل تغييـرات جهـان به دنبـال حركت 

به جلو و پيشرفت به سوي آينده‌اي برتر است.
يكـي از راه‌هـاي پيشـرفت در صنعـت بـرق وجـود بزرگ‌تريـن 
نمايشـگاه دوسـالانه سـيم و كابـل دوسـلدورف بود كـه از تاريخ 4 
تـا 8  اپريـل 2016 )16 لغایت 20 فروردين 1395( در دوسـلدورف، 

قطب صنعتي دنيا برگزار شد.
در ايـن نمايشـگاه بيـش از 2500 تولیدکننـده در منطقـه‌اي بـه 
وسـعت 110 هـزار متـر مربع شـركت کردنـد. هر دو سـال يك بار 
تمامـي صنعتگـران و توليدكننـدگان برتـر ايـن صنعـت عظيـم در 
ايـن نمايشـگاه گرد هـم مي‌آينـد و فنآوریهـا، برنامه‌هـا و توليدات 

خود را در معرض نمايش و فروش قرار مي‌دهند.
ايـن نمايشـگاه فرصتـي ارزشـمند و بسـيار خـوب بـراي تمامي 

بزرگ‌ترين نمايشگاه صنعت سيم و كابل

دوسلدورف آلمان، )16 لغایت 20 فروردین 1395(
مهندس اميد خسروي 

شـركت‌ها و متخصصيـن بـود كـه بـه راحتـي بـه انتخـاب مـواد، 
ماشـين‌آلات و لـوازم مربـوط بـه صنعت سـيم و كابـل پرداخته و با 
توجـه بـه قيمـت و كيفيت، همـه شـركت‌هاي حرفـه‌اي توليدي را 
بازديـد کـرده و بـه گفتگـو و تبـادل نظـر پرداختـه و بـه كسـب 

اطلاعات و حتي خريد دستگاه‌ها بدون هيچ واسطه‌اي بپردازند.
در ايـن راسـتا انجمـن صنفـي كارفرمايـي توليدكنندگان سـيم و 
كابـل ايـران اقـدام بـه برگـزاري تـور نمايشـگاهي سـيم و كابـل 
دوسـلدورف کـرده و اعضاي محتـرم اين صنعت را همـراه يكديگر 

به بازديد از اين نمايشگاه ارزشمند هدایت نمود.
در پايـان، از "انجمـن صنفي - كارفرمايي توليدكنندگان سـيم و 
كابـل ايـران" بابـت ايـن گردهمايـي و بازديـد ارزشـمند بـه همراه 

خاطره‌اي خوش و به يادماندني بسیار سپاسگزارم.
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اخبار انجمن
نمایشـگاه سـیم و کابل و تیوب از تاریـخ 16 لغایت 20 فروردین 
1395 در شـهر دوسـلدورف آلمـان برگـزار شـد. بـر ایـن اسـاس 
انجمـن صنفـی کارفرمایـی تولیدکننـدگان سـیم و کابـل ایـران، 
مبـادرت بـه تشـکیل تـور نمایشـگاهی نمـود کـه نمایندگانـی از 
شـرکت‌های سـیمیا، اسـپادان بهسـیم، کابـل متـال، سـتاره یـزد، 
طلـوع نـور دماوند، پارسـان، شـهید قندی، سـیمکات، کابـل البرز و 
سـیم لاکـی فـارس حضـور یافتنـد و از ایـن نمایشـگاه بازدیـد بـه 

عمل آوردند.
***

نمايشـگاه بيـن المللي نفـت، گاز، پالايش و پتروشـيمي ايران به 
عنـوان بزرگ‌تريـن رخـداد صنعتـي و تجـاري ايـران در ايـن حوزه 
كـه سـالانه بـا حضور جمع كثيـري از شـركتهاي توانمنـد داخلي و 
خارجـي در زمينـه صنعـت نفـت، گاز، پالايـش و پتروشـيمي برپـا 
مي‌گـردد، فرصت بسـيار مغتنمي اسـت تا شـركتهاي فعـال در اين 
بازديـد  معـرض  در  را  خـود  محصـولات  و  دسـتاوردها  صنعـت، 
دسـت‌اندركاران و متخصصـان ايـن صنعـت قرار دهند و بـا در نظر 
گرفتـن رونـد تقاضاي بازارها و سـمت و سـوي رشـد ايـن صنعت، 

فعاليتها و نوآوري‌هاي آتي خود را هدايت نمايند.

بیسـت و یکمیـن نمایشـگاه بین‌المللـی نفـت، گاز، پالایـش و 
پتروشـیمی بـدون حضـور وزیـر نفـت افتتـاح شـد. بـه گـزارش 

خبرنـگار ایسـنا، بیسـت و یکمیـن نمایشـگاه بین‌المللی نفـت، گاز، 
پالایـش و پتروشـیمی در محـل دائمـی نمایشـگاههای بین‌المللـی 
تهـران بـا حضـور رکـن الدیـن جـوادی، مدیرعامـل شـرکت ملـی 

نفت ایران افنتاح شد.

جـوادی پـس از افتتاح نمایشـگاه به همراه غلامرضـا منوچهری، 
معـاون مدیرعامـل در امور توسـعه و مهندسـی شـرکت ملی نفت و 
از  پتروشـیمی  امـور  در  نفـت  وزیـر  معـاون  شـاهدایی،  مرضیـه 

غرفه‌های نمایشگاه بازدید کردند.
افتتاحیــه ایـن دوره از نمایشــگاه برخالف دوره هـای گذشـته 
بـدون مراسـم رسـمی و سـخنرانی برگـزار و دلیـل آن همزمانی با 
مبعـث پیامبـر اکـرم و حضـور مدیـران ارشـد نظام در محضـر مقام 

معظم رهبری ذکر شد.
بـه گـزارش ایسـنا، بیسـت و یکمیـن نمایشـگاه بین‌المللی نفت، 
گاز، پالایش و پتروشـیمی از 16 تا 19 اردیبهشـت ماه سـال جاری 
بـا حضـور بیـش از 1900 شـرکت در محـل دائمی نمایشـگاههای 

بین‌المللی برگزار شد.
بـا ايـن اميـد كه برگـزاري ايـن رويداد بـزرگ با مشـاركت كليه 
دسـت انـدركاران ايـن صنعـت، گامي رو بـه جلو در راسـتاي اعتلا 
و انعـكاس هـر چـه بيشـتر توانمنديهـاي ايـن صنعـت در ايـران و 

جهان باشد.
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از اعضـاي انجمـن صنفـي كارفرمايـي توليدكننـدگان سـيم و 
كابـل ايـران نيـز شـركت‌هاي: آرين ابهر، آلـوم كابل كاوه، سـيم و 
كابـل مغـان، سـيم وكابل يزد، سـيمباف، سـيمكو، سـيميا، شـهاب 
جـم، زر سـيم، زر كابـل مغـان، كابل ابهر، كابل افشـان اردسـتان، 

كابل تك، كابل كرمان و كابل سينا در نمایشگاه حضور داشتند.
***

بـه دعـوت مدیـر کل صنایـع فلـزی وزارت صنعـت، معـدن و 
تجـارت در تاریـخ 95/2/21  جلسـه‌ای بـه منظور توسـعه صادرات 
سـیم و کابل در محل وزاتخانه تشـکیل شـد. در این جلسـه اشـاره 
مقاومتـی  اقتصـاد  تحقـق سیاسـت های  راسـتای  در  کـه  گردیـد 
جهـت صـادرات سـیم وکابل بـرای سـال جـاری 140 میلیون دلار 

هدف‌گذاری شده است.
پـس از بحث و بررسـی موضوع توسـط مدیر عامل شـرکت افق 
البـرز )آقـای مهنـدس هاشـمی( و رئیس هیئـت مدیره سـندیکای 
صنعـت بـرق )آقـای مهندس کلاهـی( و دبیـر انجمـن، در صورت 
مرتفـع شـدن موانـع و مشـکلات زیـر، بیـش از میـزان صـادرات 

هدفگذاری شده نیز میسر خواهد بود.
1- عـدم اسـترداد مالیـات بـر ارزش افـزوده در کوتاه تریـن زمـان 

ممکن
2- بـالا بـودن قیمـت عرضـه مـواد داخلـی مـواد اولیه نسـبت به 

صادرات آن )آلومینیوم، مس، فولاد، پتروشیمی(
3- اخذ مالیات تحت عنوان نرخ تسعیر از مابه التفاوت ارز

4- افزایش سرمایه صندوق ضمانت صادرات 
5- عـدم تخصیـص مشـوق صادراتی ولـزوم متناسـب آن با ارزش 

افزوده 
6- ایجاد بانک مشترک با کشورهای هدف )عراق، افغانستان(

***
دوره آموزشـی فیبـر نـوری )مفاهیـم و آزمـون هـا( در تاریـخ 
95/2/22  توسـط جنـاب مهنـدس محمد ولی دوتپـه، با حضور 20 
نفـر از اعضـای انجمن صنفـی- کارفرمایـی تولیدکنندگان سـیم و 

کابـل ایـران در محـل انجمـن برگـزار گردیـد. بـا توجـه بـه اوراق 
نظرسـنجی اکثر شـرکت کننـدگان دوره را مفید و بهـره ور ارزیابی 

نمودند.

***
جلسـه کمیته فنی بررسـی سـیم و کابـل غیراسـتاندارد در تاریخ 
1395/2/29 در محـل انجمـن صنفـی کارفرمایـی تولیدکننـدگان 

سیم و کابل ایران و با حضور نمایندگان کمیته تشکیل شد.

در ایـن جلسـه سـازمان ملـی اسـتاندارد  ایران اعلام داشـت که  
فهرسـت اسـامی مردودیـن و تولیدکننـدگان غیـر اسـتاندارد هـر 
اسـتان، در اختیـار سـازمان اسـتاندارد آن اسـتان قـرار  گرفتـه تـا 
اسـتان  آن  سـطح  از  متخلفیـن  توسـط  تولیدشـده  نمونه‌هـای 

جمع‌آوری گردد.
همچنیـن مقـرر گردیـد تیمـی متشـکل از نماینـدگان سـازمان 
اسـتاندارد، سـازمان حمایـت از مصرف‌کننـدگان و تولیدکننـدگان،‌ 
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گشـت تعزیـرات حکومتـی، اتحادیـه صنـف الکتریـک و انجمـن 
صنفـی کارفرمایـی تولیدکننـدگان سـیم و کابـل ایـران، مسـتمراً 
جهـت نمونه‌بـرداری سـیم و کابل به بـازار مراجعه و پـس از آزمون 

نمونه‌ها در محل، سازمان تعزیرات با متخلفین برخورد نماید.
***

پيـرو جلسـه مـورخ 95/2/29 كميتـه فني بررسـي سـيم و كابل 
غيـر اسـتاندارد، جلسـه‌اي در تاريـخ 95/3/9 جهـت شـيوه اجرايـي 
حضـور در بـازار و اجـراي طـرح خريد نمونه سـيم و كابل از سـطح 
بـازار و انجـام آزمـون، در محـل انجمـن برگـزار ‌گرديـد. در ايـن 
جلسـه كـه رئيـس گـروه نظـارت بـر اجـراي اسـتاندارد، مديـر كل 
از  حمايـت  سـازمان  معدنـي  و  فلـزي  كالاهـاي  بـر  نظـارت 
مصرفك ننـدگان و توليدكنندگان، رئيس گشـت تعزيـرات حكومتي 
اسـتان تهـران، نائب رئيـس اتحاديه صنـف الكتريك، رئيـس اداره 
بازرسـي ويژه سـازمان حمايـت از مصرفك ننـدگان و توليدكنندگان 

و كارشـناس سـازمان صنعـت، معـدن و تجـارت اسـتان تهـران 
حضـور داشـتند، زمـان بازديـد و نحـوه انجـام كار مـورد بحـث و 
بررسـي قـرار گرفـت و مـواردي از قبيـل داشـتن فاكتـور خريـد، 
اصالـت كالا از لحـاظ كيفيـت و نشـان علامـت تجـاري، برنـد و 
انجـام تسـت مقاومـت هادي در اجـراي طرح خريد از بـازار مد نظر 

گرفته شود. 

مقررگرديد:
محـدوده فعاليـت در لالـه زار و ناصـر خسـرو صـورت گرفتـه و  	-
دامنـه ايـن فعاليـت در برخـورد بـا واحدهـاي بـدون پروانـه كه 
اسـامي آنهـا از طـرف سـازمان ملـي اسـتاندارد ايـران متعاقبـاً 

اعلام خواهد شد، انجام پذيرد.
-	 جهـت نمونـه بـرداري سـيم و كابـل در سـطح بـازار، پـس از 
آزمـون نمونه‌هـا در محـل، نسـبت بـه متخلفيـن برخـورد جدي 
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صورت پذيرد.
ايـن گشـت مشـترك بـا حضـور تيمـي متشـكل از نماينـدگان  	-
سـازمان اسـتاندارد تهـران، سـازمان حمايت از مصـرف كنندگان 
اسـتان  تجـارت  و  معـدن  صنعـت،  سـازمان  توليدكننـدگان،  و 
تهـران، بازرسـي ويژه، تعزيرات حكومتي اسـتان تهـران، اتحاديه 
صنـف الكتريك و انجمـن صنفي كارفرمائي توليدكنندگان سـيم 

و كابل ايران در تاريخ 95/3/17 در سطح بازار حضور يابند. 
***

مـورخ  چهارشـنبه  کابـل  تولیـد  اسـتانداردهای  آموزشـی  دوره 
انجمـن  محـل  در  مهنـدس شـمس  جنـاب  توسـط   1395/3/12
صنفـی کارفرمایـی تولیدکنندگان سـیم و کابل ایران برگزار شـد. و 
35 نفـر از اعضـای انجمـن در ایـن دوره شـرکت نمودنـد. پـس از 
نظرسـنجی با توجه به برگه‌های نظرسـنجی کلیه شـرکت کنندگان 

این دوره را مفید و بهره‌ور ارزیابی نمودند.           


