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کتاب الزامات محیط کار

  پیشگفتار
توسعه  واساس  شده  شناخته  ملی  سرمایه های  از  اهمیت  پر  بخش  کشور،  هر  کاری  نیروی 
اقتصادی و اجتماعی محسوب می شود. به همین سبب صیانت از نیروی انسانی و بهینه سازی 
محیط کار از اهمیت قابل توجهی برخوردار است. ایمنی و بهداشت از مهم ترین مسائلی است 
که همه ما باید همواره در محیط کار و زندگی به آن توجه نماییم و غفلت از آن بعضا صدمات 
و ضایعات جبران ناپذیری را موجب خواهد شد. در فرهنگ و تمدن غنی و اعتقادات دینی ما 
آیه  از  بخشی  در  است.  گرفته  قرار  تاکید  خطربسیارمورد  از  پرهیز  و  بهداشت  و  ایمنی  رعایت 
هْلُکَةِ  خود را به مهلکه و خطر در  195، سوره مبارکه بقره آمده است: “ وَلا تُلْقُوا بِاَیْدیکُمْ الِيَ التَّ
ةُ وَالاَْمانُ دو نعمت امنیت  حَّ نیفکنید." حضرت محمد )ص( فرموده اند: " نِعْمَتانِ مَجْهولتَانِ الصِّ
و تندرستی است که قدرشان شناخته نمی شود". سلامت و امنیت در شمار نعمتهای بزرگی است 

که انسان تا از آن نعمتها محروم نباشد، اهمیت و ارزش آنرا نمی فهمد. 
از تألیف کتاب حاضر آموزش استانداردها و ضوابط ایمنی و بهداشت محیط کار به کلیه  هدف 
علاقه مندان، بالاخص هنرجویان و مدرسین رشته نان، شیرینی و شکلات در هنرستان های  

کارو دانش سرار کشور است.
در اینجا وظیفه خود می دانم که از مؤسسه فردوس ماندگار صدرا ) مجری طرح آموزش فراگیر 
نان، شیرینی و شکلات( و مدیران و مسئولین شرکت های گلنان پوراتوس و بیک صنعت که 

مشوق و پشتیبان اینجانب در تألیف مجموعه حاضر بوده اند، سپاسگزاری نمایم.
در تألیف این کتاب ضمن بهره گیری از تجربیات آموزشی و اجرایی خود طی سالهای تدریس 
در دانشگاه های داخل و خارج از کشور، از منابع و مآخذ متعددی استفاده کرده ام. لذا جا دارد از 
کلیه متخصصان، صاحب نظران و مولفانی که از آثار و افکارشان بهره گرفته ام، صمیمانه تشکر 

نموده و آرزوی توفیق روزافزونشان را داشته باشم.  
نظام  معرفی  به  کتاب  این  اول  فصل  در  باشد.  می  فصل  سه  بر  مشتمل  حاضر  کتاب 
مدیریت  در  پیشرو  روش های  از  یکی  نظام  این  است.  شده  پرداخت  آن  اصول  و  آراستگی 
الگو  با  ژاپنی  گران  صنعت  دوم  جهانی  جنگ  از  بعد  است.  تولیدی  صنایع  در  بهره وری  و 
اس"1 "پنج  نظام  عنوان  تحت  را  نظام  این  امریکایی،  و  اروپایی  صنایع  برخی  از   برداری 

از پنج واژه ژاپنی که ترجمه   اجرا نمودند. نظام پنج اس نوعی ساماندهی محیط کار است که 
انگلیسی آنها با حرف "S" شروع می شود، تشکیل شده است. برخی از اهداف مهم اجرای این 

1-  5S
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نظام عبارتند از ایمنی و بهداشت، افزایش بهره وری، صرفه جویی در هزینه ها، ارتقائ کیفیت 
و جلوگیری از خرابی ها و ضایعات. طبق نظر بسیاری از صاحب نظران، نظام آراستگی پنج اس 

سنگ بنای سایر سیستم های کیفیتی و بهره وری می باشد.
در فصل دوم کتاب حاضرموضوع بهداشت ، ایمنی و محیط زیست1 در سه بخش مورد بررسی 
قرار گرفته است. در بخش اول به تعریف علم ایمنی و بهداشت حرفه ای ، مفاهیم و اصول 
آن پرداخت شده است. در بخش دوم مواردی از کاربرد ضوابط ایمنی و بهداشت حرفه ای در 
نانوائیها و قنادی ها مورد بحث قرار گرفته است و در بخش سوم برخی از دلائل آتش سوزی 
و انفجار در صنایع غذایی و راههای پیشگیری از آنها با در نظر گرفتن مبانی ایمنی و بهداشت 

حرفه ای مطرح شده است.
در فصل سوم این کتاب به معرفی مبانی و ضوابط ایمنی و بهداشت مواد غذایی در چهار بخش 
پرداخت شده است. در بخش اول استاندارد هسپ2  و راهکارهای آن برای جلوگیری از آلودگی 
مواد غذایی در زنجیره تولید تا مصرف مورد بحث قرار گرفته است. در بخش دوم کاربرد اصول 
نانوایی صنعتی مطرح شده است. موضوع مورد  نان در یک  تولید  استاندارد هسپ در مراحل 
بحث بخش سوم دگرآلودگی مواد غذایی و راههای کنترل و پیشگیری آن می باشد. در بخش 

چهارم  به مقایسه کنترل و تضمین کیفیت در صنایع غذایی پرداخت شده است.
الزامات محیط کار برای پنج پودمان یا واحد یادگیری  لازم به ذکر است که کلیه مباحث کتاب 
طراحی شده اند به این ترتیب که فصل اول بعنوان پودمان یک، بخشهای اول و دوم فصل دو، 
بعنوان پودمان دو و بخش سوم  این فصل، پودمان سه در نظر گرفته شده است. درفصل سوم 
کتاب که شامل چهار بخش است، بخشهای اول و دوم بعنوان پودمان چهار و بخش های سوم 

و چهارم ، پودمان پنج مد نظر قرار گرفته اند.
اینجانب را  انتقادات سازنده مخاطبین محترم می تواند  ارائه نظرات، پیشنهادات و  از آنجا که 
در تصحیح و تکمیل کتاب حاضر در چاپهای بعدی یاری بخشد، ضمن استقبال از نظرات شما 

عزیزان، پیشاپیش از راهنمایی و همراهیتان سپاسگزاری می کنم. 
تابستان 1400
دکتر سهیلا خضرایی نیا

1-  HSE (Health, Safety, Environment) 

2-  HACCP (Hazard Analysis & Critical Control Point)
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کتاب الزامات محیط کار

  هدف های آموزشی کتاب
پس از مطالعه دقیق و کامل این کتاب از شما انتظار میرود:

1- نظام آراستگی پنج اس را تعریف کنید، اصول آنرا نام ببرید و نتایج به کارگیری این نظام در 
محیط کار را توضیح دهید.

2- هر یک از واژه های بهداشت، ایمنی و محیط زیست در علم بهداشت حرفه ای را تعریف 
کنید و اهمیت به کارگیری و اجرای اصول و ضوابط ایمنی و بهداشت حرفه ای در محیط کار را 

بیان کنید.
3- شاخصها و مفاهیم مهم در علم بهداشت حرفه ای را نام ببرید و دلائل اهمیت محاسبه این 

شاخصها را ذکر کنید. 
4- انواع حوادث احتمالی در محیطهای کاری و عواقب آنها را با توجه به هرم حوادث شرح دهید.       
5- برخی از عوامل تهدید کننده ایمنی و سلامتی کارکنان نانوائیها و راههای پیشگیری و کنترل 

آنها را ذکر کنید.
6-  برخی از عوامل موثر در بروز آتش سوزی و انفجار در صنایع غذایی و راههای پیشگیری از 

این قبیل حوادث را ذکر کنید.
7- اهداف اجرای استاندارد هسپ در صنایع غذایی را توضیح دهید.

8-  مراحل اجرای استاندارد هسپ در صنایع غذایی را با ذکر مثال بیان کنید.
9-  دگر آلودگی مواد غذایی و راههای پیشگیری آنرا ذکر کنید.

10- وظائف واحدهای کنترل و تضمین کیفیت در صنایع غذایی را بیان کنید.



فصـل
1

نظام آراستگی
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کتاب الزامات محیط کار

   هدف های آموزشی فصل یک
پس ازمطالعه دقیق و کامل این فصل از شما انتظار میرود:

نظام آراستگی "پنج اس" را تعریف کنید.	 
اصول نظام آراستگی را نام ببرید.	 
اصل اول نظام آراستگی را با ذکر مثال توضیح دهید.	 
موارد کاربرد برچسبهای قرمز، زرد و سبز را در اجرای اصل اول نظام آراستگی بیان کنید.	 
اصل دوم نظام آراستگی را با ذکر مثال توضیح دهید.	 
اصل سوم نظام آراستگی را توضیح دهید و هدف از انجام آن را ذکر کنید.	 
اصل چهارم نظام آراستگی را توضیح دهید و هدف از انجام آن را ذکر کنید. 	 
مواردی از روشهای استانداردسازی محیط کار را با ذکر مثال بیان کنید.	 
هدف از اجرای اصل پنجم نظام آراستگی و اقدامات لازم برای نائل شدن به این هدف را 	 

بیان کنید.
فلسفه اجرای نظام آراستگی" پنج اس" از دیدگاه صنعت گران ژاپنی را توضیح دهید.	 
نتایج به کارگیری نظام آراستگی پنج اس در محیط کار را بیان کنید.	 
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   پیشگفتار فصل یک  
نظام آراستگی ، ارائه روشهایی برای پاکیزگی، نظم و انظباط، بهینه سازی، افزایش ایمنی و 
بهره وری در محیط می باشد ومزیت آن این است که  نه تنها در محیط  کار بلکه قابل اجرا 
درهر جای دیگری مانند محیط خانه ، خودروی شخصی و غیره  نیز می باشد. ) ایران آکادمی، 

)1396

در فرهنگ دینی و ملی ما ایرانیان آموزه هایی وجود دارد که با  نظام آراستگی سازگار است. 
تعالیم دینی ما تاکید به پاکیزگی دارد و آنرا نشانه ایمان به خدا می داند. نظم و ترتیب و وقت 
شناسی در اجرای برنامه های عبادی و دستورات دینی از جمله نماز به حدی روشن است که 
نیازی به توضیح ندارد. پیشوایان ما نیز به اهمیت این موضوع اشاره داشته و خود بیش از هر 
پیامبر  اند.  داده  خبر  خداوند  نزد  آراستگی  محبوبیت  از  و  بسته  کار  به  را  آن  دیگری  شخص 
یُحِبُّ  نَظیفٌ  خاءَ،  السَّ یُحِبُّ  الجَْمالَ سَخیٌّ  یُحِبُّ  جَمیلٌ  تَعالی  اللّهَ  “انَِّ  میفرماید:  اکرم )ص( 
النَّظافَةَ”خداوند زیباست و زیبایی را دوست دارد، بخشنده است و بخشش را دوست دارد، پاکیزه 

است و پاکیزگی را دوست دارد.  ) پاینده ،1385( 

تفکراولیه به کارگیری نظام آراستگی در محیط کا ر را به هنری فورد1، صنعت گر و بنیان گذار 
شرکت خودروسازی فورد در امریکا نسبت می دهند. ) لوینسون2 2002 (

به  ژاپن  در  تویوتا  گران شرکت خودروسازی   از جنگ جهانی دوم، مهندسین و صنعت   پس 
منظور بالا بردن سطح تولید  و به حداقل رساندن ضایعات محیط کار ، این نظام را اجرا کردند. 
اصول  نظام آراستگی برمبنای پنج واژه ژاپنی، انتخاب شده اند که  تلفظ آنها با حرف “اس” 
نظام  این  کارگیری  به  اطلاق می شود.  نیز  اس«  پنج  آن«  به  دلیل  به همین  و  میشود  شروع 
در ژاپن  نتایج بسیار خوبی را برای واحدهای صنعتی و خدماتی به ارمغان آورد. از جمله این 
دستاوردها میتوان پیشگیری از حوادث، کاهش وقفه کاری و افزایش بهره وری در محیط کاررا 

عنوان نمود.  )هیرانو3، 1996(

1-  Henry Ford 1863 - 1947

2-  Levinson 

3-  Hirano
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 با این که ریشه های نظام »پنج اس« را باید در امر تولید جستجو کرد، اما می توان آن را در 
اقتصاد دانش محور، کار با اطلاعات، نرم افزارها یا رسانه ها نیز اعمال کرد و صرفا استفاده از 

این سیستم  برای ساماندهی فیزیکی اشیا نیست. 

بطور کلی هدف نهایی »پنج اس« پیشگیری از اتلاف است و اجرای صحیح اصول آن موجب 
استفاده بهینه از سرمایه نیروی انسانی و زمان انجام کار، افزایش کارایی و در نهایت سوددهی 
خیلی  به ظاهر  آن  اصول  اجرای  و  اس«  »پنج  اینکه سیستم  علیرغم  سازمان می شود.  بیشتر 
ساده و قابل فهم است ، بسیاری از سازمانها و شرکتها برای پیاده کردن آن در عمل با مشکلات 
فراوان روبرو هستند. در واقع تحقق »پنج اس« از آن رو دشوار است که مدیران و پرسنل اجرایی 
از اهداف و مبانی آن بصورت صحیح اطلاع کاملی ندارند. اجرای نظام »پنج اس« و تدارک بستر 
مناسب برای انجام آن تا زمانی که اصول آن به خوبی شناخته نشده کاری بسیار دشوار است. به 
همین خاطر به منظور آشنایی مدیران، هنرجویان و کلیه علاقمندان، این روش واصول آن در 

فصل یک از کتاب حاضر به تفصیل معرفی می گردند. ) تیموری، 1386(     
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  نظام آراستگی پنج اس چیست؟
نظام آراستگی  پنج اس عبارت است از به کارگیری روش هایی که باعث  ایجاد نظم وترتیب، 
افزایش بهره وری ، اثربخشی و ایمنی در محل کار میشوند. اصول  نظام آراستگی پنج اس 
“اس”1 شروع  با حرف  ژاپنی  زبان  به  آنها  تلفظ  که  اند  انتخاب شده  ژاپنی،  واژه  پنج  برمبنای 
می شود  وعبارتند از سیری2، سیتون3، سیسو 4، سیکتسو 5 و شیتسوکه 6 که به ترتیب به معنای 
تفکیک کردن، مرتب سازی، پاکیزه سازی، استانداردسازی و تداوم یا استمرار می باشند. معادل 

پنج واژه مذکور به زبان انگلیسی نیز با حرف  "اس"شروع می شوند. ) هیرانو،1995(

  تاریخچه نظام آراستگی پنج اس 
پس از جنگ جهانی دوم، مدیران و صنعت گران ژاپنی برای بازسازی صنایع خود به دنبال ایده ها 
و راه کارهایی جهت بهبود تولیدات و افزایش فروش محصولات خود بودند. نظام آراستگی  پنج 
اس در سال 1970 توسط  مهندسین و صنعت گران ژاپنی در شرکت خودروسازی تویوتا اجرا 
شد و نتایج به کارگیری اصول آن موجب افزایش بهره وری ، صرفه جویی در هزینه ها،ارتقائ 

کیفیت و پیشگیری و کاهش بسیاری از ضایعات و تلفات گردید.)میلر7، 2017(

نظام ساماندهی پنج اس در بسیاری از کشورها از کارخانجات تولیدی شروع شد اما امروزه در 
سایر صنایع از جمله خدمات درمانی و سلامت و حتی دولت یک کشور نیز کاربرد دارد.

ای  مقاله  انتشار  با  و   1372 سال  خرداد  از  ایران  در  اس  پنج  نظام  ترویج  و  معرفی  سابقه 
درشماره های 32 و 34 ماهنامه تدبیر آغاز شد. نویسنده مقاله آقای مجتبی کاشانی بوده و بر 
همین اساس بعنوان بنیانگذار نظام آراستگی پنج اس در ایران معرفی شده است. مرحوم مجتبی 
کاشانی در این زمینه می گوید: " اینجانب با نظام پنج اس در سال 1365 طی گذراندن یک دوره 
مدیریتی در کشور ژاپن آشنا شدم و از همان زمان دریافتم که یکی از گمشده های اصلی ما در 
صنعت است. با مسافرتها، تحقیقات و بازدیدهای مکرراز کارخانه هایی در ژاپن به درک عمیق 
نظام آراستگی پنج اس پرداختم و در سال 1372 به صورت مقاله ای کاربردی آنرا معرفی کردم." 

) انجمن ادکا، 1400(

1- “S”                                       2-  Seiri (sort)                                      3-  Seiton (set in order)

4-  Seiso (shine)                     5- Seiketsu (standardize)                     6-  Shitsuke (sustain)      7-  Miller
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   اصول نظام آراستگی پنج اس

اصل اول ، تفکیک کردن
این اصل چالشی است برای خلاص شدن از چیزهایی که به آنها نیاز نداریم یا از آنها استفاده 
نمی کنیم. انباشته کردن و نگهداشتن وسائل و ابزاری که از آنها استفاده نمی کنیم ایجاد  بی 
نظمی و آشفتگی در محیط کار می کند و موجب افزایش اضطراب و پریشانی، حواس پرتی های 
ناخواسته ، ساعات طولانی کار واز دست دادن فرصتها و نهایتا کاهش بهره وری می گردد. به 
تصویر 1-1 قسمت الف نگاه کنید. آیا می توان در این محیط آشفته و شلوغ کار کرد؟  آیا می 
دانستید تحقیقات دانشمندان و روانشناسان ثابت کرده است  که اگر فردی با خستگی ، محیط کار 
آشفته خود را رها کند، فردا صبح زمانی که باز می گردد و این محیط را می بیند، خستگی دیروز 

دوباره در بدنش پدید می آید؟ ) هیرانو،1995( ) ایران آکادمی، 1396(
با اجرای اصول نظام آراستگی پنج اس میتوان اتاق کار نامرتب الف  را تبدیل به محیط کار آراسته 

ب  در تصویر 1-1 کرد.

تصویر 1-1 الف، اتاق کار پیش ازاجرای نظام آراستگی  
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تصویر 1-1 ب ، اتاق کار پس از اجرای نظام آراستگی  ) دریمز تایم 1، 2021 (

به طور خلاصه اصل اول نظام آراستگی به معنی جدا کردن اشیاء ضروری از غیر ضروی است. 
بعنوان مثال لیست کردن ملزومات اداری که در اتاق یا روی میز کار شما وجود دارد و طبقه بندی 
آنها با توجه به اولویت استفاده از آنها و خلاص شدن از وسائلی که به آنها نیاز نداریم، از مراحل 

اجرای این اصل می باشد. ) گروه مدیریت سرآمد ایرانیان، 1392(

استفاده از برچسب قرمز2  کمکی برای انجام این چالش است. دراین مرحله مطابق تصویر 1-2 
روی اقلام غیر ضرور برچسب قرمز قرار داده ، سپس مطابق تصویر 3-1 قسمتی از محل کار 
بعنوان محل قرار گرفتن اقلام با برچسب قرمز 3 در نظر گرفته شده و تا تعیین تکلیف اقلام غیر 

ضروری )دور ریختن،تعمیر،فروش و...( در آن محل باقی میمانند.)ویکی پدیا، 2011( 

1-  Dreams time

2-  Red tag

3-  Red tag area



۱۸

کتاب الزامات محیط کار

تصویر 2-1 الصاق برچسب قرمز روی اقلام غیر ضروری یا بلااستفاده در اجرای اصل اول نظام 

آراستگی

از  و  است  ساماندهی  و  ترتیب  و  نظم  اجرای  برای  حیاتی  فن  یک  قرمز  برچسب  از  استفاده 
با الصاق برچسب  تکنیک ها و فنون اساسی مدیریت دیداری 1 به شمار می آید به طوری که 
از  از چشم پنهان نمی ماند. معمولا روی برچسب قرمز اطلاعاتی  قرمزهیچ چیز غیرضروری 
قبیل نوع اقلام، تاریخ الصاق برچسب، دلائلی از قبیل غیر ضرور، معیوب، بلا استفاده و غیره 

درج میگردد. )ویکی پدیا، 2011(
برای  باشیم  داشته  کار  و  سر  ملزومات  و  ،ابزار  وسائل  از  انبوهی  با  کار  محل  در  صورتیکه  در 
تفکیک و ساماندهی آنها می توان از برچسب های با سه رنگ سبز، زرد و قرمز استفاده کرد. 
برچسب سبز برای اقلامی که بسیار ضروری و پرکاربرد می باشند و می بایست در دسترس قرار 
گیرند. برچسب زرد برای وسائلی که کاربرد محدودی دارند و بندرت از آنها استفاده می شود. 
همانطور که قبلا ذکر شد برچسب قرمز نیز برای اقلام غیر ضرور، معیوب یا بلا استفاده که تا 

روشن شدن تکلیف نهایی در محل مشخصی قرار می گیرند.  ) استراتگوس2، 2021 (

1-  Visual management 

2-  Strategos



۱۹

ی
تگ

اس
 آر

ام
نظ

ل: 
 او

صل
ف

تصویر3-1 اختصاص دادن مکانی برای اقلام غیر ضرور با برچسب قرمز در اجرای اصل اول نظام 

آراستگی )استرترینینگ 1، 2011( 

1-   Aster training
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  اصل دوم، مرتب سازی
 پس از تفکیک اقلام غیر ضروری  آنچه را که باقی مانده است را باید در جای مناسب خود قرار 
دهیم. لوازمی که بیشتر استفاده میشوند باید در دسترس و نزدیک به محل استفاده قرار گیرند. از 
دیدگاه نظام آراستگی پنج اس ،  مرتب سازی عبارت است ازقرار دادن اشیاء در مکانهای مناسب 
به نحوی که بتوان از آنها به بهترین وجه، با سرعت و سهولت و  بدون انجام جستجوهای بیهوده 
استفاده کرد. برای انجام این مرحله باید از یک سری ضوابط و استانداردهایی تبعیت کرد که در 

مبحث استانداردسازی به شرح آن می  پردازیم. 
) تسوشیا 1، 1997( ) گروه مدیریت سرآمد ایرانیان، 1392(

  اصل سوم ،پاکیزه سازی
 این مرحله علاوه بر نظافت و پاکیزه سازی محل کار، دستگاهها ، ابزارها و تجهیزات، شامل 
بازبینی، تعمیر و برطرف ساختن معایب و ناهنجاریها نیز می باشد. به عبارت دیگر پاکیزه سازی 
اثر نشتی ها، فرسایش ها،  نوعی بازرسی است که منجر به شناسایی و رفع خرابیهایی که در 

شکستگی ها و غیره بوجود آمده است، می گردد. 
)ویسکو2، 2016 ( ) گروه مدیریت سرآمد ایرانیان، 1392(

نمونه ای از پاکیزه سازی محیط کار در تصویر 4-1 مشاهده می گردد. 

از پرسنل  افراد، اعم  باید مسئولیتهای تمامی  از نظام آراستگی  برای اجرای صحیح این اصل 
برنامه  پاکیزگی محل کار مشخص و تعریف شود و طبق یک  خدماتی و سایر کارکنان،  برای 
به  نظافت   ( شوند  نظافت  استفاده   مورد  تجهیزات  و  ابزار  و  وسائل  کلیه  کارو  محیط   ، منظم 
نیت بازرسی (. بدین ترتیب محیط کار به محیطی تمیز و خوشایند و امن تبدیل خواهد شد.

) تیموری، 1386(

1-  Tsuchiya

2-  Visco
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  اصل چهارم ،استانداردسازی
این اصل به معنای رویه مند کردن و متعارف سازی سه اصل اول نظام آراستگی است. به بیان 
دیگر رسیدن به یک توافق و اجماع  وارائه راهکارهایی در مورد انجام دادن صحیح سه اصل 

اول.

تاکید اصلی در استانداردسازی متوجه مدیریت است که با ارائه راهکارهای مناسب و استاندارد 
کردن مقررات با استفاده از نوآوری و خلاقیت، محیط کار را به نحوی شایسته کنترل نماید و 
و  ثابت  امر  استانداردسازی یک  کند.  اجرا  بهترین صورت ممکن  به  را   آراستگی  نظام  اصول 
تغییر ناپذیر نیست. در صورت ارائه ایده های بهتر آنها جایگزین ایده های قبلی میشوند. هدف 
برطرف کردن بی نظمی ها و عیوب است. هدف آن نه تنها کشتن خلاقیت و نو آوری نمی باشد 

بلکه بسط و رواج ایده های نونیز می باشد. ) گپ1،فیشر2 وکوبایاشی3 ، 2008(

1-  Gapp

2-  Fisher

3-  Kobayashi
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میسر زیر  طرق  از  کار  محیط  بصری  کنترل  ویا  دیداری  مدیریت  استانداردسازی،  در 
 می گردد :

1- برچسب گذاری1: استفاده از برچسب روی اقلام با ذکر مشخصات راهکاری است که در 
ایجاد نظم و ترتیب و آراستگی محیط کار نقش بسزایی ایفا می کند. استفاده از برچسب قرمز 
کار میرود  به  تفکیک کردن(   ( آراستگی  نظام  اول  که دراجرای اصل  اقلام غیر ضروری  روی 
مثالی از این دست می باشد. همچنین مثالهای دیگری برای برچسب گذاری در تصاویر 5-1 و 

6-1 ، مشاهده می گردد.

2-استفاده از علائم و نشانه ها از جمله: 
برای مشخص کردن جای  یا سایر سطوح  و ترسیم خطوط روی کف زمین2    علامت گذاری 
این دست در تصاویر 7-1 ، 8-1 و 9-1، مشاهده  از  کار. مثالهایی  وسایل  و تجهیزات محل 

می  گردد. 
علائم نشان دهنده جهت و راهنمای مسیرهای عبورکه در تصویر10-1 مشاهده میگردد. )گپ 

و همکاران 2008(
احتیاط،  اخطار،  و  دهنده   رنگهای هشدار  مثل   ، کنار علائم  در  رنگ ها  مدیریت  از  استفاده   

شرائط اظطرار و غیره  که  برخی از آنها در تصویر 11-1 مشاهده می شود.

3- استفاده از تخته سایه3: 
 که طرح کلی ابزار ایستگاه کاری بر روی آنها مشخص شده است و به کاربر اجازه می دهد که به 
سرعت تشخیص دهد کدام ابزارها استفاده شده یا در جای خود نیستند.  مثالهایی از این مورد 

درتصاویر 12-1 و 13-1 مشاهده می گردد.  )گپ و همکاران 2008(

4- استفاده از جداول، فرمها و دستورالعملهای کاری
5- استفاده از پوستر 

1-  Labeling 

2-  Floor marking

3- Shadow board
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تصویر 5-1 مثال یک، برچسب گذاری ملزومات اداری ) استانداردسازی ( در اجرای اصل دوم نظام 

آراستگی )مرتب سازی (

تصویر 6-1 مثال دو، برچسب گذاری ملزومات اداری ) استاندارد سازی ( در اجرای اصل دوم  نظام 
آراستگی ) مرتب سازی (. مطابق تصویر برچسب گذاری اریب زونکنها نوعی مدیریت دیداری است 

که به کاربر کمک میکند بسرعت و بسهولت جای خالی زونکن مورد نظر را پیدا کند.
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تصویر 7-1 مثال یک، علامت گذاری روی سطوح  . محدوده قرار گرفتن اقلام غیر ضرور با نوار قرمز 

مشخص شده است  ) استانداردسازی ( که راهکاری است برای اجرای اصل دوم نظام آراستگی

 ) مرتب سازی (. همچنین الصاق برچسب قرمز روی اقلام غیر ضرور راهکار دیگر استانداردسازی 

برای اجرای اصل اول نظام آراستگی ) تفکیک ( می باشد.
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تصویر8-1 مثال دو ،علامت گذاری روی سطوح  ) استانداردسازی (. محدوده قرار گرفتن 

کپسول های اطفاء حریق با نوار قرمز- سفید مشخص شده است. 

تصویر 9-1 مثال سه، علامت گذاری روی سطوح  ) استانداردسازی ( برای مشخص کردن محدوده 

قرار گرفتن وسائل در محیط کار ) مرتب سازی (  ) ویکی پدیا، 2011(
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تصویر 10-1 علائم راهنمای مسیرهای عبور در اجرای اصل چهارم نظام آراستگی )استانداردسازی(     

 

 

تصویر 11-1 استفاده از مدیریت رنگها در کنار علائم در اجرای اصل چهارم نظام آراستگی

 ) استانداردسازی ( برای حفظ ایمنی محیط کار ) شرکت هلال سبزصنعت، 1394 (
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تصویر 12-1مثال یک، استفاده از تخته سایه بعنوان راهکار اصل چهارم نظام آراستگی ) استاندارد 

سازی ( برای مرتب سازی ابزار کار  

تصویر 13-1مثال دو، استفاده از تخته سایه بعنوان راهکار اصل چهارم نظام آراستگی ) استاندارد 

سازی ( برای مرتب سازی ابزارکار 
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  اصل پنجم، تداوم نظام آراستگی
 هدف از اجرای این اصل از نظام آراستگی، ایجاد بستر و سازوکارهای لازم برای برقراری نظم 

و انظباط  بصورت مستمر و نهادینه کردن آن در کارکنان است. ) انجمن ادکا، 1400( 
برای نائل شدن به این هدف اقدامات زیر مفید میباشند:

برگزاری کلاس ها و جلسات آموزشی به طور دوره ای و منظم  	 
وضع مقررات و پیروی جدی از آنها	 
ایجاد رقابت بین بخشهای مختلف یک سازمان برای تشویق کارکنان در انجام اصول نظام 	 

آراستگی
 بازبینی و بازرسیهای مرتب دوره ای از بخشهای مختلف سازمان1	 
 

1-  audit
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  فلسفه نظام آراستگی پنج اس از دیدگاه صنعت گران  ژاپنی:
آنها اعتقاد داشتند با پیاده سازی نظام آراستگی  پنج اس در محیط کار، تلفات  و ضایعات زیر 

کاهش خواهد یافت:
تولید بیش از حد مورد نیاز1	 
انتظار و تاخیر2	 
حرکات اضافی3	 
انبارش4	 
ضایعات5	 
دوباره کاری6	 
فرآیندهای اضافی که هیچ تاثیری در کیفیت محصولات یا خدمات ندارند7	 
 نقل و انتقالات غیر ضروری8	 

و  ارزش  مشتریان  به  شده  ارائه  خدمات  یا  محصولات  روی  بر  الذکر  فوق  موارد  از  هیچکدام 
 اعتباری نمی افزاید. بنابراین اجرای اصول نظام آراستگی پنج اس موجب افزایش تولید ناب9 
ارسال  و  مشتری  سفارش  بین  زمان  که  است  این  ناب  تولید  فلسفه  گردد.  می  سازمان  در 
که  اتلاف ها شامل مواردی هستند  کند.  کوتاه می  اتلافها  انواع  بردن  بین  از  با  را  محصولات 
فاقد هرنوع ارزش افزوده ای در فرآیندها هستند. در فرهنگ تولید ژاپن تلاش بر این است که 
این اتلافها که بعنوان موانعی در مسیر کار شناخته شده اند تا حد زیادی کاهش یابند. ) گپ و 

همکاران، 2008 ( ) انجمن ادکا، 1400(

1-  Over production                            2- Waiting & delay                                 3-  Excess motion 

4-  Over storage                                 5- Wastes                                              6 - Rework 

7-  Extra processing                          8- Unnecessary Transportation             9-Lean manufacturing
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  نتایج به کارگیری نظام آراستگی پنج اس در محیط کار:
محیط کار تبدیل به محیطی ایمن شده و کار کردن در آن راحت تر میگردد.	 
تجهیزات 	  و  آلات  ماشین  عمر  معایب،  و  ناهنجاری ها  موقع  به  تشخیص  و  شناسایی  با 

طولانی تر شده و اثربخشی آن افزایش می یابد.
استفاده از فضاهای موجود بهینه می گردد.	 
مسافت های جابجایی و حمل و نقل کاهش می یابد.	 
زمان های جستجو و بطور کلی زمانهای تلف شده کاهش پیدا می کند.	 
خلاقیت افراد رشد کرده و تفکرات سازمانی بهبود می یابند.	 
افراد به محیط کار خود افتخار می کنند و انگیزه پیشرفت و بهبود  کار تیمی در آنها ایجاد می شود.	 
تجارت شرکت رونق بیشتری پیدا میکند.	 

)وارد1، 2014 (  )انجمن امریکایی کیفیت2، 2021 (

1-  Ward

2-  American society for quality 
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  خلاصه فصل یک
نظام آراستگی پنج اس عبارت است از به کارگیری روشهایی که موجب پاکیزگی، نظم و ترتیب 
، افزایش ایمنی و بهره وری در محیط می گردند. این نظام را می توان در هر محیطی از جمله 
خانه، محل کار، اتومبیل شخصی و غیره بکار برد. نظام آراستگی پنج اس ، دارای پنج اصل می 
باشد که عبارتند از تفکیک و ساماندهی، مرتب سازی، پاکیزه سازی، استانداردسازی و تداوم یا 
استمرار. با توجه به اینکه این پنج اصل از پنج واژه ژاپنی که تلفظ آنها با حرف "اس” شروع می 
شوند، اقتباس شده به آن نظام آراستگی پنج اس اطلاق می شود. از دیدگاه فرهنگ تولید در 
صنعت ژاپن، اجرای صحیح این پنج اصل میتواند موجب کاهش بسیاری از تلفات و ضایعات از 
جمله اتلاف وقت، دوباره کاری، تولید و انباشتن بیش از حد مورد نیاز، انجام فرآیندهای اضافی 
وغیره شود. نتایج به کارگیری این اصول در محیط کار نه تنها آنرا زیبا و آراسته و ایمن می سازد 
بلکه موجب افزایش بهره وری و تولید ناب می گردد. شایان ذکر است که اجرای اصول نظام 
آراستگی پنج اس صرفا برای ساماندهی فیزیکی اشیاء نیست و بعنوان مثال برای مرتب سازی 

اطلاعات و داده ها در رایانه ها نیز کاربرد دارد.   
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  پرسش ها و تمرین های فصل یک
1- تصویر زیراجرای کدام اصل یا اصول نظام آراستگی را نشان میدهد؟ آنچه را که در تصویر 

مشاهده می کنید توضیح دهید. 

2- در تصویر زیراجرای کدام اصل یا اصول نظام آراستگی پنج اس نشان داده شده است؟
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3- جمله “ مکانی برای هر چیز و هر چیزی در مکان تعیین شده خود” 1 بیان گر کدامیک از اصول 
نظام آراستگی است؟

4- در تصویر زیر از برچسب گذاری اریب برای مرتب سازی زونکنها استفاده شده است. مزیت 
این روش استانداردسازی چیست؟

 1-   A place for everything & everything in its place
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5- تصویر زیر بیانگرکدامیک از روشهای استانداردسازی است؟ 

6- تصویر زیر اجرای کدام اصل یا اصول نظام آراستگی را نشان می دهد؟ 
 

7- مواردی از نتایج به کارگیری نظام آراستگی پنج اس در محیط کار را بیان کنید.
8- فلسفه اجرای نظام آراستگی پنج اس از دیدگاه صنعت گران ژاپن چه بود؟
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تمرین نظام آراستگی 
 بخشی از محیط کار یا خانه مانند اتاق کار، میز کار، قفسه لوازم و وسائل مختلف، قفسه کتابها، 
کمد لباسها و غیره را انتخاب کنید و اصول نظام آراستگی را در آن اجرا کنید. از مراحل انجام 
کار خود عکس یا فیلم کوتاه تهیه کنید و آن را قبل و پس از اجرای نظام آراستگی مقایسه کنید. 

تصاویر زیر مثال هایی ازانجام این تمرین می باشند:
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فصـل

ایمنی و بهداشت 
محیط کار

2
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  هدف های آموزشی فصل دو
پس ازمطالعه دقیق و کامل این فصل از شما انتظار میرود:

علم بهداشت حرفه ای را تعریف کنید.	 
اصول علم بهداشت حرفه ای را نام ببرید و تعریف کنید.	 
مفاهیم و شاخصهای مهم علم بهداشت حرفه ای را نام ببرید و تعریف کنید.	 
دلایل اهمیت محاسبه برخی از شاخصهای بهداشت حرفه ای توسط سازمانها را بیان کنید.	 
انواع حوادث احتمالی در محیطهای کاری را بیان کنید.	 
صدمات و آسیبهای ناشی از بالا بودن میزان حوادث در سازمانها را ذکر کنید.	 
هرم حوادث را توضیح دهید. 	 
مواردی از عوامل تهدید کننده ایمنی کارکنان نانوائیها و قنادیها و راههای پیشگیری از آنها 	 

را ذکر کنید.
مواردی از عوامل تهدید کننده سلامتی کارکنان نانوائیها و قنادیها و راههای پیشگیری از 	 

آنها را ذکر کنید.
برخی از نکات کلی ایمنی کار با ماشین آلات و دستگاهها در نانوائیها و قنادیها  را بیان کنید.	 
مواردی ازعوامل موثر در ایجاد آتش سوزی و انفجار درصنایع غذایی و راه های پیشگیری 	 

از آنها را ذکر کنید.
مثلث آتش و پنج ضلعی انفجار را توضیح دهید.	 
انواع کپسول های دستی اطفاء حریق را نام ببرید و مشخص کنید که هر کدام چه نوع آتش 	 

سوزی هایی را مهار می کنند.
روش " PASS " در استفاده از خاموش کننده های دستی را توضیح دهید.	 
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  پیشگفتار فصل دو
سلامت شغلی1 در تمام دنیا بسیار مورد توجه می باشد بطوریکه سازمان ها، انجمن ها و مراکز 
کار2 المللی  بین  سازمان  به  توان  می  آنها  جمله  از  که  شده اند  تشکیل  زمینه  این  در   متعددی 

 اشاره کرد. به دلیل اهمیت بسیار زیاد این موضوع در تقویم جهانی نیز روز ۲۸ آوریل که مصادف 
با ۸ اردیبهشت می باشد، توسط سازمان بین المللی کار با عنوان روز جهانی بهداشت حرفه ای 

و ایمنی محیط کار به رسمیت شمرده شده است.
)سجادی، 1399( ) فرانکو3ج، فوم و فرانکو اچ، 2001(

بهداشت، ایمنی و محیط زیست سه اصل اساسی در پایه ریزی قوانین علم بهداشت حرفه ای 
هستند که به کمک آنها می توان در راستای ارتقاء سلامتی وایمنی نیروهای کاری و حفاظت 

محیط زیست و حفظ منابع مالی گام برداشت. ) سجادی، 1399(

در کشور عزیز ما ایران با توجه به ماده 85 قانون کار، برای صیانت نیروی انسانی و منابع مادی 
الزامی است که از طریق شورای عالی حفاظت فنی و وزارت  کشور رعایت دستورالعمل هایی 
بهداشت، درمان و آموزش پزشکی تدوین می شوند وهدف آنها جلوگیری از بیماری های حرفه 

ای و تامین ایمنی و بهداشت نیروی کار است. ) سجادی، 1399(

این فصل از کتاب حاضرشامل سه بخش می باشد. دربخش اول، به تعریف علم بهداشت حرفه 
ای و اصول آن، برخی از مفاهیم و شاخصهای مهم این رشته و دلائل اهمیت و کاربردهای آن 
پرداخت شده است. در بخش دوم، مواردی از عوامل تهدید کننده ایمنی و سلامتی کارکنان در 
نانوائیها و قنادیها و راههای پیشگیری و کنترل آنها ، همچنین ایمنی ماشین آلات و تجهیزات 
این کسب و کارها مورد بحث قرار گرفته است. در بخش سوم، عوامل موثر در آتش سوزی و 

انفجار در صنایع غذایی و برخی از اقدامات پیشگیرانه این قبیل حوادث مطرح شده است.

 

1-  Occupational health 

2-  International Labour Organization 

3-  Franco
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  بخش اول
| تعریف علم بهداشت حرفه ای

بهداشت حرفه ای شامل قوانین، مقررات و راهکارهایی است که با شناسایی و محدود کردن 
انسانها، تجهیزات و منابع مالی  از  کار، در راستای حفاظت  آور محیط  خطرات و عوامل زیان 
بیشتر  بازدهی  و  تنها موجب شادی  نه  ایمن  اعمال می شوند. داشتن محیط  و محیط زیست 
کارکنان می شود بلکه می تواند به کاهش هزینه های انسانی و آسیب ها و خسارات نیز کمک 
کند.علاوه بر این استانداردهای بهبود سلامت ، ایمنی و بهداشت محیط به شرکت ها کمک می 
کند تا پروژه ها را به موقع به پایان برسانند و ارتباط کاری خود را با مشتریان بهبود بخشیده و 

مستحکم کنند.)آموزش مجازی پارس، 1400(
علم بهداشت حرفه ای که در بسیاری از منابع به اختصار اچ اس ای1 عنوان می شود، مخفف  
بهداشت  علم  اصول  باشد.  می  زیست4  محیط  و  ،ایمنی3  سلامت2  کلمات  انگلیسی   معادل 
حرفه ای یعنی سلامت، ایمنی و محیط زیست، در قسمتهای بعدی این فصل به تفصیل توضیح 

داده خواهند شد.

  تاریخچه پیدایش علم بهداشت حرفه ای
ایتالیائی، ملقب به پدر علم بهداشت حرفه ای، نخستین پزشکی بود که به  رامازینی5 پزشک 
پزشکان  به  که  بود  فردی  ونخستین  پرداخت  گوناگون  مشاغل  از  ناشی  های  بیماری  توصیف 
پیشنهاد داد به هنگام پرسش های خود از بیمار، شغل او را نیز جویا شوند. چرا که ممکن است 
ارتباطی نزدیک میان شغل فرد و بیماری او وجود داشته باشد. امروزه این پرسش بسیار مهم در 
پرونده  همه بیماران قید می شود زیرا پس از تحقیقات رامازینی، عوارض ناشی از کار، بیشتر 

مورد توجه پزشکان قرار گرفت. ) فرانکو و همکاران، 2001(
بحث بهداشت و ایمنی محیط کار از زمان انقلاب صنعتی )۱7۶۰تا۱۸۴۰( مطرح شد. در آن 
زمان کارگران بسیاری به دلیل شرایط کاری نامناسب بر اثر حادثه یا بیماری جان خود را از دست 

میدادند. ) اچ اس ای می ، 1397( 

1-  HSE                             2- Health                              3- Safety

4- Environment                 5-  Bernardino Ramazzini, 1633 - 1714
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در سال  ۱۹7۰ میلادی، قانونی جهت حمایت از حقوق کارگران و کارمندان تصویب شد تحت 
این عنوان که کارفرما مکلف است تمام خطرات ناشی از کار را برای کارگران خود شرح داده تا 

آنها بدانند در چه محیطی کار میکنند. ) اچ اس ای می ، 1397(
در سال 1985 میلادی ، انجمن صنایع شیمیایی کانادا اولین رویکرد رسمی مدیریت ایمنی و 
بهداشت حرفه ای را به عنوان واکنشی به چندین سانحه فاجعه بار در این صنایع معرفی کرد. ) 

ویکی پدیا، 2021 الف(
از دهه 1990 میلادی رویکردهای کلی برای مدیریت ایمنی و بهداشت حرفه ای که تنها محدود 
به صنایع شیمیایی نبوده و قابل اجرا در هر سازمانی باشد در استاندارهای بین المللی مطرح شد. 

) ویکی پدیا،   2021 الف(
بهداری  وزارت  همراهی  با  اجتماعی  امور  و  کار  وزارت  اسلامی،  انقلاب  از  پس  نیز  ایران  در 
وقت، بر نیروی کار و بهداشت و ایمنی کارگران و کارکنان نظارت داشتند. در دی ماه سال 1362 
نظارت بر بهداشت محیط کار بر عهده وزارت بهداشت، درمان و آموزش پزشکی قرار گرفت. 
اداره ای نیز با عنوان اداره بهداشت حرفه ای تاسیس شد تا مسئولیت حفظ و ارتقای سلامت 

نیروی شاغل کشور را درجامعه عهده دار شود. ) سجادی، 1399(
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  برخی از مفاهیم و شاخصهای مهم در علم بهداشت حرفه ای 

 |  مخاطره1

 هر عاملی که پتانسیل آسیب رسانی به انسان، سرمایه، اعتبار و محیط زیست را داشته باشد.

 | ریسک2
 مخاطرات به صورت بالقوه دارای میزانی از احتمال آسیب رسانی هستند. یک مخاطره خاص 

و میزان آسیب پذیری نسبت به آن مخاطره با همدیگر ریسک را بوجود می آورند.

| رویدادها یا وقایع ناخواسته3
به گروهی از وقایع اطلاق می شوند که فرایندهای کاری را مختل می کنند.

رویدادها به دو دسته تقسیم می شوند که عبارتند از:

 رویدادهایی که پیامدهای نامطلوبی به همراه داشته باشند4	 
رویدادهایی که پیامدهای نامطلوبی به همراه نداشته باشند و اصطلاحا به خیر بگذرند5

)مدیریت ایمنی و بهداشت6 ، 2021 الف( ) برنز7 ، 2019( ) سجادی، 1399(   

 | وقایع قابل ثبت8
 این گروه شامل موارد زیر می باشد: ) اسلایس9 ، 2021(

هرگونه جراحت ناشی از کار که فرد حادثه دیده به پزشک مراجعه می نماید پس ازمعاینه توسط 	 
 پزشک و درمان سرپایی به محل کار خود باز گشته و فعالیت عادی روزانه خود را ادامه می دهد.10

1-  Hazard                      2-  Risk                      3-  Incident                      4-  Accident

5- Nearmiss                   6- Health & Safety Executive                             7- Burns                     

8- Recordable Incidents                       9- Slice                                       10-  Medical Treatment Injury
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کاری 	  شیفت  یک  مدت  به  دیده  حادثه  شخص  شود  باعث  که  کار  از  ناشی  حادثه 
وقت1 اتلاف  حادثه  آن  به  که  نباشد  حاضر  خود  کار  در محل  روز  یک  از  بیش  یا  و   تمام 

  اطلاق می شود.  

حادثه ای که براثرآن فرد حادثه دیده نمی تواند کار روزانه خود را انجام بدهد ولی کارهای 	 
سبک به وی محول می شود2. 

حادثه ناشی از کار که منجر به مرگ شود3. 	 

همچنین درعلم بهداشت حرفه ای شاخصهای مهمی تعریف می شوند که دراین بخش به ذکر 
دو مورد از آنها بسنده می کنیم: 

|  شاخص "آی اف آر" 4
 تعداد حوادثی که طی یک بازه زمانی مشخص در ساعات تعریف شده استاندارد کاری ) یک 

میلیون ساعت کاری( اتفاق می افتند. ) اسلایس، 2021(

| شاخص "ال تی آی اف آر"5
تعریف شده  در ساعات  زمانی مشخص  بازه  در یک  که  کار  از  به غیبت  منجر  تعداد حوادث    
استاندارد کاری ) یک میلیون ساعت کاری( اتفاق می افتند. این شاخص به روش زیر محاسبه 

می شود. ) اسلایس، 2021(

تعداد حوادث منجر به غیبت از کار در بازه زمانی گزارش شده × 1000000 ساعت کاری

کل ساعات کاری در بازه زمانی گزارش شده

چگونگی استفاده از روش محاسبه فوق به کمک مثال زیر مشخص می شود: ) اسلایس، 2021(

1- Lost Time Injury/Incident                      2-  Restricted Work/Transfer Case                       3- Fatality Lost 

4-  Incident Frequency Rate (IFR)                       5-  Lost Time Incident Frequency Rate (LTIFR)
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دریک شرکت تولیدی با تعداد ۵۴۲۳ کارگرکه دارای 4 حادثه منجر به غیبت از کار در طی سه ماه 
می باشد، با فرض اینکه هر کارگر 64 شیفت ۸ ساعته را طی ۳ ماه کار کرده باشد، شاخص ال 

تی آی اف آر را محاسبه کنید.
کل ساعات کاری توسط هر کارگر در سه ماه                                                                           ۵۱۲=۶۴×۸

کل ساعات کاری توسط  همه کارگران در سه ماه                                         ۲77۶۵7۶=۵۱۲×۵۴۲۳

   4×۱۰۰۰۰۰۰=4۰۰۰۰۰۰                                                                                                   
      میزان حوادث منجر به غیبت از کار در یک میلیون ساعت کاری ۱/۴۴=۲77۶۵7۶÷۴۰۰۰۰۰۰

محاسبه شاخص های فوق الذکر، میزان حوادث کاری در سازمانها را مشخص می سازد. بالا 
بودن میزان حوادث کاری بخصوص در سازمانها و شرکتهای بزرگ تجاری غالبا منجر به خسارات 
و آسیبهای فراوان می گردد که از جمله آنها می توان به موارد زیر اشاره کرد: ) اسلایس، 2021(

سرمایه گذارها و سهامدارها سرمایه خود را در شرکتهای با رکورد ایمنی بهتر صرف میکنند. 	 
شرکت های دیگر با شما کمتر وارد معامله میشوند وبه اعتبار شرکت لطمه زیادی وارد می شود.	 
از دست دادن نیروهای کاری خوب بواسطه ضعف سیستم مدیریت ایمنی و بهداشت محیط 	 

کار ) نیروهای خوب در سایر شرکتها با شرائط بهتر کاری مشغول می شوند.(
کاهش بهره وری	 
تضعیف روحیه کارکنان	 
استرس محیط نا امن کار	 
پرداخت حقوق کارگران صدمه دیده در محل کار در شرائطی که برای مدتی قادر به انجام 	 

کار نیستند.1 
پرداخت صورتحساب بیمارستان و توانبخشی	 
افزایش پرداخت حق بیمه 2	 
هزینه های حقوقی 3	 
کاهش کیفیت کار	 
جذب یک نیروی کار موقتی به جای فرد یا افراد آسیب دیده	 

1-  Paid time off

2-  Increased insurance rates

3-  Legal fees
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  هرم حوادث
به طور کلی مدیریت ایمنی و بهداشت حرفه ای سازمانها می بایست کلیه حوادث و رویدادهای 
محیط کار را جدی تلقی کرده و آنها را ثبت و گزارش نماید و در پی راهکارهایی برای جلوگیری 
از وقوع مجدد آنها برآید. چه این وقایع اصطلاحا به خیر بگذرند و عواقب نامطلوبی به همراه 
نداشته باشند و چه وقایعی که منجر به خسارات جانی و مالی می گردند. به منظور مشخص 
شدن اهمیت این موضوع، هرم حوادث در تصویر۱-۲ نشان داده شده است. در این هرم پنج 
گروه از حوادث نشان داده شده است که به ترتیب شدت از راس به سمت قاعده هرم عبارتند از:  

) خالد اسماعیل 1، 2020(

1- حوادث شدید که منجر به نقص عضو یا فوت  و یا خسارات مالی جبران ناپذیرمی گردند.
2- حوادث منجر به غیبت از کار.

3- حوادث منجر به جراحات جزئی که با درمان سرپایی برطرف می شوند.
4- حوادثی که خسارات مالی و جانی به همراه ندارند و به خیر می گذرند و شبه حادثه نیز اطلاق 

می شوند.
5- رفتارهای مخاطره آمیز که به نوبه خود می توانند حادثه ساز باشند.

این هرم نشان می دهد که قبل از بروز یک حادثه شدید ، سیصدهزار رفتار مخاطره آمیزو سه 
هزار شبه حادثه اتفاق می افتد. متاسفانه در بسیاری از موارد، به دلیل شدت و پیامد ناچیز شبه 
حوادث، علت وقوع آنها مورد توجه قرار نگرفته و هیچگونه اقدام کنترلی بر روی آنها صورت 
نمی پذیرد. به عبارت دیگر شعار "حادثه خبرنمی کند" دیگر اعتباری ندارد زیرا حادثه شدید، 
قبل از وقوع بارها اخطار نموده است لیکن به آن بی توجهی شده است. ) دوازده امامی، 1398(

هرم،  قاعده  کوچکتر  حوادث  تعداد  کاهش  و  کار  محیط  ایمنی  اصول  صحیح  کارگیری  به  با 
می توان ازبروز  حوادث شدید راس هرم جلوگیری کرد. البته این کارمستلزم صرف هزینه است 
ولی ضرر و زیانها و عواقب ناشی از عدم رعایت این اصول که قبلا ذکر شد، بسیار پر هزینه تر 

و حتی گاهی جبران ناپذیر میباشد.    

1- Khaled Ismail 
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تصویر 1-2 هرم حوادث. مطابق این هرم ، کم اهمیت تلقی کردن رفتارهای مخاطره آمیز و حوادثی 

که به خیر می گذرند منجر به بروز حوادث جدی تر و جبران ناپذیر سطوح بالاتر هرم می گردد. 

) اقتباس ازخالد اسماعیل، 2020( 

  اصول بهداشت حرفه ای
و محیط زیست سه  ایمنی   ، بهداشت  اشاره شد،  این فصل  قبلی  در بخش های  که  همانطور 
اصل اساسی در پایه ریزی بهداشت حرفه ای هستند. در ادامه به تشریح هر یک ازاین سه اصل 

می پردازیم.

  اصل اول، بهداشت
 این اصل شامل نظارت بر سلامتی کارکنان و بهداشت محیط کاراست. ) پتروویکی 1، 2016(

عوامل تهدید کننده سلامتی در محیط کارعبارتند از: 

عوامل فیزیکی مانند نور،گرما، سرما ، گرد وغبار،سرو صدا ، پرتوها وتشعشعات مختلف.	 
عوامل شیمیایی مانند گازها و بخارات و ذرات معلق، جامدات و مایعات شیمیایی.	 

1-  Petrowiki



۴7

کار
ط 

حی
ت م

اش
هد

و ب
ی 

من
 ای

م:
دو

ل 
ص

ف

عوامل زیست شناسی مانند ویروس ها، باکتری ها، قارچ ها و انگل ها. 	 
عوامل مرتبط با فشارهای جسمانی و روانی محیط کار مانند صدمات اسکلتی و عضلانی که به 	 

دلیل عدم تلفیق کار و شرائط کار با ویژگی ها و نیازهای انسانی صورت می گیرد.  تطابق علمی کار 
و محیط کار با مشخصات فیزیکی و روانی انسان موضوع مورد بررسی دانش ارگونومی1  می باشد. 

عوامل حساسیت زا2  که می توانند فیزیکی، شیمیایی یا زیست شناسی باشند. 	 
) آوند انرژی، 1400( ) ویکی پدیا ، 2021ب(

از جمله وظائف کارشناسان واحد بهداشت حرفه ای، شناسایی و ارزیابی عوامل زیان آور فیزیکی، 
شیمیایی، زیست شناسی و ارگونومی محیط کارو کنترل یا محدود سازی این عوامل می باشد.

  اصل دوم، ایمنی 
درهر محیط کاری یک سری مخاطرات ایمنی وجود دارد که عدم رفع آنها ممکن است منجر به 
بروزحوادثی شود. برخی از مشاغل پر خطر و در معرض حوادث مختلف هستند. به طور مثال 
کار در ارتفاع، جوشکاری، حفاری و غیره که اگر ایمنی به درستی رعایت نشود، سلامتی کارکنان 
به خطر می افتد. جمله معروف " اول ایمنی، بعد کار" را همه ما شنیده ایم. برای نیل به این 
هدف وتحقق آن، واحد بهداشت حرفه ای نقش بسزایی داشته و از جمله مسئولیتهای این واحد 

عبارتند از: 
 شناسایی و تجزیه و تحلیل مخاطرات محیط کار، یافتن علت آنها و برطرف سازی یا محدود 

کردن آنها. 
اطمینان از اعمال و رعایت قوانین ایمنی محیط کارتوسط کارکنان، از جمله استفاده از وسائل 

حفاظت فردی. 
بررسی روشهای متداول کار و ارائه روش بهینه. 

بازرسی فنی محیط کار.
ایجاد آمادگی های لازم در برخورد با شرایط اضطراری.

برگزاری کلاس های آموزشی برای کارکنان به صورت مستمرو جا انداختن فرهنگ ایمنی در 
تشویق  و  ترغیب  اصول  این  اجرای  به  سازمان  واحدهای  درکلیه  کارکنان  بطوریکه  کار  محل 

شوند. ) پتروویکی، 2016( ) سجادی، 1399( ) اچ اس ای می، 1397(

1-  Ergonomics

2-  Allergens 
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  اصل سوم، محیط زیست 
همانطور که در بخشهای قبلی این فصل اشاره شد، ازدیگرفعالیتهای واحد بهداشت حرفه ای 

کنترل آلودگیهای هوا، آب و خاک و مدیریت مصرف انرژی می باشد. 
واحدهای  دودزای  تجهیزات  و  دستگاهها  برای  مناسب  فیلترهای  نصب   2-2 تصویر  مطابق 
صنعتی یکی از روشهای جلوگیری از آلودگی هوا می باشد بطوری که خروجی غبارات و گازها به 
محیط زیست به حداقل برسد. همچنین طراحی و نصب تصفیه خانه برای پساب های صنعتی از 
راهکارهای مدیریت مصرف انرژی و جلوگیری از آلودگی محیط زیست می باشد. آبهای مصرفی 
واحدهای مختلف کارخانه پس از مصرف در خطوط تولید به تصفیه خانه هدایت شده وپس از 
جدا سازی ذرات معلق و تصفیه های های لازم به چرخه تولید برمیگردد و موجب کاهش مصرف 

آب واتلاف انرژی میگردد. یکی از این تصفیه خانه ها در تصویر 2-3 نشان داده شده است.
 ) پتروویکی، 2016( ) حفاظت از محیط زیست1، 2018( )پنس2، 2012(  

تصویر 2-2 نصب فیلترهای مناسب برای دستگاههای دودزای واحدهای صنعتی ) انرژی انوایرو3، 2020(       

تصویر 3-2 نصب تصفیه خانه برای پساب های صنعتی 

1-  Environmental protection                                2-  Pence                                3-  Energy enviro 
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  بخش دوم
و  قنادیها  و  نانوائیها  در  و سلامتی  ایمنی  کننده  تهدید  عوامل  از  برخی  به  این فصل  ادامه  در 
کننده در سایر  بروزاین عوامل تهدید  امکان  البته  آنها میپردازیم.  کنترل  و  راههای پیشگیری 

کسب و کارها نیز وجود دارد. 

برخی از عوامل تهدید کننده سلامتی و ایمنی کارکنان در نانوائیها و قنادیها و 
راههای پیشگیری و کنترل آنها 

1- خطرات لیز خوردن، پرت شدن و افتادن1

جزو رایج ترین حوادث در نانوایی ها و قنادی ها می باشند. بیشتر این قبیل حوادث در اثر لیز 
خوردن روی سطح آغشته به مواد لغزنده، افتادن به دلیل ناهمواری و اختلاف سطح کف زمین 

و یا وجود موانع در مسیر حرکت اتفاق می افتند که به تفکیک به بررسی آنها می پردازیم: 
)خبرنامه ایمنی کار2، 2021( ) مدیریت ایمنی و بهداشت3، 2020( 

1-  Slip, trip & fall hazards

2-  Work safe bulletin 

3-  Health & safety executive 
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الف – خطر سر خوردن
معمولا ریختن آرد یا آب یا روغن روی کف زمین از دلایل اصلی سر خوردن میباشند مانند آنچه 

که درتصویر 4-2 مشاهده می کنید.

 تصویر 4-2 سر خوردن روی سطح لغزنده که نشان دهنده عدم رعایت اصول ایمنی در محیط کار 

است. ) علامت ایمنی من، 2021 (

برخی ازاقدامات پیشگیرانه برای جلوگیری از لیز خوردن:  
تمیز کردن زمین بلافاصله بعد از کثیف شدن و نظافت مرتب و برنامه ریزی شده.	 
زمین 	  ریختن آب روی کف  از  که  باید طوری طراحی شوند  آبچکان  و  سینک ظرفشویی 

جلوگیری شود.
نصب سطوح مقاوم در برابر سر خوردن در نواحی که بیشتر با آب و آرد سر وکار دارند و یا 	 

استفاده از کف پوشهای مناسب.
استفاده از کفش مناسب 	 
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نور مناسب محل کار	 
لیز برای آگاهی پرسنل و مشتریان مانند علامت 	  از علائم هشدار دهنده سطوح  استفاده 

نشان داده شده در تصویر 5-2.) خبرنامه ایمنی کار1، 2021( ) شوز2، 2020(

تصویر 5-2 استفاده از علائم هشدار دهنده برای پیشگیری از سرخوردن و افتادن 

ب - ناهموار بودن یا غیر هم سطح بودن 

برخی از بخش های ناهموار کف نانوایی نیز میتواند منجر به زمین خوردن پرسنل شود. اصولا 
این قبیل ناهمواریها نباید در مکانهای کاری وجود داشته باشند و یا تا حد امکان باید برطرف 
شوند. در ساختمانهایی که امکان بر طرف کردن این ناهمواریها نیست، میتوان از سطوح شیب 
دار مناسب استفاده کرد مانند تصویر 6-2. استفاده از علائم هشداردهنده نیز راه حل دیگری 

است. )خبرنامه ایمنی کار، 2021(

1-  My safety sign 

2-  Shoes 
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تصویر 6-2 استفاده از سطوح شیب دار مناسب برای برطرف کردن اختلاف سطح 

ج - افتادن و زمین خوردن در نتیجه وجود موانع در مسیر رفت و آمد پرسنل

برای به حداقل رساندن این قبیل حوادث میتوان به اقدامات اصلاحی زیر اشاره کرد:

1- مدیریت صحیح سفارش، ذخیره و انبار مواد اولیه، محصولات  و سایر اقلام مورد نیاز:  
باید میزان سفارش کالاها و اقلام درخواستی متناسب با نیاز کسب و کارو فضاهای موجود برای 
به  تا  گیرند  قرار  انبار  نزدیک محل  کالاها  این  باید  یا  دریافت  و هنگام  باشد  انبارآنها  و  ذخیره 
سرعت در جای صحیح خود قرار داده شوند یا حداقل در محلی قرار گیرند که در مسیر رفت و 
آمد پرسنل نباشند تا در فرصت مناسب در جای صحیح خود قرارداده شوند. درغیراینصورت این 

موانع میتوانند منجر به زمین خوردن و آسیب پرسنل شوند. 

2 -تاحدممکنتاریخوساعاتدریافتایناقلامسفارشی،ساعاتپیککاریوپرتردد
پرسنلومشتریاننباشد.
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3- چیدمان ماشین آلات و تجهیزات باید به گونه ای باشد که رفت و آمد پرسنل براحتی صورت 
گرفته و مانعی برای جریان کار1و فعالیت کارکنان وجود نداشته باشد. ) خبرنامه ایمنی کار، 2021(

قرار  خود  شده  تعیین  جای  در  استفاده  از  بعد  باید  مصرفی  مواد  و  ابزار  وسیله،  هرگونه   -4
اضطراری2  خروج  مسیر  نیز  و  نباشند  کارکنان  آمد  و  رفت  و  حرکت  مانع  وجه  بهیچ  و   گیرند 

همیشه باید باز باشد. ) خبرنامه ایمنی کار، 2021(

5- کشوها ودر کابینت ها همیشه پس از استفاده بسته باشند.

د - سرعت انجام کار3

از  بالا بودن سفارشات مشتری  و  به دلیل وقت تنگ  زیاد  انجام کارتحت فشار  بالای  سرعت 
جمله فاکتورهای حادثه ساز مثل لیز خوردن و افتادن و غیره میباشد.این مشکل نیز با مدیریت 
صحیح قابل برطرف کردن است. تعداد پرسنل و ساعات کاری آنها باید متناسب با سفارشات 

دریافتی باشد. ) خبرنامه ایمنی کار، 2021(

ه - مدت زمان شیفت های کاری4

ساعات کاری طولانی و غیرمعمول می تواند منجر به خستگی جسمی و روحی شود و به نوبه 
خود حادثه ساز باشد. این مشکل نیز با مدیریت صحیح قابل برطرف کردن است. تعداد پرسنل 

و ساعات کاری آنها باید متناسب با سفارشات دریافتی باشد. ) خبرنامه ایمنی کار، 2021(

2- حمل دستی، نحوه دسترسی به اقلام و بلند کردن بارهای سنگین و ناجور  

بیش از نیمی از آسیبها و جراحات منجر به غیبت از کار در نانوایی ها و قنادی ها مربوط به حمل 
و یا بلند کردن بارهای سنگین و نحوه نادرست دسترسی به اقلام مورد نیازمی باشد. از جمله این 
آسیب ها، کشیدگی عضلات و آسیب مفاصل را می توان ذکر کرد. ) مدیریت ایمنی و بهداشت، 

2020( ) خبرنامه ایمنی کار، 2021(

1-  Work flow                                     2-  Emergency exit                                 

3-  Work pace                                     4- Duration of tasks
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برخی از اقدامات برای پیشگیری از بروز این قبیل آسیب ها 
اقلامی که مکررا استفاده میشوند، طوری در قفسه ها قرار گیرند که دسترسی به آنها براحتی 	 

از ارتفاع شانه و پایینتر  صورت گیرد. تا حد امکان از قرار دادن آنها در قفسه های بالاتر 
از ارتفاع زانو خودداری شود تا از خطر سقوط اشیاء، آسیب رسیدن به عضلات و مفاصل 
اقلام مورد  برای قرار دادن  ارتفاع مناسب قفسه ها  زانوها جلوگیری شود.  بازوها، کمر و 
استفاده در تصویر 7-2 نشان داده شده است. اگر چیدمان فوق امکان پذیر نیست، مطابق 
تصویر 8-2 باید ابزار مناسب کار مثل پلکان یا سکوی ایمن برای دسترسی به اقلام بالاتر 

از ارتفاع شانه در اختیار کارکنان قرار گیرد. ) مدیریت ایمنی و بهداشت، 2020(
اقلام نسبتا سنگین که مرتبا استفاده میشوند مطابق تصویر 9-2 باید در ارتفاع متناسب با قد 	 

کاربر و حداکثر 10 الی 15 سانتی متر پایین تر از زاویه آرنج قرار گیرند. 
برای حمل و جابجایی اقلامی مثل سینی های بزگ فر، قالبهای بزرگ و سنگین که غالبا 	 

داغ هم هستند، مطابق تصویر 10-2 از چرخ دستی و یا قفسه های چرخ دار استفاده شود.
برای بلند کردن اقلام سنگین حتی الامکان از ابزار مناسب استفاده شود و یا وضعیت صحیح  	 

قرار گرفتن بدن هنگام بلند کردن این اقلام رعایت شود. مطابق تصاویر 11-2 و 2-12.
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تصویر 7-2 ارتفاع مناسب قرار دادن اقلام مختلف در قفسه ها بر حسب میزان استفاده و وزن آنها 

) اقتباس از بلانکو1، 2021(

1-  Blanco
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الف – پلکان مناسب برای دسترسی به اقلام بالاتر از ارتفاع شانه

ب – استفاده از سکوی مناسب کار

تصویر 8-2 استفاده از امکانات و ابزار مناسب برای دسترسی آسان به اقلام مورد نیاز و تسهیل انجام کار
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10 الی 15 سانتی متر پایین تر از زاویه آرنج قرار گیرند ) اقتباس از ایزی گایدز1، 2021(

 

پتصویر 10-2 استفاده از قفسه های چرخ داربرای حمل و جابجایی اقلامی مثل سینی های بزرگ و سنگین

1-     Easy guides 
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تصویر 11-2 حالت صحیح وغلط بدن برای بلند کردن یک جسم سنگین به ترتیب در سمت راست و 

چپ نشان داده شده است. ) ریچاردز1، 2020(

تصویر 12-2 هنگام حمل اقلام نسبتا سنگین یا سنگین هر چه فاصله آنها از تنه شخص دورتر باشد 

ریسک آسیب دیدگی بیشتر است. ) هریسون2، 2021(

1-  Richards

2-  Harrison
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3- آسیب دیدن یا جراحت توسط اشیا تیز

 هنگام کاربا اشیائ تیز مثل چاقو، خمیربر و غیره که در نانوائیها استفاده می شوند، باید نکات 
استاندارد خود قرار  تعیین شده  کار سر جای  اتمام  از  بعد  اشیاء  این قبیل  و  ایمنی رعایت شود 

گیرند. 

4- خطر سوختگی

 سوختگی توسط روغن و یا اشیاء و لوازم داغ  از جمله تهدید کننده های ایمنی کارکنان نانوائیها 
و قنادیها می باشند.

آموزش قوانین و مقررات ایمنی به کارکنان و تذکرات به موقع و بجا در حین کار، می تواند از 
بسیاری از این قبیل حوادث پیشگیری کند. پرسنل آموزش ندیده میتوانند با آسیب زدن به خود 

و دیگران عواقب جبران ناپذیری ایجاد کنند. 

  کمک های اولیه
داشتن جعبه کمک های اولیه در محل کارضروری است و برخی از محتویات آن در تصویر 2-13 
نشان داده شده است که از جمله آنها می توان به الکل سفید، محلول بتادین، باند و گاز استریل، 
 ، پنس، سرنگ  و  قیچی  گرم،  آب  کیسه   ، یخ  کیف  تب سنج،  پماد سوختگی،  زخم،  چسب 
داروهای مسکن و داروهای ضد حساسیت اشاره کرد.                                                                                                  

همچنین بهتر است که تعدادی از پرسنل برای انجام اقدامات اولیه و کمک رسانی به مصدوم 
در صورت وقوع حوادثی مانند برق گرفتگی، نشت گاز، آتش سوزی و غیره آموزش های لازم 

را دیده باشند.         
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تصویر 13-2 داشتن جعبه کمکهای اولیه در محل کار ضروری است.

از سایرتهدید کننده های سلامتی مرتبط با شغل نانوایی و قنادی و راههای مقابله با آنها می توان 
به موارد زیر اشاره کرد:

5- اختلالات ناشی از انجام کارهای تکراری1

مداومت در انجام کارهایی مانند تزئین کیک، بسته بندی و غیره می تواند در دراز مدت منجر به 
آسیبهای جدی شود. به عنوان مثال کسی که دکوراسیون کیک را به طور مرتب انجام می دهد، 
امکان ابتلاء به عارضه اختلال اندامهای حرکتی فوقانی2 را دارد. از عوارض این اختلال، آسیب 
رسیدن به شانه ، بازو، ساعد، مچ و انگشتان  هر دو دست می باشد. در این موارد باید فرد به 
صورت شیفتی کارش تغییر کند و یا در فواصل زمانی مشخص استراحت کند و در صورت امکان 

نرمشهای خاصی را انجام دهد. ) خبرنامه ایمنی کار، 2021(

1-  Repetitive movements

2-  Work-related upper limb disorder (WRULD)
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6- کاهش شنوایی ناشی از سر و صدای دستگاه ها

از جمله اقدامات پیشگیرانه استفاده از محافظ گوش1 و در صورت امکان نصب عایق های صوتی 
می باشد. ) مدیریت ایمنی و بهداشت، 2020(

7- خطر گرمازدگی  در محیط کار

کار کردن در محیط های با دمای بالا می تواند منجر به از دست دادن آب بدن و در موارد حاد 
کاهش سطح هوشیاری گردد. از جمله اقدامات پیشگیرانه استفاده از سیستم خنک کننده مناسب 
و پوشیدن لباس کار نخی و نوشیدن آب و مایعات فراوان می باشد. ) کمیته کارشناسان بهداشت 

محیط کار2، 2017(

8- آسم مرتبط با شغل3

تنفس مکرر گرد و غبار آرد و پودرهای بهبود دهنده و سایر مواد اولیه پودری میتواند در دراز مدت 
منجر به آسم مرتبط با شغل نانوایی شود. از علائم آن می توان  به سرفه های مکرر، تنفس 

صدادار ) خس خس (، احساس تنگی و فشار در قفسه سینه و تنگی نفس اشاره کرد.
) مدیریت ایمنی و بهداشت، 2020( 

9- بروز علائم حساسیت

تماس با گرد و غبار آرد و سایر مواد پودری و یا تنفس این قبیل مواد می تواند منجر به بروز 
علائم حساسیت شود که از جمله آنها می توان به موارد زیر اشاره کرد: 

-  سوزش ، آبریزش و درد چشم یا التهاب ملتحمه4
- التهاب مخاط بینی5  و آبریزش بینی 

- درماتیت شغلی6  که منجر به قرمزی، خارش و تاول زدن پوست می شود.
) مدیریت ایمنی و بهداشت، 2020(

1-  Earplugs                         2-  Work place health expert committee      3-  Occupational asthma

4-  Conjunctivitis               5- Rhinitis                                                       6-Occupational dermatitis
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 برخی از روش هایی که می تواند به پیشگیری از ایجاد عوارض فوق الذکر کمک کند عبارتند از:  

نصب سیستم های تهویه مناسب1 از جمله سیستم های تهویه مکنده2	 
استفاده از ماسک و دستکش مناسب	 
آموزش استفاده اصولی و صحیح آرد و مواد پودری به کارکنانی که بیشتر با این مواد اولیه سر 	 

و کار دارند. به عنوان مثال هنگام استفاده از دستگاه مخلوط کن ابتدا از سرعت کم یا دور 
پایین شروع شود تا زمانیکه مواد اولیه پودری با آب و روغن مخلوط شوند بطوریکه  گرد و 

غبارناشی از آنها به حداقل برسد.

ایمنی ماشین آلات و تجهیزات 

مواردی از نکات ایمنی کار با ماشین آلات و دستگاه ها در نانوائی ها و قنادی ها  به شرح زیر 
می باشند:

انجام کلیه امور نصب، راه  اندازی، بهره  برداری، سرویس، تعمیر و نگهداری دستگاه ها و 	 
ماشین آلات باید توسط افراد ماهر و با رعایت دستور العمل های شرکت سازنده و الزامات 
زمانی  فواصل  در  تجهیزات  و  دستگاه ها  فنی  بازرسی  همچنین  گیرد.  صورت  قانونی 
کارآزموده  و  متخصص  افراد  توسط  ازآن(  استفاده  میزان  و  وسیله  نوع  به  مشخص)بسته 

صورت گیرد و ایرادات آنها برطرف گردد.
مثال 	  بعنوان  شوند.  داده  آموزش  دستگاهها  از  یک  هر  با  کار  شروع  از  قبل  باید  کارکنان 

درنانوائی ها و قنادی ها غالبا از ماشین آلات و تجهیزاتی مانند انواع مختلف فرهای صنعتی 
تخمیر4،  اتاق  از جمله خمیرگیر3،  تونلی(، همزن های مختلف  دوار،  گردان،  ای،  )طبقه 
چانه گیر5، خمیر پهن کن6 و غیره استفاده می شود. طرز کار و نکات ایمنی مربوط به هر 
یک از این دستگاه ها باید به طور کامل به کارکنان آموزش داده شود ومدتی زیر نظریک فرد 

کارآزموده با دستگاه کارکنند تا مهارت کافی پیدا کنند.
ایراد 	  از برطرف شدن  ایراد فنی دستگاه را به مسئول مربوطه اطلاع داده و قبل  هر گونه 

هرگز از آن استفاده نکنند.                                                                                                       

1-  Proper ventilation                       2-  Exhaust systems                       3-  Dough mixer

4-  Proofer unit                          5-Dough molder/divider                        6- Dough sheeter 



۶۳

کار
ط 

حی
ت م

اش
هد

و ب
ی 

من
 ای

م:
دو

ل 
ص

ف

بمنظور جلوگیری از تجمع بارهای الکتریسیته ساکن، کلیه دستگاه ها باید دارای سیم اتصال 	 
به زمین1 باشند. 

نزدیکی 	  در  بهداشتی  و  حفاظتی  توصیه های  و  هشداردهنده  تابلوهای  و  برچسب  نصب 
منطقه خطر  یا بر روی دستگاه الزامی است.

کلیه دستگاه ها باید مجهز به سیستم متوقف کننده اضطراری2 باشند.	 
به حفاظ3	  باید مجهز  برقی  بزرگ  مانند همزن های  دار  پره   اطراف مخزن دستگاه های 

 متصل به کلید حساس  باشد تا به محض باز شدن آن، دستگاه متوقف گردد. داشتن این 
قبیل حفاظها برای تجهیزات دیگری مانند ماشین خمیر پهن کن نیز ضروری است. 

از تماس آب با تابلوبرق دستگاهها جلوگیری شود.	 
همیشه قبل از تمیز کردن دستگاه ها ، دستورالعمل کتابچه راهنمای  تولیدکننده مطالعه 	 

شود.
فاصله ایمنی مناسب با دستگاه ها هنگام کاررعایت شود.	 
هنگام کار با دستگاه ها از وسائل حفاظت فردی4 مناسب مانند دستکش، کلاه، عینک و 	 

غیره استفاده شود.
از لباس مناسب کاراستفاده شود و همواره احتمال کشیده شدن و گیر کردن لباس های بلند 	 

و گشاد   هنگام کار با دستگاههای پره دار مانند همزنهای بزرگ برقی در نظر گرفته شود.
استفاده از کپسول های اطفائ حریق مناسب در محل کار الزامی است.	 

1- Earth connection wire                          2- Emergency stop syste

 3-  Safety guard                                      4-  Personal protective equipment (PPT)
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  بخش سوم 

  عوامل موثر در آتش سوزی و انفجار در صنایع غذائی

| مثلث آتش
این سه عنصر   . نیاز است  اکسیژن مورد  و  ایجاد آتش سه عنصر سوخت، منبع حرارت  برای 
آنها  بررسی  به  ادامه  در  که  است  شده  داده  نشان  آتش  مثلث  عنوان  تحت   2-14 تصویر  در 
می پردازیم. با حذف هر یک از این سه عامل می توان از بروز آتش سوزی جلوگیری بعمل آورد 

و یا آتش را خاموش کرد. 
) ویکی پدیا، 2021 ث (

                                              تصویر 14-2 مثلث آتش
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| مواد سوختنی
 به صورت های مختلفی وجود دارند و مطابق جدول 1-2 به شش گروه طبقه بندی می شوند. 

  
جدول 1-2 طبقه بندی انواع مواد سوختی ) ضد حریق تهران، 1397(

| منبع گرما
برخی ازمنابعی که می توانند منجر به آتش سوزی شوند عبارتند از:

نقص فنی در وسائل برقی و گازسوز	 
بی احتیاطی انسان مثل جرقه های جوشکاری یا بی احتیاطی هنگام کار با لوازم برقی و گازسوز	 
الکتریسیته ساکن	 
اصطکاک	 
گرم شدن بیش از حد مواد و رسیدن به نقطه آتش گرفتن خود بخود 	 
پدیده های طبیعی مثل صاعقه 	 
شعله های باز مانند کبریت	 
واکنش های شیمیایی ) پایگاه کتابهای درسی، ۱۳۹۵ (	 
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|  اکسیژن
آتش سوزیها علاوه بر سوخت و منبع گرما برای روشن ماندن به اکسیژن نیز نیاز دارند. هوای 
محیط  تقریبا از21 در صد اکسیژن تشکیل شده است و چون اکثر آتش سوزیها فقط به حداقل 
16 درصد اکسیژن نیاز دارند، این ماده به عنوان ماده اکسید کننده در واکنش شیمیایی عمل می 
کند. بدان معنی که وقتی سوخت می سوزد با اکسیژن واکنش داده و گرما و احتراق ایجاد می 

کند. ) ویکی پدیا، 2021 ث (
البته باید توجه داشت که تا زمانیکه یکی از عوامل مثلث حریق حذف نشود، آتش سوزی ادامه 
خواهد یافت و آتش شعله ور می شود. در نتیجه واکنشهای شیمیایی گرمازا به عبارتی واکنشهای 
زنجیره ای در کنار سه عنصر سوخت، اکسیژن و گرمای اولیه، به عنوان عنصر چهارم به تشدید 

آتش سوزی کمک می کنند.

  آشنایی با کپسولهای اطفاء حریق 
خاموش کننده های قابل حمل با توجه به کلاسهای مختلف حریق مطابق جدول 2-2 دسته بندی 
می شوند و هر یک دارای برچسب رنگی متمایز می باشند که عبارتند از خاموش کننده های آبی، 
با برچسبهای قرمز، کرم  به ترتیب  اکسید کربن و شیمیایی خیس  که  کف، پودر خشک، دی 
رنگ، آبی، سیاه و زرد مشخص می شوند. ) ضد حریق تهران، 1397( ) ایمن تیام سپاهان، 

)1398
روش “ پس“1 در استفاده از خاموش کننده دستی در تصویر 15-2 نشان داده شده است و شامل 

مراحل زیر می باشد: 
1- ضامن را کشیده و شلنگ را محکم در دست بگیرید2.

2- آتش را از پایه هدف بگیرید3.
3- اهرم تخلیه را فشار دهید4.

 4- آتش را به حالت جاروب کردن خاموش کنید5. 
) مردپور، 1394( ) تاجودین6، 2019(

1-  PASS                                            2-  Pull the pin                                 3-  Aim at the base of fire  

4-  Squeeze the lever                        5-  Sweep side to side                      6-  Tajuddin 
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صحت انجام موارد بالا منوط به سالم بودن کپسول آتش نشانی می باشد. تاریخ شارژ آن نباید 
گذشته باشد و پلمپ کپسول نیز باز نشده باشد.     

همچنین رعایت نکات زیر را در نظر داشته باشید:
تحت هر شرائطی خونسردی خود را حفظ کنید.	 
کپسول مناسب جهت اطفاء حریق را انتخاب کنید. 	 
در فضای باز پشت به باد و در فضای بسته جلوی درب خروج قرار بگیرید.	 
درحین اطفائ حریق فاصله ایمنی از آتش را رعایت کنید. 	 
سازمان 	  بهداشت  و  ایمنی  واحد  به  آتشنشانی  کپسول  شارژ  جهت  حریق  اطفائ  از  پس 

مربوطه مراجعه کنید.  ) ایمن تیام سپاهان، 1398(

جدول 2-2 انواع کپسولهای اطفاء حریق، خاموش کننده های قابل حمل )اقتباس از پارک1، 2017(

1-     Park
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تصویر 15-2 روش استفاده از خاموش کننده دستی ) اقتباس از تاجودین، 2019(
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  انفجار گرد و غبار ناشی از مواد پودری در صنایع غذائی 

پنج ضلعی انفجار  
 همانطور که قبلا ذکر شد، برای ایجاد آتش سه فاکتور سوخت، منبع حرارت و اکسیژن مورد نیاز 

است. برای انفجار ناشی از گرد و غبار دو فاکتور دیگر نیز مورد نیاز است که عبارتند از :
1- غلظت گرد و غبار ماده قابل احتراق به حد تراکم مورد نیاز برای انفجار برسد.

2- گرد و غبار در یک مکانی  مثل یک اتاق یا آسانسور محبوس شوند. 
) کریستوفر1، جارک و لید، 2017( ) مدیریت ایمنی و بهداشت2، 2021 ب(

بنابر این فاکتورهای فوق الذکر یک پنج ضلعی3 را تشکیل میدهند که در تصویر 16-2 نشان داده 
شده است. ) کریستوفرو همکاران ، 2017(

  

تصویر 16-2 پنج ضلعی انفجار ناشی از گرد و غبار قابل احتراق ) اقتباس از کریستوفرو همکاران ، 2017(

1-  Christopher 

2-  Health & safety executive 

3- The Combustible Dust Pentagon
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نمونه هایی از مواد پودری قابل انفجار در صنایع غذایی عبارتند از: انواع مختلف آرد ، پودرآماده 
ایمنی  ) مدیریت  آرد غلات.  و  پودر سیب زمینی   ، فرنی1، قهوه فوری2 ، شکر، شیر خشک 

بهداشت، )2021 ب (.
  این مواد حاوی مقادیر زیادی نشاسته و یا انواع دیگری از قندها می باشند که به آنها کربوهیدرات3

 می گویند و دارای قابلیت احتراق بالا می باشند. بعنوان مثال چنانچه تراکم ذرات آرد گندم درهر 
متر مکعب هوا به 50 گرم یا بیشتر برسد، در صورت وجود منبع حرارت و فضای بسته میتواند 
مشتعل ومنجر به انفجار شود. ذرات آرد آنقدر کوچک هستند که فورا میسوزند. وقتی یک ذره 
بسوزد ، ذره های مجاورش را هم می سوزاند و بسرعت تمام ابر آرد را شعله ور کرده و انفجار رخ 
می دهد. در بسیاری از انبارهای آرد به همین صورت با یک جرقه یا یک منبع گرما آتش سوزی 

و انفجار رخ می دهد.  ) نحوه عملکرد مواد4 ،2021(

  اقداماتی برای  پیشگیری از انفجار و آتش سوزی مواد پودری 
قابل اشتعال 

آموزش اطلاعات اولیه مربوط به آتش سوزی و انفجار به کلیه کارکنان.	 
استفاده از سیستم وکیوم5 مرکزی برای زدودن گرد وغبار و جلوگیری از تجمع آنها در فضای 	 

بسته و هدایت گرد و غبار به محفظه های تعبیه شده در خارج از ساختمان. جاروهای دستی 
موجب تجمع گرد و غبار در زوایای مختلف ساختمان میشوند و خطر آتش سوزی و انفجار 

را بالا می برند .
برای تخلیه الکتریسیته ساکن باید کلیه تجهیزات و ماشین آلات دارای سیم اتصال به زمین 	 

باشند.
تا حد ممکن در نزدیکی و مجاورت انبار آرد و سایر مواد پودری تجهیزات برقی یا گازسوز 	 

قرار نگیرند و یا این بخش ها با پنل ها یا دیوارهای نسوز از هم تفکیک شوند.

1-  Custard powder                    2-  Instant coffee                    3-Carbohydrates                    4-  How stuff works

5-Centralized piped vacuum cleaning system                          6- General ventilation system

7-  Local ventilation system 
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نصب سیستم های تهویه عمومی6 برای کل ساختمان و تهویه موضعی7  برای دستگاه ها 	 
و تجهیزاتی که تولید گرد و غبار میکنند. مطابق تصویر 2-16. 

آتش 	  ایجاد  از  پیشگیری  برای  گاز سوز  یا  الکتریکی  و تجهیزات  ها  فنی دستگاه  بررسی 
سوزی در اثر عدم کارکرد صحیح دستگاه ها.) مدیریت ایمنی و بهداشت، 2021 ب (

تصویر 17-2 استفاده از سیستمهای غبارگیر موضعی برای زدودن گرد و غبار ایجاد شده توسط 

دستگاه ها
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  خلاصه فصل دو

بخش اول
ایمنی و بهداشت محیط کار از اهمیت قابل توجهی برخوردار است زیرا موجب صیانت از سرمایه 
های ملی و منابع اقتصادی و اجتماعی  کشور میگردد. اصول علم بهداشت حرفه ای که عبارتند 
از ایمنی، بهداشت و محیط زیست در راستای ارتقاء ایمنی و سلامتی نیروهای کاری، حفاظت 

از منابع مالی و محیط زیست اعمال می شوند. 

آموزش مفاهیم و شاخصهای مهم علم ایمنی و بهداشت حرفه ای و اجرای صحیح قوانین و 
ضوابط مربوط به آن درمحیطهای کاری می تواند از بروز بسیاری از آسیبها و خسارات جانی و 
مالی جلوگیری به عمل آورد. متاسفانه وقوع بسیاری از حوادث  ناگوار در محل کار که پیامدها 
و زیانهای جبران ناپذیری بدنبال دارد، ناشی از عدم توجه به رعایت قوانین و اصول ایمنی می 
باشند. بر خلاف جمله معروف " حادثه خبر نمی کند" در بسیاری از موارد وقوع حوادث شدید 
این  به خیر میگذرند.  یا تکرارحوادثی است که غالبا  به شبه حوادث  نتیجه عدم توجه  ناگوار  و 
موضوع به کمک هرم حوادث به خوبی روشن می شود. این هرم نشان می دهد که قبل از بروز 
یک حادثه شدید ، هزاران شبه حادثه اتفاق می افتد که به دلیل شدت و پیامد ناچیز آنها، علت 
وقوعشان مورد توجه قرارنمی گیرد و هیچگونه اقدام کنترلی بر روی آنها صورت نمی پذیرد. 
و رویدادهای  کلیه حوادث  بایست  بهداشت حرفه ای سازمانها می  و  ایمنی  این مدیریت  بنابر 
محیط کار را جدی تلقی نماید و در پی راهکارهایی برای جلوگیری از وقوع مجدد آنها برآید. چه 
این وقایع اصطلاحا به خیر بگذرند و عواقب نامطلوبی به همراه نداشته باشند و چه وقایعی که 

منجر به خسارات جانی و مالی می گردند.
از جمله وظائف دیگر واحد بهداشت حرفه ای، نظارت بر سلامتی کارکنان از طریق شناسایی و 
ارزیابی عوامل زیان آور فیزیکی ، شیمیایی، زیست شناسی و ارگونومی محیط کارو کنترل این 

عوامل می باشد.
ازدیگرفعالیتهای واحد بهداشت حرفه ای حفاظت از محیط زیست می باشد. کنترل آلودگیهای 

هوا، آب و خاک و مدیریت مصرف انرژی از جمله این فعالیت ها می باشد. 
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  بخش دوم
دارد.  وجود  کاری  و  کسب  درهر  کارکنان   سلامتی  و  ایمنی  کننده  تهدید  عوامل  کلی  طور  به 
نانوائیها و قنادیها اشاره کرد. به طور خلاصه مواردی  از جمله این کسب و کارها می توان به 

ازتهدید کننده های ایمنی و سلامتی کارکنان درنانوائیها و قنادیها عبارتند از:

1- خطرات لیز خوردن، پرت شدن و افتادن که جزو رایج ترین حوادث در نانوایی ها و قنادی ها 
می باشند. بیشتر این قبیل حوادث در اثر لیز خوردن روی سطح آغشته به موادی مانند آرد ، آب 
یا روغن اتفاق می افتند. ناهمواری و اختلاف سطح کف زمین و یا وجود موانع در مسیر حرکت 
برای  پیشگیرانه  ازاقدامات  برخی  باشد.  کارکنان می  از دلائل دیگر زمین خوردن  نیز  کارکنان 

جلوگیری از این قبیل حوادث شامل موارد زیر می باشد:  

نظافت مرتب و برنامه ریزی شده محل کار، استفاده از کف پوشهای مناسب و مقاوم در برابر سر 
خوردن، استفاده از کفش مناسب کار، داشتن نورمناسب درمحل کار، استفاده از علائم هشدار 
دهنده سطوح لیز یا اختلاف سطح برای آگاهی پرسنل و مشتریان و مدیریت صحیح کسب و کار 

برای پیشگیری از بروزهر گونه حادثه احتمالی.

2- خطرات ناشی از حمل یا بلند کردن نادرست اقلام  سنگین و نحوه  نادرست دسترسی به 
اقلام مورد نیاز. بیش از نیمی از آسیبها و جراحات منجر به غیبت از کاردر نانواییها و قنادیها 
آسیب  و  وتاندونها  کشیدگی عضلات  آن  پیامدهای  جمله  از  که  باشد  می  مورد  این  به  مربوط 
مفاصل را می توان ذکر کرد. برای پیشگیری از بروز این قبیل آسیبها اقدامات زیر مفید میباشد:

_ برای بلند کردن یا حمل اقلام سنگین حتی الامکان از ابزار مناسب استفاده شود و یا وضعیت 
صحیح  قرار گرفتن بدن هنگام بلند یا حمل کردن این اقلام رعایت شود.

_ چیدمان اقلام مورد نیاز در قفسه ها بگونه ای باشد که دسترسی به آنها به سادگی و بدون 

آسیب رسیدن به بدن صورت گیرد.

3- آسیب دیدن یا جراحت توسط اشیا تیز.

4- قرار گرفتن در معرض مواد مضر و سوختگی توسط روغن و یا اشیاء و لوازم داغ.

5- کاهش شنوایی ناشی از سر و صدای دستگاه ها.
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6- خطر گرمازدگی  در محیط کار با دمای بالا.

7-اختلالات ناشی از انجام کارهای تکراری، مانند تزئین کیک ، بسته بندی و غیره. انجام این حرکات 
می تواند در دراز مدت منجر به آسیبهای جدی عضلات و مفاصل اندامهای حرکتی درگیر شود.

8- آسم مرتبط با شغل نانوایی در اثر تنفس مکرر گرد و غبار آرد و سایر مواد پودری.

9- بروز علائم حساسیت ناشی از تنفس و یا تماس با گرد و غبار آرد و سایر مواد پودری که از 
جمله آنها می توان به سوزش ، آبریزش و درد چشم ، التهاب مخاط بینی و درماتیت شغلی که 

منجر به قرمزی، خارش و تاول زدن پوست میشود، اشاره کرد.

آموزش قوانین و مقررات ایمنی و بهداشت محیط کار به کارکنان و تذکرات به موقع و بجا در 
حین کار، می تواند از بسیاری از این قبیل حوادث وآسیبها پیشگیری کند. کارکنان آموزش ندیده 

میتوانند با آسیب زدن به خود و دیگران عواقب جبران ناپذیری ایجاد کنند. 

همچنین  نکات ایمنی کار با ماشین آلات و دستگاهها باید به کارکنان آموزش داده شود. بعنوان 
مثال درنانوائیها و قنادیها غالبا از ماشین آلات و تجهیزاتی مانند انواع مختلف فرهای صنعتی ، 
انواع همزنهای بزرگ برقی، اتاق تخمیر، چانه گیر، خمیر پهن کن و غیره استفاده میشود. طرز 
کار و خطرات احتمالی مربوط به هر یک از این دستگاهها باید به طور کامل به کارکنان آموزش 
داده شود ومدتی زیر نظریک فرد کارآزموده با دستگاه کارکنند تا مهارت کافی پیدا کنند. انجام 
کلیه امور نصب و راه اندازی،  سرویس و تعمیر دستگاه ها و ماشین آلات باید توسط افراد ماهر 
بازرسی فنی دستگاهها و  با رعایت دستور العمل های شرکت سازنده صورت گیرد. همچنین  و 
تجهیزات در فواصل زمانی مشخص  توسط افراد متخصص و کارآزموده صورت گیرد و ایرادات 

آنها برطرف گردد.
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  بخش سوم
در کسب و کارهای مختلف از جمله صنایع غذایی احتمال بروز آتش سوزی و خطر انفجار به 

دلیل عدم رعایت نکات ایمنی وجود دارد. 

برای ایجاد آتش سه عنصر سوخت، منبع حرارت و اکسیژن مورد نیاز است . با حذف هر یک 
از این سه عامل می توان از بروز آتش سوزی جلوگیری بعمل آورد و یا آتش را خاموش کرد.

آتش سوزیها بر حسب نوع ماده سوختنی به شش گروه طبقه بندی می شوند و عبارتند از:

آتش سوزی جامدات، مایعات ، گازها و فلزات قابل اشتعال، برق و الکتریسیته و روغن های 
خوراکی.

کپسول های اطفائ حریق با توجه به کلاس های مختلف حریق دسته بندی می شوند و شامل 
خاموش کننده های آبی، اسپری کف، پودر خشک، دی اکسید کربن و مواد شیمیایی خیس می 

باشند. 
روش "پس" در استفاده از خاموش کننده های دستی شامل مراحل زیر می باشد: 

- ضامن را کشیده و شلنگ را محکم در دست بگیرید.
- آتش را از پایه هدف بگیرید.

- اهرم تخلیه را فشار دهید.
 - آتش را به حالت جاروب کردن خاموش کنید.   

   
برای انفجار ناشی از گرد و غبار قابل احتراق، علاوه بر سه عنصر سوخت، اکسیژن و منبع گرما، 

دو فاکتور دیگر نیز مورد نیاز است که عبارتند از :
1- غلظت گرد و غبار ماده قابل احتراق به حد تراکم مورد نیاز برای انفجار برسد.

2- گرد و غبار در یک مکان بسته محبوس شوند. 

بنابر این فاکتورهای فوق الذکر یک پنج ضلعی را تشکیل میدهند که به آن پنج ضلعی انفجار 
می گویند.
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نمونه هایی از مواد پودری قابل انفجار در صنایع غذایی عبارتند از: انواع مختلف آرد ، پودرآماده 
فرنی، قهوه فوری، شکر، شیر خشک ، پودر سیب زمینی و آرد غلات. این مواد حاوی مقادیر 
زیادی نشاسته و یا انواع دیگری از قندها می باشند که به آنها کربوهیدرات می گویند و دارای 
قابلیت احتراق بالا می باشند. به همین دلیل در بسیاری از انبارهای آرد با یک جرقه یا یک منبع 

گرما آتش سوزی و انفجار رخ می دهد.  
برای  پیشگیری از بروزآتش سوزی و انفجارمواد پودری قابل اشتعال باید اطلاعات اولیه مربوط 
به آتش سوزی و انفجار به کلیه کارکنان آموزش داده شود. همچنین محیط کار باید مجهز به 
تجهیزاتی از قبیل سیستمهای غبارگیر موضعی برای ماشین آلاتی که تولید گرد و غبار میکنند 
برای  تجهیزات  و  دستگاهها  فنی  بررسی  باشد.  ساختمان  کل  برای  عمومی  تهویه  سیستم  و 

پیشگیری از ایجاد آتش سوزی در اثر عدم کارکرد صحیح دستگاهها نیز ضروری است.
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  پرسش ها و تمرین های فصل دو
اقداماتی  چه  ای  حرفه  بهداشت  مدیریت  کرونا  بیماری  از  پیشگیری  و  کنترل  با  رابطه  در   -1

می تواند انجام دهد؟ 
2- برداشت شما از تصویر زیر چیست؟

          

3- کارکردن با  دستگاه ها بدون آموزش و آشنایی کافی با طرز کار آنها چه عواقبی بدنبال دارد؟
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4- برای پیشگیری از حوادثی که در تصاویرزیرمشاهده می کنید، چه نکات ایمنی را باید رعایت 
کنیم؟
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5- هر یک ازتصاویر۲،۱،۳و۴،چه مغایراتی با اصول ایمنی و آراستگی محیط کار دارند؟ این 
مغایرتها چه حوادث احتمالی را ایجاد می کنند؟ اقدامات پیشنهادی شما برای پیشگیری از این 

حوادث چیست؟ 
       

   

 



۸۰

کتاب الزامات محیط کار

6- در تصویر زیر برخی از لوازم و تجهیزات حفاظت فردی در محیط کار نشان داده شده است. 
آیا با جمله “ آخرین خط دفاعی“1 در این تصویر موافقید؟ دلیل موافقت یا عدم موافقت خود را 

بیان کنید.

7- یکی از کارکنان بخش خمیرگیری در یک نانوایی، مدت کوتاهی پس از تماس با مواد اولیه 
تهیه خمیر، دچار بروز علائم حساسیتی از جمله التحاب چشمها، آبریزش بینی و تاولهای پوستی 
شد. به نظر شما این فرد در حین کار چه نکات ایمنی و بهداشتی را رعایت نکرده است؟                                          

1-      The last line of defence  
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8- هر یک از تصاویر الف، ب،ج ، عدم رعایت چه نکات ایمنی را هنگام استفاده از وسائل برقی 
نشان می دهند؟

      

'
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9- آیا می توانید برخی از عواقب خستگی و خواب آلودگی در محیط کار را بیان کنید؟

10- در تصویر زیر کدامیک حالت صحیح بلند کردن اجسام سنگین می باشد؟ الف یا ب ؟
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11- آیا می توانید به لیست قوانین ایمنی درتصویر زیر، موارد دیگری را اضافه کنید؟
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12- درتصویر زیر پنج ضلعی انفجار ناشی از گرد و غبار قابل احتراق نشان داده شده است. دو 
مورد خواسته شده با علامت سوال را نام ببرید.

13- در تصویر زیر بخشی که با فلش نارنجی مشخص شده چه نقشی در ایمنی کار با همزن 
برقی دارد؟ نکات ایمنی کار با همزنهای برقی را بیان کنید؟
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14- هنگام کار با انواع مختلف فرهای صنعتی که در تصویر زیر نشان داده شده است، چه نکات 
ایمنی را باید رعایت کنیم؟ 

15- هنگام کاربا ماشین خمیر پهن کن و نظافت آن، رعایت چه نکات ایمنی لازم است؟
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16- آیا می دانید هنگام برق گرفتگی یا نشت گاز چه اقدامات اولیه ای را باید تا رسیدن نیروهای 
امدادی انجام داد؟

  تمرین
آیا تاکنون در محل کارشما یا دوستان و اطرافیانتان حوادثی که منجر به خسارات جانی یا مالی 
شده باشند، اتفاق افتاده اند؟ به نظر شما چه اقداماتی باید برای پیشگیری از وقوع این حوادث 
صورت می گرفت؟ برای پاسخ خود رفتارهای مخاطره آمیز احتمالی و شبه حوادثی که منجر به 

بروز این قبیل خسارات شده اند را در قالب هرم حوادث نشان دهید.



فصـل

ایمنی و بهداشت
 مواد غذایی

3
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  هدف های آموزشی فصل سه
پس ازمطالعه دقیق و کامل این فصل از شما انتظار میرود:

اهداف سیستم تجزیه و تحلیل خطر و نقاط کنترل بحران ) استاندارد هسپ ( را در صنایع 	 
غذایی بیان کنید.

مراحل مقدماتی اجرای استاندارد هسپ را نام ببرید و توضیح دهید.	 
مراحل اصلی اجرای استاندارد هسپ را نام ببرید و توضیح دهید.	 
انواع مخاطرات تهدید کننده ایمنی و سلامتی مواد غذایی را با ذکر مثال بیان کنید.	 
نقاط کنترل بحران در زنجیره تولید یا فرآوری مواد غذایی را با ذکر مثال تعرف کنید. 	 
مراحل تعیین نقاط کنترل بحران در زنجیره تهیه مواد غذایی را توضیح دهید.	 
حدود بحرانی را با ذکرمثال تعریف کنید و چگونگی تعیین این حدود را بیان کنید.	 
فرآیند پایش حدود بحرانی را باذکر مثال تعرف کنید.	 
هدف از انجام اقدامات اصلاحی در اجرای استاندارد هسپ را با ذکر مثال توضیح دهید.	 
مرحله اعتبار دهی یا تایید مجدد در اجرای استاندارد هسپ را با ذکر مثال توضیح دهید.	 
دلائل اهمیت مستند سازی دراجرای استاندارد هسپ را بیان کنید.	 
کاربرد روشهای استاندارد هسپ در یک نانوایی صنعتی را توضیح دهید.	 
دگرآلودگی مواد غذایی را تعریف کنید.	 
چگونگی تولید مثل باکتریها و شرائط رشد و تکثیر آنها را بیان کنید.	 
اقدامات لازم برای محدود کردن رشد و تکثیر باکتریها را نام ببرید.	 
از دگرآلودگی مواد 	  پیشگیری  برای  کار  بهداشت فردی و محیط  از رعایت اصول  مواردی 

غذایی را بیان کنید.  
کنترل و تضمین کیفیت را تعریف کنید و تفاوتهای آنها را بیان کنید.	 
وظائف واحدهای کنترل و تضمین کیفیت در صنایع غذایی را نام ببرید.	 
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  پیشگفتار فصل سه
با کیفیت و سالم  تامین غذای  باشند.  بنیادی جامعه بشری می  نیازهای  از جمله  غذا و تغذیه 
برای جمعیت هر کشور همواره مسئله ای اساسی و مهم برای دولتمردان و متخصصان در این 

زمینه بوده است.         
ارتباط غذا با سلامت روح و جسم انسان از مسائلی است که در دین مبین اسلام به آن توجه 
بسیار شده است. بطوریکه در آیات متعددی از قرآن کریم و روایات فراوانی از معصومین »ع« به 
خوردن غذای پاکیزه، داشتن تنوع غذایی و پرهیز ازخوردن غذاهای ناسالم توصیه شده است.
) بیگلری و همکاران، 1399(                                                                                                                  

مقررات و استانداردهای بین المللی ایمنی و بهداشت مواد غذایی که بازتاب بهترین تجربیات 
کنترل  سیستم  اصلی  ارکان  از  باشند،  می  دنیا  سراسر  گذاران  قانون  و  محققان  متخصصان، 
بهداشت مواد غذایی می باشد. یکی از این استانداردها سیستم تجزیه و تحلیل خطر و کنترل 
استاندارد هسپ1 شناخته شده  بعنوان  که  باشد  تولید مواد غذایی می  زنجیره  در  بحرانی  نقاط 
است. کلیه کسب و کارهایی که در زمینه مواد غذایی فعالیت می کنند، می توانند با بهره گیری از 
الزامات این استاندارد خطرات تهدید کننده سلامتی مواد غذایی را در کلیه مراحل زنجیره تولید 

تا مصرف نهایی آن شناسایی و کنترل کنند. 
دربخش یک از این فصل، استاندارد هسپ ، تاریخچه پیدایش ومراحل اجرای آن و در بخش 
دو، به کارگیری اصول و ضوابط این استاندارد درصنعت تولید نان مورد بحث قرار گرفته است. 

عوامل موثر در ایجاد آلودگی و فساد مواد غذایی می توانند شیمیایی ، فیزیکی ویا زیست شناسی 
باشند. اکثر این آلاینده ها به صورت بالقوه در مواد غذایی وجود ندارند و از منابع آلوده دیگر 
مانند سایر غذاها، انسان، اشیاء ویا وسائل آلوده منتقل می شوند که به آن دگرآلودگی اطلاق 
می شود. یکی از راهکارهای استاندارد هسپ در حفظ ایمنی و بهداشت مواد غذایی جلوگیری از 
دگرآلودگی آنهاست. در بخش سه از این فصل، دگرآلودگی ،  آلاینده های فیزیکی ، شیمیایی و 
زیست شناسی مواد غذایی مورد بحث قرار گرفته اند.  از بین عوامل آلوده کننده زیست شناسی، 
غذایی  مواد  سلامتی  و  ایمنی  حفظ  برای  آنها  تکثیر  و  رشد  کنترل  و  بیماریزا  باکتری های  به 

پرداخت شده است. 

1-  HACCP (Hazard Analysis & Critical Control Point)
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کنترل و تضمین کیفیت درکلیه صنایع با اهمیت خاصی مطرح هستند. تولید محصولات مغایر با 
استانداردهای کنترل و تضمین کیفیت ،از یک طرف سبب افزایش ضایعات و هزینه های تولید 
می شود و از طرف دیگراین محصولات قابل رقابت با محصولات مشابه در بازار مبادلات داخلی 
و خارجی نمی باشند. صنایع غذایی مختلف برای دست یابی به محصولات بهتر و با کیفیت تر 
می بایست به موازات اجرای اصول استاندارد هسپ درکلیه مراحل زنجیره تهیه مواد غذایی، 
قراردهند.  کار خود  لوحه  نیز سر  را  کیفیت  و تضمین  کنترل  المللی  بین  استانداردهای  الزامات 
در بخش چهار از این فصل کنترل و تضمین کیفیت در صنایع غذایی ، وظائف هر کدام از این 

واحدها و تفاوت عملکرد آنها مورد بحث قرار گرفته است. 

  بخش اول
سیستم تجزیه و تحلیل خطر و نقطه کنترل بحران

این سیستم که در بسیاری از منابع به اختصار “هسپ” یا اچ ای سی سی پی1 نامیده می شود، 
شامل قوانین و ضوابطی است که بر کیفیت و سلامتی مواد غذایی نظارت می کنند. این قوانین 
اند. برای موفقیت دراجرای استاندارد هسپ  المللی ذیربط تدوین شده  توسط سازمانهای بین 

باید این سیستم از مزرعه تا میزغذا2 بدرستی اعمال شود. ) تابناک، 1397(
)بویا سیوقلو3، 2019(

صنایع غذایی مختلف می توانند با بهره گیری از الزامات استاندارد هسپ، خطرات تهدید کننده 
سلامتی مواد غذایی را شناسایی ،تجزیه و تحلیل و کنترل کنند. همچنین به کار گیری اصول 
استاندارد هسپ، به شناسایی نقاط بحرانی در زنجیره تولید مواد غذایی کمک می کند. عدم کنترل 
این نقاط می تواند منجر به آلودگی مواد غذایی شود. میزان خطرآفرینی این نقاط اعم از اینکه در 
فرآوری،  بسته بندی، نگهداری و  فرمولاسیون،  سازی آنها،  اولیه، آماده  مرحله تأمین مواد 

مصرف باشند، باید تعیین و کنترل شود. ) سازمان غذا و دارو4، 1997( ) خرازیان، 1394(

1-  HACCP: Hazard Analysis & Critical Control Point                   2-  From farm to table/fork

3-  Boyacioglu                                                                               4-  Food & Drug Administration



۹۱

ی
ذای

د غ
موا

ت 
اش

هد
و ب

ی 
من

 ای
م :

سو
ل 

ص
ف

  تاریخچه پیدایش استاندارد هسپ
توسط شرکت پیلزبری1 که با سازمان هوانوردی آمریکا  ۱۹۶۰ این استاندارد اولین بار در دهه 
همکاری می کرد، با هدف تولید ایمن  ترین و با کیفیت  ترین مواد غذایی برای فضانوردان در 

برنامه های فضایی طراحی شد. ) وینروث2، بریتون و بلک، 2018( ) دیجیورجیو3، 2019(
معیارهای  نقش  ”ارزیابی  عنوان  تحت  گزارشی  در  آمریکا  علوم  آکادمی   ۱۹۸۵ درسال 
میکروبیولوژیک در مواد غذائی“ پیشنهاد کرد در تمام فرآیندهای تولید مواد غذائی از این سیستم 

استفاده شود. ) مجله ویستا، 1400( 

در سال ۱۹۹۳ کمیسیون تدوین آئین نامه مواد غذایی4 استاندارد هسپ را تدوین نمود.
) وینروث و همکاران 2018(

در سال های اخیر استاندارد هسپ به  عنوان یک سیستم کنترلی موثر صنایع غذایی در سطح 
جهانی مورد استفاده قرار گرفته است.

در  را  سیستم  این  کشور،اجرای  دامپزشکی  سازمان  درسال۱۳7۶ ایران،  کشورعزیزما  در 
کارخانجات فرآوری و بسته بندی آبزیان که قصد صادرات به اروپا را داشتند، اجباری و نظارت 

بر اجرای آن را آغاز نمود.

درسال  ۱۳7۸ اتحادیه اروپا روند اجرای سیستم هسپ در صنایع شیلاتی ایران را تایید وسازمان 
دامپزشکی کشور را بعنوان مرجع ذیصلاح بهداشتی در این خصوص پذیرفت.

با  و  بهداشت تشکیل  وزارت  در  اجرایی سیستم هسپ در صنایع غذایی  کمیتـۀ   ۱۳۸۲ درسال 
اولویت فرآورده های لبنی کار خود را آغاز نمود.

در سال ۱۳۸۲ در واحدهای صنفی، برنامه توسعه تجزیه وتحلیل خطر نقاط کنترل بحرانی مواد 
غذایی پایه گذاری گردید.

در سال  ۱۳۸۳کمیته کشوری در سطح عرضه مواد غذایی شروع بکار نمود.

1-  Pillsbury Company                              2-  Weinroth

3-  Digiorgio                                              4- Codex Alimentarius Commission
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این استاندارد امروزه بهمراه استاندارد بین المللی ایزو 22000 1در بسیاری از شرکت ها در زنجیره 
مواد غذایی مورد استفاده قرار گرفته است. ) ایران آکادمی، 1396 الف (  

  مراحل اجرای استاندارد هسپ  
این مراحل را می توان به دو بخش مقدماتی و اصلی تقسیم نمود:

الف – بخش مقدماتی 
شامل مراحل زیر می باشد:

۱- تشکیل تیم هسپ 

از وظائف این تیم به کارگیری الزامات قانونی و استانداردهای سیستم هسپ برای اطمینان از 
مواد  بهداشت  و  ایمنی  از  ای  پایه  اطلاعات  باید  تیم  اعضائ  کلیه  است.  ماده غذایی  سلامت 
غذایی و توانایی شناسایی خطرات تهدید کننده سلامت مواد غذایی را داشته باشند. ) سازمان 

غذا و دارو، 1997(

اعضائ تیم هسپ می توانند افرادی متخصص در زمینه های میکروب شناسی2 مواد غذایی، 
تولید مواد غذایی3، بهداشت عمومی ، بهداشت محیط ، پزشکی، کنترل وتضمین  فن آوری 
کیفیت ، شیمی و مهندسی منطبق با صنعت غذایی مورد نظر باشند. ) ایران آکادمی، 1396 ب( 

۲- توصیف محصول غذایی مورد نظر
 این مرحله شامل مشخص کردن مواردی از جمله نام محصول، مواد سازنده و ترکیبات به کار 
رفته درآن، پتانسیل رشد میکربی ، فعالیت آبی4، درجه اسیدی یا قلیایی بودن5، خلاصه ای از 
فرآیندها و فن آوری به کار رفته در تولید آن محصول، نحوه بسته بندی ومواد به کار رفته در 
العمل قید شده در برچسب  ماده غذایی مورد نظر  آن، شرائط نگهداری، ماندگاری6 و دستور 

می باشد. )سازمان غذا و کشاورزی7، 2021 (

1-  ISO 22000              2-  Microbiology                 3-  Technology of food production           4-  Water activity (Aw)

5-  pH                              6-  Shelf life                              7-   Food & Agriculture Organization
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۳- مشخص کردن مصرف کنندگان آن ماده غذایی
چنانچه برخی ازترکیبات ماده غذایی برای گروههای حساس از جمله افراد  مسن ، افرادی که 
سیستم ایمنی ضعیف دارند ، زنان باردارو کودکان ایجاد ناراحتی میکند، باید در برچسب آن قید 

شود. ) سازمان غذا و دارو، 1997(

4- ترسیم نمودار جریان تولید ماده غذایی1 توسط تیم هسپ
 این مرحله شامل کلیه فرآیندهای دریافت مواد اولیه، ذخیره سازی،آماده سازی، بسته بندی و 

غیره  تا زمانیکه آماده رسیدن به دست مشتری گردد، می شود. ) گیسلن2، 2013(

5- تایید نمودار جریان تولید ماده غذایی 
هنگامی که نمودار جریان فرآیند تولید ماده غذایی تهیه شد، باید توسط بازرسین تیم هسپ ، 

صحت و کامل بودنش تایید شود. ) مای هسپ3، 2015( 

ب – بخش اصلی
  شامل مراحل زیر می باشد:

۱- شناسائی و تجزیه و تحلیل مخاطرات4
در هر یک از بخشهای زنجیره تولید یا فرآوری ماده غذایی ، وجود تهدیدکننده های سلامتی آن 
ماده محتمل است. هدف ازانجام این مرحله شناسایی این مخاطرات است. )تابناک، 1397(.

1-  Food flow diagram                   2-  Gisslen

3-  My HACCP                           4-  Hazard analysis
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 انواع مخاطرات مربوط به فرآیندهای غذائی عبارتند از:

مخاطرات زیست شناسی1
و  مگس(  مثل   ( حشرات   ، بیماری زا(  کرم های  انواع  )مانند  انگل ها  ویروس ها،  باکتری ها، 
باشند.   می  غذایی  مواد  سلامتی  شناسی  زیست  های  کننده  تهدید  جمله  از  کپکها  یا  قارچها 
آفلاتوکسین ها2 مهمترین سموم قارچی مولد مسمومیت غذائی هستند، که توسط  آسپرژیلوس 
فلاووس3وبرخی از کپک های دیگر ایجاد می شوند. عموما اکثر بیماریهایی که از طریق غذاهای 

آلوده منتقل میشوند، توسط باکتریها ایجاد می گردند. ) مجله ویستا، 1400(

 عوامل حساسیت زا4
 اکثرعوامل حساسیت زا به گروه مخاطرات زیست شناسی تعلق دارند. به عنوان مثال برخی از 
فرآورده های گندم، سویا، بادام زمینی و برخی از محصولات لبنی ، تخم مرغ و غذاهای دریایی 

مانند ماهی، میگو، صدف خوراکی از این گروه می باشند. ) گیسلن، 2013(

مخاطرات شیمیائی5
مهمترین عوامل خطرزای شیمیائی در مواد غذائی عبارتند ازشوینده های شیمیائی، آفت  کش ها 
مانند حشره کشها، علف کشها و قارچ کشها که عمدتاً در بخش کشاورزی از آنها استفاده می شود، 

نگهدارنده های شیمیایی مواد غذائی ، مواد از بین برندهٔ جانوران موذی و غیره.
) گیسلن، 2013(

مخاطرات فیزیکی6
از جمله عوامل تهدید کننده فیزیکی سلامتی مواد غذائی عبارتند ازشیشه، فلزات، خرده های 

سنگ و شن و ماسه، چوب، پلاستیک، مو، کاغذ، نخ و استخوان. ) گیسلن، 2013(
با اجرای اصول استانداردهسپ میتوان تمام مخاطرات زیست شناسی ، شیمیایی ، فیزیکی و 
حساسیت زا  را در طول زنجیره  تولید یا فرآوری مواد غذایی شناسایی و حذف کرد یا آنها را به 

سطح قابل قبول رساند.

1-  Biological hazards              2-   Aflatoxins                                      3-   Aspergillus flavus 

4-  Allergens                              5-   Chemical hazards                                  6-  Physical hazards 
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2- تعیین نقاط کنترل بحران
 پس از اینکه خطرات تهدید کننده سلامتی ماده غذایی شناسایی شدند، قدم بعدی اینست که 
در کدام یک از مراحل زنجیره تولید یا فرآوری ماده غذایی میتوان این خطرات را کنترل کرد. 
برای هر یک از مخاطرات اعم از فیزیکی، شیمیایی یا زیست شناسی یک سری نقاط کنترل1 
یا موقعیتهایی که بتوان خطر را محدود کرد وجود دارد که باید شناسایی شوند و مورد توجه قرار 
گیرند. تعیین آخرین نقطه کنترل که در آن بتوان خطر را محدود یا کنترل کرد، بسیار مهم است 
زیرا آخرین شانس برای پیشگیری یا محدود کردن آن خطر است که به آن نقطه کنترل بحران2 

گویند. ) گیسلن، 2013(

بعنوان مثال گوشت خام حاوی باکتریهایی است که در زمره مخاطرات زیست شناسی محسوب 
می شوند. چنانچه در زنجیره تولید تا مصرف ، گوشت در شرائط دمایی و بهداشتی صحیح قرار 
گیرد و سپس هنگام طبخ با درجه حرارت مناسب پخته شود این باکتریها از بین خواهند رفت. 
بنابر این کلیه مراحل زنجیره تولید تا مصرف اعم از فرآیندهای انجام شده درکشتارگاه، حمل و 
نقل ،ذخیره و آماده سازی ، نقاط کنترل محسوب میشوند  و به نوبه خود حائز اهمیت اند ولی 
پخت گوشت با دمای مناسب که موجب از بین رفتن باکتریها میشود نقطه کنترل بحران است 

زیرا آخرین مرحله در زنجیره است که شانس از بین بردن میکربها را دارد.)چادویک3، 1995(

تعیین میزان نسبی خطرات تهدید کننده سلامتی مواد غذایی

 ، اززیست شناسی  آیا مخاطرات اعم  ابتدا مشخص کنیم  باید  نقاط کنترل بحران  برای تعیین 
شیمیایی و فیزیکی معنی دار هستند یا خیر. برای اینکار از جدول تعیین میزان نسبی خطرات 
تهدید کننده سلامتی مواد غذایی4 استفاده میشود. با کمک جدول 1-3 مشخص می کنیم کدام 
مخاطرات معنی دار و جدی هستند و باید پیشگیری، حذف یا کنترل شوند. خطر معنی دار که 
میکند.  تهدید  را  کننده  که سلامتی مصرف  است  میشود، خطری  تعیین  مذکور  توسط جدول 

)پری5، 2018(

1-  Control points (CP)                  2-   Critical control point (CCP)                          3-  Chadwick

4-  Relative risk assessment table                     5- Perry
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جدول 1-3 تعیین میزان نسبی خطرات تهدید کننده سلامتی مواد غذایی  

) اقتباس از اسلاید تو داک1، 2021( 

در جدول فوق دو اصطلاح داریم که عبارتند از:
1- شدت2 که منظور شدت تاثیر سوء عامل تهدید کننده سلامتی روی مصرف کننده می باشد. 

2- احتمال3 که منظور احتمال وقوع خطر در یک مرحله خاص از فرآیند تولید یا فرآوری ماده 
غذایی می باشد که روی محصول نهایی که بدست مصرف کننده میرسد تاثیر میگذارد. ) پری، 

 )2018
از حاصل ضرب شدت خطر در احتمال وقوع آن، میزان نسبی خطر بدست می آید. در جدول 
1-3، میزان نسبی خطرات با سه رنگ قرمز، زرد وسبز مشخص شده است که به ترتیب نشان 

دهنده خطر بالا، متوسط و پایین می باشد. ) تکنی4، 2021(

1-   Slide to Doc                      2-   Severity

3- Likelihood                         4-   Techni
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برای تشکیل جدول مذکورو ارزیابی میزان نسبی خطرات تهدید کننده سلامتی ماده غذایی از 
داده های زیر استفاده می شود:

نتایج بررسی شکایات مشتریان	 
نتایج بررسی اقلام مرجوعی	 
نتایج بررسی تستهای آزمایشگاهی	 
کننده 	  ایجاد  مورد عوامل  در  ذیربط  المللی  بین  توسط سازمانهای  منتشر شده  اطلاعات   

بیماریهای انتقال یافته از طریق غذاها.

  درخت تصمیم گیری 
پس از اینکه مشخص شد چه تهدید کننده هایی معنی دار هستند و عدم توجه به آنها سلامتی 
مصرف کننده را به مخاطره می اندازد، باید تعیین کنیم که آیا یک نقطه کنترل خطر، نقطه کنترل 
بحران است یا خیر. با کمک درخت تصمیم گیری هسپ1 که به صورت نمودار۳-۱نشان داده 
شده است، نقطه کنترل بحران برای آن خطر بخصوص تعیین میشود. تعداد نقاط کنترل بحران 
در پروسه تولید یا فرآوری یک ماده غذایی بستگی به پیچیدگی فرآیندهای تولید  یا فرآوری آن 
ماده وتعداد خطراتی که ایمنی آنرا تهدید میکند دارد. با کمک درخت تصمیم گیری نقطه کنترل 
بحران برای آن خطر بخصوص تعیین میشود. برای استفاده از درخت تصمیم گیری به صورت 
دقیق و موثر، باید آنرا برای هر خطر احتمالی در هر مرحله از فرایند تولید ماده غذایی به کار برد. 
دردرخت تصمیم گیری به چند سوال ساده پاسخ بله یا خیر داده میشود و بر اساس پاسخها نقاط 

کنترل بحران تعیین می شوند.  ) دیجیورجیو، 2019( ) ویستا، 1400( 
 

1-   HACCP decision tree



۹۸

کتاب الزامات محیط کار

نمودار 1-3 درخت تصمیم گیری هسپ ) اقتباس از پاکاب، 1397(

3- تعیین حدود بحرانی1

حد بحرانی مقدار حداکثر2 یا حداقلی3  است که بر اساس آن یک خطر زیست شناسی، شیمیایی یا 
فیزیکی در نقطه کنترل بحران می بایست کنترل شود تا بواسطه آن، عامل تهدید کننده سلامت 
ماده غذایی پیشگیری، برطرف و یا به حد قابل قبولی کاهش یابد. این حدود ممکن است با 
استفاده از استانداردهای رایج، راهنماها، منابع علمی، مطالعات تجربی یا مشورت با متخصصان 
تعیین شوند. از مهمترین معیارهائی که در تعیین حدود بحرانی به  کار می روند می توان زمان، 

درجه حرارت، میزان رطوبت، pH، غلظت نمک و فعالیت آبی را نام برد.
 ) ویستا، 1400(  

1-   Critical limits

2-   Maximum

3-   Minimum
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 در جدول 2-3 مواردی از خطرات تهدید کننده ایمنی ماده غذایی در صنایع غذایی مختلف به 
همراه نقاط کنترل بحران و حدود بحرانی آورده شده است. 

خطر                     نقطه کنترل بحران        حدود بحرانی              

عوامل بیماریزای باکتریایی      پاستوریزاسیون             دمای 72 درجه سانتی گراد به مدت حداقل 15 ثانیه 
برای از بین بردن باکتریهای بیماریزا                   

عوامل بیماریزای باکتریایی      آون خشک کن            فعالیت آبی کمتر از 0/85 برای کنترل رشد باکتریها 
در محصولات غذایی خشک

عوامل بیماریزای باکتریایی  مرحله اسیدی شدن pH  حد اکثر 4/6 برای کنترل باکتری کلوستریدیوم 
بوتولینوم1 در غذاهای اسیدی شده

عوامل حساسیت زای غذایی  برچسب گذاری  برچسب باید کاملا واضح و حاوی لیست صحیح مواد 
تشکیل دهنده باشد

هیستامین  دریافت ماهی تن  حداکثر 25 میلی گرم در هر کیلوگرم از ماهی تن 

 جدول 2-3 مواردی از نقاط کنترل و حدود بحرانی در صنایع غذایی مختلف 

) اقتباس از سازمان غذا و کشاورزی، 2021 (

4- فرآیند پایش2

آنها  اساس  بر  که  شده  برنامه  ریزی  و  متوالی  گیری های  اندازه   یا  مشاهدات  از  است  عبارت   
برای  مثال  عنوان  به  بحران حاصل شود.  کنترل  گیری حدود  اندازه  دقیق  اجرای  از  اطمینان 
باید  نیاز استاندارد رسیده ،  اینکه گوشت کباب شده به درجه حرارت مورد  از  حصول اطمینان 
گراد،  سانتی  درجه   ۶۳ داخلی  دمای  شود.  گیری  اندازه  دقیق  دماسنج  یک  بوسیله  آن  دمای 

باکتریهای بیماریزای گوشت را از بین می برد. ) گیسلن، 2013(
فرایند پایش میتواند بدون ابزار اندازه گیری ویا با دخالت ابزار و تجهیزات باشد. بعنوان مثال 
مشاهده برخی از مشخصات مانند  تاریخ انقضاء3 یا  تمیز و سالم بودن بسته بندی مواد اولیه  

1- Clostridium botulinum

2-   Monitoring procedure

3-   Expiration date
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نیازی به ابزار اندازه گیری ندارد ولی برای پایش عواملی مانند دما، رطوبت و pH، نیاز به ابزار 
اندازه گیری میباشد که به ترتیب شامل دماسنج، رطوبت سنج و pH  متر می باشند. مسئولین 
پایش  فرآیند  برای  را  آموزشهای لازم  کارکنان  کلیه  که  کنند  اطمینان حاصل  باید  واحد هسپ 
حدود کنترل بحران دیده اند و نیز دارای تجهیزات و ابزار دقیق برای اندازه گیری آنها هستند. 

) چادویک، 1995(

5- اقدامات اصلاحی1

 در مواردی که نتایج پایش انحراف از حد بحرانی را نشان بدهد؛ اقدامات اصلاحی برای رفع 
علت انحراف از حدود بحرانی و اطمینان از تحت کنترل قرار داشتن نقطه بحرانی به  کار گرفته 
می شود. به عنوان مثال اندازه گیری یا پایش دمای داخلی بوقلمون رست شده عدد ۶۸ درجه 
برگرداندن  اصلاحی  اقدام  باشد.   7۴ باید  آن  استاندارد  حد  حالیکه  در  داده  نشان  را  سانتیگراد 

بوقلمون به داخل فر و حرارت دادن است تا دمای آن به 7۴ برسد. ) گیسلن، 2013(
مثال دیگر اینکه اگر در یک کارخانه تولید آرد، رطوبت آرد مورد نظر می بایست ۸ درصد باشد و 

نتیجه پایش عدد ۱۲ درصد را نشان داده، اقدام اصلاحی رطوبت گیری مجدد آرد است.

6- تأئید2 و اعتبار دهی مجدد3

 برای اطمینان از عملکرد صحیح سیستم هسپ و تایید کارآئی آن در حذف یا کنترل مخاطرات 
نمونه  گیری تصادفی و تجزیه و تحلیل و غیره  از روش ها وآزمون های مربوطه شامل  غذائی 
کارکرد  و  اقدامات اصلاحی  بحرانی،  ، حدود  بحرانی  کنترل  نقاط  نتیجه   در  استفاده می شود. 

دقیق ابزارها و تجهیزات  و سایر موارد تحت کنترل هستند.) ویستا، 1400(
منظور ازاعتبار دهی یا تایید مجدد چیست؟ استاندارد هسپ یک روند ثابت و تغییر ناپذیر نیست 
و مراحل مختلف انجام آن قابل تجدید نظر و تغییر هستند. هنگامی که هر تغییری در فرآورده یا 
محصول، فرآیند و یا هر یک از مراحل زنجیره تولید ایجاد شود، باید به کارگیری اصول هسپ 
مورد بررسی مجدد قرار گرفته و تغییرات لازم بعمل آید. بعنوان مثال چنانچه در یک کارخانه 
تولید مواد غذایی محصول جدیدی به خط تولید اضافه شود ویا دستگاهها و تجهیزات جدیدی 
1-   Corrective actions

2-   Verification

3-   Revalidation
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از  استفاده  یا  جدید  تهیه محصولات  مراحل  باید  و  کرده  تغییر  برنامه هسپ  شوند،  خریداری 
تجهیزات جدید مورد تایید مجدد واحد هسپ قرار گیرند. مثال دیگر اینکه اگر در یک نانوایی 
صنعتی یک دستگاه فر جدید خریداری و نصب گردد، طریقه کاربا آن از جمله تنظیم دما و زمان 

پخت نان باید مورد تایید مجدد واحد هسپ قرار گیرد.

7- مستند سازی1

برنامهٔ  مستندسازی  درآیند.  مستند  به  صورت  باید  دراستاندارد هسپ  رفته  کار  به  روش های   
هسپ باید نقاط کنترل بحرانی و حدود بحرانی مربوط به هر یک از آنها را به وضوح معین  کند و 

نتایج پایش و اصلاحات در سیستم  را ثبت کند. 

یک  در  هسپ  استاندارد  انجام  مراحل  به  مربوط  اطلاعات  دقیق  ثبت  اهمیت  دلائل   
سازمان عبارتند از:

امکان رد یابی سوابق و ارائه اسنادی که نشان دهد در مراحل تهیه ماده غذایی از روشهای 	 
استاندارد پیروی شده است.

 کمک به ارزیابی پیشرفت سازمان.	 
ارائه مستندات به بازرسین سازمانهای بهداشتی ذیربط.	 
ارائه مستندات برای رسیدگی به شکایات و پرونده های قضایی.	 

) تیروسیتی2، 2021( ) فود لا3، 2021(

1-   Documentation & record keeping

2-   Tyrocity

3-   Food Law
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  بخش دوم 

به کارگیری اصول استاندارد هسپ دریک نانوایی صنعتی
در این بخش از فصل سوم کاربرد روشهای استاندارد هسپ در یک نانوایی صنعتی  ذکر شده 
است. این روشها  به صورت خلاصه در قالب نمودارها و جداول ساده و قابل فهم نشان داده 

شده اند که عبارتند از مراحل زیر:
1- توصیف محصول : برای این مرحله نوعی نان سنتی در نظر گرفته شده و مشخصات آن در 

جدول۳-۳ نشان داده شده است. 
2- زنجیره تولید نان ازماده اولیه تا محصول نهایی که به صورت نمودار جریان تولید 2-3 نشان 

داده شده است. 
3- شناسایی و تجزیه و تحلیل عوامل تهدید کننده سلامتی و ایمنی محصول در زنجیره تامین 

مواد اولیه، تولید تا بسته بندی و ارسال به مقصد. 
4- تعیین نقاط کنترل بحران 

5- پایش حدود کنترل بحران 
6- اقدامات اصلاحی

مراحل 3، 4، 5 و 6 در جداول 4-3، 5-3، 6-3، 7-3 و 8-3 خلاصه شده اند.
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توصیف محصول

نام تجاری  نان سنتی بولا1

ویژگی های فیزیکی  رنگ قهوه ای روشن ، حالت جامد

بو و طعم  خاص

ویژگیهای میکرب شناسی

UFC 2/g      105 ≥  کل میکرو ارگانیسم ها3
   UFC /g        102گونه های انتروباکتریاسه4
UFC /g   102 ≥  استافیلوکوکوس اورئوس5  
 ) در 25 گرم (                 دیده نشد                : گونه سالمونلا6
 ) در 25 گرم (                 دیده نشد      : لیستریا مونوسیتوژنز7
102≥ قارچ ها و مخمرها  UFC /g       ) در واحدهای 30 و 48 گرمی(

مواد سازنده 
آرد گندم، آرد چاودار، آب، آرد گلوتن، آرد مالت، نمک، تنظیم کننده اسیدیته، اسید 

سیتریک، اسید اسکوریبک، امولسیفایر، بهبود دهنده و مخمر

نحوه نگهداری  در جای خشک و خنک نگهداری شود 

ماندگاری  محصول آماده مصرف در همان روز تولید

بسته بندی و شرائط حمل و نقل 
محصول بسته بندی نشده است و توسط  اتوموبیل  با تهویه مناسب در سینی های 

مخصوص داخل جعبه هایی با در یسته حمل می شود 

گروه های استفاده کننده از محصول این محصول برای عموم به استثنای افراد حساس وبیماران سلیاکی تهیه شده است

مکان های فروش نانوائی ها، شیرینی فروشی ها و مشتریان خانگی 

جدول۳-۳توصیف ویژگیهای نوعی نان سنتی در اجرای مراحل استاندارد هسپ

) اقتباس از مارکوس8، متیاس، تیکسریا و بروجو، 2012(

1-    Bola traditional bread              2-   Colony Forming unit                 3-   Total microorganisms

4-    Enterobacteriaceae spp          5-   Staphylococcus aureus           6-  Salmonella spp 

7-    Listeria monocytogenes          8-  Marques
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نمودار 2-3 جریان تولید نان از مواد اولیه تا محصول نهایی ) اقتباس از چادویک، 1995(

مراحل نمودار جریان تولید   خطرات تهدید کننده احتمالی پایش نقاط کنترل بحران و اقدامات اصلاحی

 

مواد اولیه  

احتمال آلودگی با حشره کش ها، 
آفت کش ها و سایر مواد شیمیایی

تهیه مواد اولیه از تامین کننده های قابل اعتماد 
و شناخته شده    

آلودگی فیزیکی ) شیشه، چوب، 
فلز، سنگ، ....(

تهیه مواد اولیه از تامین کننده های شناخته شده  
)مواد اولیه توسط الک، ردیاب فلزات و سایر 

تجهیزات بررسی شوند( 

آلودگی بیولوژیکی
 ) شپشک، لارو حشرات .....( 

به میزان زیاد
مرجوع کردن ماده اولیه

          جدول 4-3 مراحل اجرای استاندارد هسپ در تهیه مواد اولیه یک نانوایی صنعتی
) اقتباس از چادویک، 1995(
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مراحل نمودار جریان تولید   خطرات تهدید کننده احتمالی پایش نقاط کنترل بحران و اقدامات اصلاحی

 حمل و نقل و دریافت  مواد 
اولیه

بسته بندی پاره شده و کثیف و 
احتمال آلودگی ثانویه

مرجوع کردن ماده اولیه                  
استفاده از سیستم حمل ونقل صحیح پالت ، 

شرینک .....

ذخیره مواد اولیه         

آلودگی بخش خارجی بسته 
بندی

آلودگی بیولوژیکی مواد ذخیره 
شده   

تاریخ انقضای ماده اولیه گذشته 
است 

) احتمال فاسد شدن (

محل نگهداری بسته بندی مواد اولیه تمیز و 
عاری از آلودگی باشد.

کنترل فاکتورهای محیطی ) دما، رطوبت و 
.....(، کنترل و از بین بردن حشرات و جانوران 

موذی
ماده اولیه قدیمیتر زودتر و ماده اولیه جدیدتر 

دیرتر مصرف شود.
ماده آلوده از چرخه مصرف خارج شود. 

جدول 5-3 مراحل اجرای استاندارد هسپ درحمل و نقل، دریافت و ذخیره مواد اولیه یک نانوایی 

صنعتی ) اقتباس از چادویک، 1995(
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مراحل نمودار جریان تولید   خطرات تهدید کننده احتمالی پایش نقاط کنترل بحران و اقدامات اصلاحی

تهیه خمیر

احتمال آلودگی با نخ دوخت 
یا قطعاتی از کیسه آرد ویا 

قطعات پلاستیک مربوط به 
بسته بندی سایر مواد اولیه

باز کردن بسته بندی با دقت و عدم باز کردن 
آن مستقیما به داخل ظرف تهیه خمیر

احتمال آلوده شدن به سایر 
مواد اولیه

برای تهیه هر نوع نان یا شیرینی از ابزار و 
ظروف تمیزخاص خودش استفاده شود

احتمال آلوده شدن مواد اولیه 
ای که قبلا مورد استفاده قرار 

گرفته اند

در ظروف محتوی مواد اولیه پس از هر بار 
استفاده کاملا بسته شده و در جای مناسب 

خود قرار گیرند

جدول 6-3 مراحل اجرای استاندارد هسپ در تهیه خمیر در یک نانوایی صنعتی

) اقتباس از چادویک، 1995(
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مراحل نمودار جریان تولید   خطرات تهدید کننده احتمالی پایش نقاط کنترل بحران و اقدامات اصلاحی

مخلوط کردن مواد اولیه 
برای تهیه خمیر

احتمال آلودگی با وسائل و 
لوازم و تجهیزات کثیف و یا 

آسیب دیده

استفاده از وسائل و تجهیزات کاملا تمیز 
و سالم

تعمیروسائل و تجهیزات و یا جایگزین 
کردن با لوازم و تجهیزات جدید

بازدیدهای منظم و مکرر برای اطمینان از 
سالم بودن و درست کار کردن دستگاهها

احتمال رشد کپک                پخت نان                

استفاده از آرد و مواد اولیه مرغوب که در 
جای خشک و خنک و ظروف در بسته 

نگهداری شده 
استفاده از مواد نگهدارنده با دوز مناسب 

تنظیم دقیق زمان و دمای پخت            

جدول 7-3 مراحل اجرای استاندارد هسپ درمخلوط کردن مواد اولیه برای تهیه خمیر و پخت نان در 

یک نانوایی صنعتی) اقتباس از چادویک، 1995(
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مراحل نمودار جریان تولید   خطرات تهدید کننده احتمالی پایش نقاط کنترل بحران و اقدامات اصلاحی

خنک کردن نان
احتمال آلودگی ثانویه در 

تماس با لوازم آلوده 
) سینیهای آلوده و ... ( 

استفاده ازلوازم تمیز 

بسته بندی
احتمال آلودگی از طریق 

دستگاه بسته بندی 
تمام بخشهای دستگاه بسته بندی باید 

همواره تمیز باشند 

ذخیره و نگهداری
احتمال آلودگی از طریق 

سبدها یا سینیهای آلوده                      
احتمال آلودگی به گرد و غبار   

استفاده از وسائل پاکیزه 
ذخیره کردن در محل تمیز وسر پوشیده 

ارسال به مقصد
 احتمال آلودگی بخش 

خارجی بسته بندی
احتمال پارگی بسته بندی 

چک بسته بندی قبل از ارسال به مقصد

جدول 8-3 مراحل اجرای استاندارد هسپ در خنک کردن ، بسته بندی ، نگهداری و ارسال به مقصد 

نان در یک نانوایی صنعتی) اقتباس از چادویک، 1995(
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  بخش سوم

دگرآلودگی در صنایع غذایی
انتقال آلودگی به مواد غذایی ازسایر مواد غذایی آلوده، سطوح، وسائل و تجهیزات و اشخاص 

آلوده را دگر آلودگی1 می نامند. ) گیسلن، 2013(

عدم رعایت بهداشت مواد غذایی در صنایع غذایی مختلف میتواند منجر به عواقب ناخوشایندی 
از جمله پرداخت هزینه های گزاف مانند جریمه های سنگین تعیین شده در دعاوی حقوقی ، 
ایجاد مشتریان ناراضی و نهایتا عدم موفقیت کسب و کار گردد. پیشگیری از بیماریهای ناشی 
از مصرف مواد غذایی آلوده2یکی از مهمترین چالشهایی است که کارکنان صنایع غذایی مختلف 
با آن مواجه هستند. به همین دلیل کلیه کارکنان صنایع غذایی باید شناخت و درک صحیحی از 

عوامل تهدید کننده ایمنی و بهداشت مواد غذایی داشته باشند. 

همانطور که در بخش یک از این فصل توضیح داده شد، مخاطرات مربوط به مواد غذائی می 
توانند زیست شناسی، شیمیایی، فیزیکی و عوامل حساسیت زا باشند. مخاطرات زیست شناسی 
شامل باکتریها، ویروسها، انگلها و قارچها می باشند. با توجه به اینکه بیشتر بیماریهای منتقله 
از غذا توسط باکتریهای بیماریزا ایجاد می شوند، در این بخش به ذکر مشخصات این عوامل 

بیماریزا3می پردازیم.

رشد و تکثیر باکتریها
باکتریها از طریق دو نیم شدن4 تکثیرمی یابند. اگر شرائط محیطی مناسب باشد، هر 15 الی 30 
دقیقه تعداد باکتریها دو برابر می شود بطوریکه هر یک باکتری درمدت کمتر از6 ساعت تبدیل به 

یک میلیون باکتری میشود. نحوه تکثیر باکتریها در تصویر 1-3 نشان داده شده است.
) گیسلن، 2013(

1-  Cross contamination                    2-  Food borne illnesses

3-  Pathogenes                                  4-  Binary fission
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تصویر 1-3 تکثیر باکتری از طریق دو نیم شدن ) اقتباس از اینو ویز1، 2021(

  شرائط  لازم برای رشد و تکثیر باکتری ها
) گیسلن، 2013(

باکتری ها برای زنده ماندن و تولید مثل به عوامل زیر نیاز دارند:
گوشت،  مثل  هستند  باکتریها  رشد  برای  مناسب  کافی،  پروتئین  دارای  غذایی  اکثرمواد  غذا: 

مرغ، فرآورده های لبنی، تخم مرغ، دانه ها و سبزیجات.
آب: باکتریها معمولا روی مواد غذایی مرطوب رشد میکنند و برای جذب مواد غذایی نیاز به 

آب دارند.
دما: اکثر باکتریهای بیماریزا در محدوده دمایی 5 تا ۶۰ درجه سانتیگراد رشد و تکثیر میکنند. 

این محدوده دمایی را منطقه خطر2 مواد غذایی می نامند.

1-  Innovayz

2-  Danger zone
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 pH اکثر باکتریهای بیماریزا درمحدوده نزدیک به :)pH( درجه اسیدی یا قلیائی محیط 
خنثی  حدود 6 تا ۸  رشد و تکثیر میکنند و محیطهای اسیدی با pH 1 تا 6  و قلیایی با pH ۸ تا 

۱۴ برای رشد آنها مناسب نیست. 
باکتریهای   ( دارند  اکسیژن  به  نیاز  تکثیر  و  رشد  برای  بیماریزا  باکتریهای  از  برخی  اکسیژن: 
هوازی( وبرخی نیاز به اکسیژن ندارند ) باکتری های بیهوازی ( و برخی تحت هر دو شرائط بی 

هوازی و هوازی رشد میکنند.
زمان: باکتریها برای تطابق با شرائط محیطی جدید قبل از شروع  به رشد و تکثیر نیاز به زمان 
دارند که به آن   فاز تاخیری1 گویند. اگر شرائط محیطی مناسب باشد این فاز تاخیری یک ساعت 
یا کمی بیشتر است. فاز تاخیری این امکان و فرصت را به ما میدهد که اکثر غذاهایمان را در 

دمای اتاق برای مدتی حفظ کنیم.

چگونه از رشد و تکثیر باکتریهای بیماریزا جلوگیری کنیم؟

با رعایت موارد زیر می توان مانع تکثیر باکتریهای بیماریزا شد:

بهداشت غذا: از آلوده شدن مواد غذایی  یا دگر آلودگی ، با رعایت بهداشت فردی، بهداشت 
محیط کار و پاکیزه نگه داشتن وسائل و تجهیزات جلوگیری کنیم. این مورد در ادامه این بخش 

به طور کامل توضیح داده خواهد شد.
کنترل دما: سرد کردن مواد غذایی  در دمای زیر 5 درجه و حرارت دادن آنها بالاتر از دمای ۶۰ 
درجه سانتی گراد و عدم نگهداری مواد غذایی در منطقه خطر که در تصویر 2-3 نشان داده شده 

است. ) گیسلن، 2013(
کنترل رطوبت: برای این کار از روشهای زیر استفاده می شود:

منجمد کردن مواد غذایی 	 
خشک کردن مواد غذایی2	 
اضافه کردن نمک یا شکربه برخی ازمواد غذایی 	 

1-  Lag phase

2-  Dehydration
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کنترل pH: بعنوان مثال نگهداری مواد غذایی در شرائط اسیدی مانند استفاده از سرکه با درجه 
اسیدی 3/5 برای انواع ترشیها.

یا بلافاصله سرد کردن و فریز کردن آن  از آماده کردن  بعد  مصرف سریع ماده غذایی  زمان: 
باکتریها  از  را  وتکثیر  و رشد  با شرائط محیطی جدید  تطابق  امکان  بعدی،  استفاده های  برای 

سلب می کند.
اکسیژن: برخی از تولید کنندگان از بسته بندی خلاء1 برای بعضی ازمواد غذایی استفاده میکنند. 
به این ترتیب با خارج کردن هوای درون بسته بندی جلوی رشد و تکثیر باکتریهای هوازی گرفته 

می شود. 

 

تصویر 2-3 اهمیت درجه حرارت و دمای مناسب در بهداشت مواد غذایی ) اقتباس از فود سیفتی2، 2021(

1-  Vacuum packaging

2-  Food Safety
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  مواردی از اصول بهداشت فردی که کارکنان صنایع غذایی باید رعایت کنند 
) سی بی اس ای1، 2013(

در صورت ابتلاء به بیماری مسری یا عفونی تا بهبودی کامل از کار کردن و تماس با مواد 	 
غذایی بپرهیزید.

استحمام کردن مرتب	 
پوشیدن لباس تمیزمناسب کار، ترجیحا رنگ روشن 	 
استفاده از کلاه و دستکش مناسب 	 
گرفتن ناخنها 	 
عدم استفاده از انگشتر، ساعت، دستبند هنگام تهیه مواد غذایی	 
شستن مرتب دستها با آب و صابون 	 
پوشاندن دهان با دستمال تمیز هنگام عطسه و سرفه و شستن دستها در صورت تماس با 	 

ترشحات بینی و دهان 
استفاده از بانداژ تمیز روی بریدگی یا زخم دست	 

  مواردی از رعایت بهداشت محیط کار
 ) سی بی اس ای، 2013(

تمیز کردن و ضد عفونی کردن محل کار به صورت مرتب و برنامه ریزی شده	 
تمیز کردن و ضد عفونی کردن وسائل و تجهیزات کار به صورت مرتب و برنامه ریزی شده	 
بازبینی و تعمیر دستگاهها و تجهیزات	 
دفع زباله به طور مرتب و منظم	 
پیشگیری و کنترل ورود حشرات ) سوسک، مگس،...( و جوندگان ) موش( از طرق زیر:	 

           1- پوشاندن و بستن هرگونه شکاف و سوراخ درو دیوار.....
           2- استفاده از توری برای پنجره ها 

           3-  نصب پرده هوا یا سایر تجهیزات مرتبط
           4- استفاده از حشره کشها و آفت کش ها

1- Central Board of Secondary Education (CBSE)
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لازم به ذکر است که بسیاری از اقداماتی که ما برای محافظت از غذا در برابر باکتری ها انجام 
میدهیم، به جلوگیری از انتقال سه نوع دیگر عوامل بیماریزا یعنی ویروس ها، انگل ها و قارچ ها 

نیز کمک میکند.

  بخش چهارم

کنترل و تضمین کیفیت در صنایع غذایی
کنترل و تضمین کیفیت امروزه در تمامی صنایع دارای جایگاه و اهمیت خاص می باشند. تولید 
سازمانهای  توسط  شده  تعیین  استانداردهای  و  ضوابط  با  منطبق  خدمات  ارائه  یا  محصولات 
ذیربط، از مهم ترین اهدافی است که صنایع مختلف از جمله کارخانه های تولید و فرآوری مواد 
غذایی در پی دست یابی به آن هستند. مصرف کنندگان نیز محصولاتی را انتخاب می کنند که 
دارای کیفیت مناسب و پاسخگوی نیاز آنها باشند و تا زمانیکه تولید کننده استانداردهای کیفیت 
را رعایت نماید همچنان محصولات وی مورد استقبال مصرف کنندگان قرار خواهد گرفت.                                                                                                                 
غالبا کنترل کیفیت با تضمین کیفیت اشتباه گرفته می شود. درادامه این بخش ، به تعریف هر 

یک از این واژه ها و تفاوتهای آنها می پردازیم.

  کنترل کیفیت1
به  عمدتا  و  است  محصولات  و  اولیه  مواد  کیفیت  از  اطمینان  برای  فعالیتها  از  ای  مجموعه   

شناسایی و اصلاح نقص در محصول نهایی می پردازد. ) جعفری، 1398(

  کیفیت2 
تطابق محصول یا خدمات با معیارها و استانداردهای مربوطه میباشد. اگر محصول با استانداردهای 

کیفی مطابقت نکند معیوب حساب شده و از چرخه تولید خارج میشود. ) غفوریان، 1398(
وظیفه اصلی کنترل کیفیت اطمینان از کیفیت کالا و تطابق آن با معیارها و استانداردهای مربوطه 

عمدتا بوسیله امتحان و آزمایش است. ) غفوریان، 1398(

1-  Quality control (QC)

2-  Quality
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  تضمین کیفیت1
به  و  است  محصولات  تولید  فرآیندهای  در  کیفیت  از  اطمینان  برای  فعالیتها  از  ای  مجموعه 

جلوگیری و پیش گیری از ایجاد نقص طی فرآیندهای تولید می پردازد. ) جعفری، 1398(
تفاوتهای کنترل و تضمین کیفیت در جدول 9-3 خلاصه شده است. 

 

QA تضمین کیفیت QC کنترل کیفیت

تمرکز روی فرآیندهای تولید محصول تمرکز روی محصول در کنار بررسی مواد اولیه   

اقدامات پیشگیرانه ) جلوگیری از بروز عیوب ( اقدامات واکنشی ) یافتن عیوب (

قابل اجرا به موازات انجام پروژه قابل اجرا پس از تولید محصول نهایی

ممیزی های کیفیت ) بررسی های منظم و 

سیستماتیک برای حصول اطمینان از رعایت 

استانداردها( 

آزمایش کردن

جدول 9-3 تفاوت های کنترل و تضمین کیفیت ) اقتباس از ساکوویچ، 2019(

1-   Quality assurance (QA)
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  وظائف واحد کنترل کیفیت در صنایع غذایی
) هرست، تایبور، رینولدز و اسچولر،2010(

این واحد متشکل ازبخش های  فیزیکی، شیمیایی و میکروب شناسی میباشد. فعالیتهای این 
واحد شامل موارد زیر می باشد: 

1- کنترل کیفیت مواد اولیه
 مواد اولیه ورودی به کارخانه که از تامین کنندگان دارای مجوز معتبر از سازمانهای نظارتی تهیه 
شده اند، توسط واحد کنترل کیفی نمونه برداری شده و پس از عبور از مراحل کنترل کیفی و تایید 

توسط این واحد به بخش تولید منتقل می شوند.

2- کنترل کیفیت مواد حین تولید
کارشناسان واحد کنترل کیفی ازمواد و محصولات تولید شده در حین فرآیند تولید نمونه برداری 
کرده و تحت آزمونهای مربوطه قرار می دهند تا ازحسن کیفیت محصول در حین تولید اطمینان 

حاصل کنند.  

3- کنترل کیفیت محصول نهایی
تایید  انجام آزمایشهای لازم مجوز  از  ازمحصول نهایی نمونه برداری صورت می گیرد و پس 

صادر می شود.

4- کنترل کیفیت محصول قبل از ترخیص کالا
در صورت طی کردن موفقیت آمیز کلیه آزمایشهای مربوطه و حفظ کیفیت محصول طی گذشت 

مدت زمان مشخص، مجوز توزیع و فروش محصول در بازار صادر می شود.
کنترل و بازرسی ها در تمامی مراحل فوق الذکر به سه روش چشمی ، ابزاری و آزمایشگاهی 
صورت می پذیرد. چنانچه هر یک از مراحل فوق مورد تایید واحد کنترل کیفیت قرار نگیرد، از 
تولید محصول معیوب  یا استفاده از مواد اولیه نامرغوب که باعث تحمل هزینه های سنگین و 

نارضایتی مشتری می گردد جلوگیری بعمل می آید. 
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بعنوان مثال فرآیندهای بازرسی مواد اولیه و محصول توسط واحد کنترل کیفیت در یک نانوایی 
صنعتی  به صورت نمودارهای 3-3 و 4-3 نشان داده شده است.  

نمودار 3-3 فرآیند بازرسی مواد اولیه توسط واحد کنترل کیفیت در یک کارخانه تولید نانهای صنعتی 
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نمودار 4-3 فرآیند بازرسی محصول توسط واحد کنترل کیفیت در یک کارخانه تولید نانهای صنعتی   
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  وظائف واحد تضمین کیفیت در صنایع غذایی
 ) گورو1، 2021(

وظائف این واحد را میتوان در چرخه پی دی سی ای2 یا چرخه دمینگ3 خلاصه کرد.
 مراحل این چرخه عبارتند از:

ارائه 	  برای  تولید  فرآیندهای  به  مربوط  اهداف  باید  کیفیت  تضمین  واحد  ریزی4  برنامه 
محصول نهایی با کیفیت بالا را برنامه ریزی و تعیین کند.

انجام 	  تولید محصول، همچنین  فرآیندهای  آزمایش  و  توسعه  مرحله شامل  این  انجام5 
تغییرات لازم در این فرآیندها می باشد.

بررسی6 شامل نظارت بر فرآیندها، اصلاح فرآیندها و اینکه آیا اهداف از پیش تعیین شده 	 
را برآورده میکنند یا خیر، می باشد. 

عمل7 در این مرحله اقدامات لازم برای دستیابی به پیشرفت در فرآیندهای تولید محصول 	 
صورت می گیرد. 

تکرار  سازمان  کیفیت  تضمین  واحد  اهداف  اجرای  برای  چرخه  یک  صورت  به  مراحل  این 
می شوند تا اطمینان حاصل شود که محصول با رویه های صحیح طراحی و فرآیندها بدرستی 
اجرا شده اند. در نتیجه تولید یک محصول نهایی با کیفیت قابل قبول و بدون نقص تضمین 
می شود. خلاصه این مراحل به صورت نمودار5-3 نشان داده شده است.                                                                                            

1-  Guru              2-  PDCA cycle (Plan, Do, Check, Act)         3-  Deming (William Edwards Deming) 1900 - 1993

4- Plan               5-  Do                  6- Check                  7-  Act
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نمودار 5-3 وظائف واحد تضمین کیفیت در یک سازمان )چرخه دمینگ( ) اقتباس از گورو، 2021(
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  خلاصه فصل سه
مقررات  رعایت  است.  بشرضروری  بقاء  تداوم  برای  مطلوب،  کیفیت  با  ایمن  غذای  تهیه 
مواد  تولید  برای  اساسی  راهکاری  غذایی  مواد  سلامتی  و  ایمنی  المللی  بین  واستانداردهای 
 غذایی سالم و با کیفیت مطلوب می باشد. یکی از مهم ترین این استانداردها، سیستم هسپ1 
یا تجزیه و تحلیل خطر و کنترل نقاط بحران در صنایع غذایی است. با اجرای این استاندارد انواع 
آلاینده های فیزیکی، شیمیایی و زیست شناسی درکلیه مراحل تولید، حمل و نقل، فرآوری و 

بسته بندی مواد غذایی شناسایی و کنترل می شود. 

محصول  توصیف  هسپ،  تیم  تشکیل  شامل  هسپ  استاندارد  اصول  اجرای  مقدماتی  مراحل 
غذایی و مشخص کردن مصرف کنندگان آن و ترسیم نمودار جریان تولید ماده غذایی می باشد. 
مراحل اصلی اجرای این استاندارد شامل شناسایی و تجزیه و تحلیل مخاطرات، تعیین نقاط 
کنترل بحران و حدود بحران، پایش حدود بحران، اقدامات اصلاحی، تایید و اعتباردهی مجدد 
و مستند سازی می باشد. تمرکز استاندارد هسپ روی نقاط کنترل بحران است. این نقاط آخرین 
شانس کنترل خطر در زنجیره تولید ماده غذایی هستند. راهکار استاندارد هسپ برای شناسایی 

این نقاط  استفاده از درخت تصمیم گیری است.                                

از جمله ضوابط استاندارد هسپ برای حفظ ایمنی مواد غذایی، جلوگیری از دگر آلودگی این مواد 
انواع آلاینده های فیزیکی، شیمیایی و زیست شناسی، سلامتی  می باشد. در صنایع غذایی 
ماده غذایی را تهدید می کنند. این آلاینده ها ممکن است از طریق انسان، تجهیزات، وسائل 
با  غذایی  صنایع  کارکنان  کلیه  که  است  لازم  این  بنابر  شوند.  منتقل  غذاها  به  آلوده  محیط  و 
انواع آلاینده ها، نحوه انتقال وروشهای کنترل آنها آشنایی داشته باشند. بعنوان مثال از انواع 
آلاینده های زیست شناسی، باکتریهای بیماریزا را می توان نام برد. این باکتریها تحت شرائط 
محیطی مناسب بسرعت و به صورت تصاعدی تکثیرمی یابند و موجب آلودگی و فساد غذا می 
شوند. رعایت بهداشت فردی و محیط کار توسط  کلیه کارکنان صنایع غذایی می تواند از آلودگی 

مواد غذایی جلوگیری کند.                                                                        

1-  HACCP (Hazard Analysis & Critical Control Point)
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به کارگیری مقررات و استانداردهای کنترل و تضمین کیفیت، به موازات اجرای اصول استاندارد 
واحد  میکند.  را تضمین  کیفیت مطلوب  با  و  سالم  غذایی  مواد  تامین  غذایی،  درصنایع  هسپ 
کنترل کیفیت با کمک ابزارها ، انجام آزمایشات فیزیکی، شیمیایی و زیست شناسی و بازرسی 
بصری به شناسایی و اصلاح نقص در محصول می پردازد. همچنین بررسی کیفی مواد اولیه نیز 
از وظائف این واحد می باشد. تمرکزواحد تضمین کیفیت عمدتا روی فرآیندهای تولید محصول 
و پیشگیری از ایجاد نقص در محصول نهایی می باشد. فعالیتهای واحد تضمین کیفیت را می 
توان در چرخه دمینگ خلاصه کرد که شامل برنامه ریزی، انجام تغییرات لازم، نظارت وارتقاء 

درفرآیندهای تولید محصول می باشد.                                     
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  پرسش ها و تمرین های فصل سه 
1- در یک کارخانه تولید نانهای صنعتی، بخشی ازنانهای بسته بندی شده و آماده توزیع بسرعت 
کپک زدند. اقدامات اصلاحی واحد هسپ، وظائف واحد کنترل و تضمین کیفیت در این رابطه 

چیست؟          

2- آیا در پخت نان دما و مدت زمان طبخ می تواند نقطه کنترل بحران باشد؟ پاسخ خود را با ذکر 
دلیل توضیح دهید.                                                                                                          

3- آفلاتوکسین سمی خطرناک و سرطان زاست که توسط نوعی قارچ از خانواده آسپرژیلوس ترشح 
می شود و دربرخی از مواد غذایی فاسد از جمله نان کپک زده یافت می شود. مصرف این نانهای 
کپک زده در گاوداریها، این سم را به شیر و گوشت حیوان منتقل می کند و از این طریق به بدن 
ما راه می یابد. با توجه به اینکه ضوابط استاندارد هسپ از مزرعه تا میز غذا و سفره نان لازم 
الاجراست، راهکار پیشنهادی شما با در نظر گرفتن این ضوابط برای حل این معضل چیست؟                                                          

4- در یک کارخانه تولید نان صنعتی، هنگام بازرسی مواد خام ورودی به کارخانه توسط واحد 
کنترل کیفیت، وجود آلاینده های فیزیکی از جمله خرده های سنگ و شیشه  تایید شد. آیا این 
یا  مرحله می تواند نقطه کنترل بحران در زنجیره تهیه نان محسوب شود؟ برای پاسخ مثبت 

منفی خود دلیل بیاورید.        
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 5- آیا می توانید وظائف واحد تضمین کیفیت در یک کارخانه تولید نانهای صنعتی را بیان کنید. 
برای پاسخ خود می توانید از تصاویر زیر کمک بگیرید. 
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6- در نمودار زیرقسمتهای نقطه چین را با کلمات مناسب پر کنید.    

7- برداشت شما از تصویر زیر چیست؟
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8- مطابق تصویر زیر رعایت چه نکاتی برای پیشگیری از بیماریهایی که از طریق مواد غذایی 
آلوده منتقل میشوند، موثر است؟

  تمرین 
یکی از نانها یا شیرینیهایی که تاکنون تهیه کرده اید را انتخاب و مطابق ضوابط استاندارد هسپ 

ویژگیهای محصول مورد نظر را در قالب یک جدول توصیف کنید.
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