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ارزیابی مقدار حفظ فشار باد تایر

valuation of Tire Air Retention

واژه های کلیدی: فشار باد تایر، حفظ فشار باد تایر، آستری داخلی تایر، نفوذپذیری هوا.

چکیده:

تنظیم مناسب فشار باد تایر و حفظ آن یکی از عامل های مهم تأثیرگذار بر عملکرد تایر و مصرف بهینه ی سوخت 
خودروست. تایری که فشار باد آن کم باشد، نمی تواند شکل خود را حفظ کند و در تماس با جاده، تخت تر از حد 
قابل قبول خواهد بود. فشار کم باد تایر باعث انحراف بیشتر تایر در زمان چرخش می شود که این مسأله گرمای درونی 
تایر را افزایش داده و سبب افزایش مقاومت غلتشی و افزایش مصرف سوخت تا 5 درصد خواهد شد. عامل های گوناگونی 
چون دما، زمان تنظیم فشار باد، بار اعمال شده روی تایر در سرعت های بالا و عملکرد تایر در سطح های خشک و خیس، 
عامل هایی تأثیرگذار بر فشار باد تایر هستند. در شرایط ایده آل، فشار باد تایر در هرماه حدود psi 1 کاهش می یابد؛ این 
 3 psi بدان معناست که اگر فشار باد تایر برای مدت زمان 2 تا 3 ماه تنظیم نشود، ممکن ست تایر پس ازآن مدت، 2 تا
کاهش فشار را تجربه کند. ازاین رو، به منظور اهمیت موضوع، روش هایی برای پایش فشار باد تایر ایجادشده اند. یکی 
ازاین روش ها، سامانه ی TPMS است که روشی برخط، برای پایش فشار باد تایرِ نصب شده روی خودروست. روش آزمون 
دیگری به نام ASTM F-1112 نیز برای ارزیابی آهنگ کاهش فشار باد تایرها پیش از نصب روی خودرو تعریف شده است. 
مطالعه ی حاضر، مروری بر عامل های مؤثر بر کاهش فشار باد تایر و روش های ارزیابی مقدار حفظ فشار باد تایر است.
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علمی- فنی: ارزیابی مقدار حفظ فشار باد تایر 

مقدمه: 
تنظیم مناسب فشار باد تایر و حفظ 
آن یکی از عامل های مهم تأثیرگذار بر 
عملکرد تایر و مصرف بهینه ی سوخت 
هوای  فشار  این  درواقع  خودروست. 
داخل تایر است که وزن خودرو را 
پشتیبانی می کند. اگر فشار باد تایر از 

مسیر بدنه ی تایر در طی کار کم شود، 
دو اتفاق کلیدی در تایر رخ می دهد: 
یکی افزایش مصرف سوخت خودرو و 
کارایی کمتر تایر است و دیگری، نفوذ 
اکسیژن در لایه های گوناگون تایر است 
که منجر به کاهش عمر تایر در دمای 
زیاد )در سرعت یا بار زیاد( می شود و 
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از این منظر هم برای مصرف کننده و هم طراح تایر، مسأله ی 
مهمی ست. در این مطالعه، سعی بر این است که عامل های 
گوناگون مؤثر بر فشار باد تایر، موردبررسی قرارگرفته و 

روش های آزمون مربوط، معرفی و تشریح شوند.
تایری که فشار باد آن کم باشد، نمی تواند شکل خود را 
حفظ کند و در تماس با جاده، تخت تر از حد قابل قبول 
خواهد بود. فشار کم باد تایر باعث انحراف بیشتر تایر 
در زمان چرخش می شود که این مسأله گرمای درونی تایر 
را افزایش داده و سبب افزایش مقاومت غلتشی و افزایش 
مصرف سوخت تا 5 درصد خواهد شد؛ هم چنین کنترل 
 6 psi فرمان خودرو دشوار خواهد شد. باید درنظر داشت که 
کاهش فشار باد تایر درواقع معادل کاهش حدود 20 درصد 

از فشار باد تایر است ]1[.
 8 psi اگر یک وسیله ی نقلیه فقط با یک تایر کم باد به مقدار 
)KPa 56( کمتر از حد استاندارد حرکت کند، عمر تایر 
9000 مایل کمتر شده و مصرف سوخت خودرو 4 درصد 

افزایش می یابد ]2[.
به دلیل اهمیت موضوع، سامانه ای برای پایش فشار تایر 
به نام TPMS تعریف شده است که روشی کنترلی برای 
پایش فشار تایرهای نصب شده روی خودرو بوده و وظیفه ی 
آن نشان دادن مقدار باد تایرها به راننده است. این سامانه 
به صورت الکترونیکی کار می کند و به صورت برخط، مقدار 
باد تایر را به راننده گزارش می دهد. این سامانه نه تنها 
می تواند از بروز تصادف هایی که به دلیل کم باد بودن تایر 
پیش می آید، جلوگیری کند، بلکه با تذکر به راننده در مورد 
کم بودن باد تایرها، مقدار مصرف سوخت را نیز کاهش 

می دهد ]3[.
نکته ی شایان توجه در پایش فشار باد تایر، این است 

که همان گونه که بیان شد، سامانه ی TPMS روشی برخط 
برای کنترل تایرهای در حین حرکت است؛ ولی برای ارزیابی 
طراحی تایر، پیش از کار کردن تایر نیز مهم است که 
ارزیابی درستی از عملکرد تایر طراحی شده برای نگه داری 
فشار باد وجود داشته باشد که منظر اصلی این مقاله نیز 
هست. روش آزمون ASTM F-1112، در دنیا مدت هاست 
وجود دارد ولی در ایران کمتر به آن پرداخته شده است. 
این روش می تواند به ارزیابی آهنگ کاهش فشار باد تایرها 
)IPR()1( در شرایط قبل از نصب بپردازد. در این مطالعه به 

بررسی این روش آزمون پرداخته می شود.

فشار باد استاندارد و اهمیت آن
مزایای تنظیم مناسب فشار باد تایر  ■

حفظ فشار باد تایر در یک مقدار صحیح، کمک می کند 
که عملکرد تایر و مصرف سوخت بهینه شود. هم چنین به 
رانندگان اجازه می دهد که راحتی، دوام و کارایی مناسب 
تایر را تجربه کنند. مقدار لمیدگی تایر)2( به همان مقدار 
طراحی شده ی اصلی باقی مانده و از خمش بیش ازحد دیواره ی 
جانبی)3( و اعوجاج رویه)4( جلوگیری خواهد شد. گرما 
اندوزی)5( قابل کنترل بوده و تایر، مقاومت غلتشی مناسبی 
خواهد داشت. فشار باد مناسب تایر هم چنین ساختار تایر 

را پایدار می سازد ]1[.

عامل های تأثیرگذار بر فشار باد تایر  ■

عامل های گوناگونی بر فشار باد تایر اثر می گذارند که در 
ادامه موردبررسی قرار می گیرند.

دما:  -
در برخی خودروها، فشار باد مناسب تایر روی برچسب 

Science & Technologyعلمی- فنی

 1. Tire Inflation Pressure Retention

Tire Deflection .2- خوابیدن رویه و دیواره جانبی وقتی که رویه در تماس با جاده قرار می گیرد 
 3. Sidewall Flexing                            4. Tread Squirm                            5. Heat Built Up
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اطلاعات تایر یا در دفترچه ی راهنمای خودرو درج شده 
است؛ اما این فشار، برای تایرِ سرد محاسبه شده است. 
این بدان معناست که فشار باد تایر باید در آغاز روز، پیش 
از این که چند کیلومتر رانده شود، یا پیش از افزایش دمای 
محیط یا قرار گرفتن در معرض تابش نور خورشید، کنترل 

شود.
از آن جا که هوا یک نوع گاز است، با افزایش و کاهش 
دما منبسط و منقبض می شود؛ بنابراین لازم است فشار 
باد تایر در فصل های گوناگون سال تحت کنترل قرار گیرد.

به عنوان یک قانون کلی هر 5/5 درجه سانتی گراد تغییر 
در دمای هوا، سبب تغییر فشار باد تایر تا حدود 2 درصد 
)افزایش فشار با افزایش دما و کاهش فشار با کاهش دما( 
می شود. این بدان معناست که فشار باد تایرهای سواری 
معمولی )که در حالت استاندارد 30 تا psi 35 است(، 
به مقدار psi 1 و فشار باد تایرهای باری )که در حالت 
استاندارد 80 تا psi 100 است(، به مقدار psi 2 تغییر 

خواهد کرد.
در بسیاری از نقاط جهان اختلاف دما در تابستان و 
زمستان حدود 28 درجه ی سانتی گراد است که کاهش 
 5 psi 5 فشار را در زمستان نتیجه می دهد و psi احتمالی 
کاهش فشار باد تایر برای غیرقابل استفاده شدن تایر 

کافی ست ]4[!

زمان:  -
از آن جا که فشار باد مناسب برای تایرهای سواری 30 
تا psi 35 و تایرهای باری 80 تا psi 100 است، همواره 
نیروی ثابتی وجود دارد تا هوا را از داخل تایر به سمت 
بیرون تایر هل دهد. این کار سبب می شود که مقداری هوا از 
میان مولکول های لاستیک به سمت بیرون هدایت شود که به 
آن تراوش هوا)1( می گویند و اگر فشار باد تایر کنترل نشود، 

این خروج هوا ممکن ست تا پنچری کامل تایر ادامه یابد ]5[ 
 1 psi در شرایط ایده آل، فشار باد تایر در هرماه حدود
کاهش می یابد؛ این بدان معناست که اگر فشار باد تایر برای 
مدت زمان 2 تا 3 ماه تنظیم نشود، ممکن ست تایر پس ازآن 

مدت، 2 تا psi 3 کاهش فشار را تجربه کند ]6[

بار اعمال شده روی تایر در سرعت های بالا:  -
وقتی هدف، رانندگی با سرعت زیاد باشد، باید مطمئن بود 
که تایرهای وسیله ی نقلیه اندازه ی مناسبی دارند، به اندازه ی 
کافی و لازم باد شده اند و هم چنین به طور کامل موردبازرسی 
قرار گرفته اند؛ زیرا رانندگی در سرعت  بالا، تایرها را تحت 

تنش بسیار زیادی قرار می دهد.
به دلیل وزنی که تایرها باید تحمل کنند، دیواره ی جانبی 
تایرها خمیده شده و رویه ی تایرها در تماس با جاده، تخت 
می شوند. این مسأله سبب بروز اختلاف ابعادی بین شعاع 
تایر ایستا )بین مرکز و بالای تایر( و شعاع تایر تحت بار 
)بین مرکز تایر و سطح جاده( می شود. این اختلاف بین دو 
شعاع، خمش)2( نامیده می شود. افزایش سرعت وسیله ی نقلیه 
سبب انحراف سریع تر تایرها شده و افزایش بار وسیله ی 
نقلیه، درصورتی که فشار باد تایر افزایش نیابد، سبب انحراف 

بیشتر تایرها می شود.
سازمان فنی تایر و رینگ اروپا )ETRTO( استانداردی را 
برای تایرهایی که در اروپا به فروش می رسند، تدوین کرده 
است که براساس آن، انحراف تایر باید به حداقل رسیده و 
کنترل شود تا تایر بتواند بر تنش های ناشی از رانندگی در 
سرعت زیاد غلبه کند. برای پاسخ به نیازمندی های استاندارد 
نام برده شده، فشار باد تایر و ظرفیت های بارگذاری تایرها 
برای سرعت های بیشتر از km/h 160 برای همه ی تایرهای 
 190 km/h و برای سرعت های بیش از V رده ی سرعتی

برای تایرهای رده ی سرعتی Z طبقه بندی شده اند ]7[

Science & Technologyعلمی- فنی

 1. Air Permeation                          2. Deflection

علمی- فنی: ارزیابی مقدار حفظ فشار باد تایر 
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Science & Technologyعلمی- فنی

- عملکرد تایر در سطح های خشک:
وقتی فشار باد تایر به مقدار مناسب باشد، توزیع بار 
یکنواخت به وجود آمده و ساختار تایر پایدار می شود که این 
مسأله، تأثیر بسزایی بر سایش تایر، مقاومت غلتشی و دوام 

تایر دارد.
تایرهای کم باد، نیازمند دورفرمان بیشتری هستند تا بتوانند 
شروع به حرکت کنند و هم چنین سرعت پاسخ گویی آن ها به 

تغییرات فرمان کمتر است.
در مقایسه با تایرهای دارای فشار باد مناسب، واکنش 
تایرهای کم باد به تغییر مسیر، 2 ثانیه کندتر است که این 

تأخیر، افت 7 درصدی عملکرد تایر را منجر می شود ]8[

عملکرد تایر در سطح خیس:  -
در یک تایر کم باد، سرعت سایش کناره های رویه، بیشتر 
از مرکز آن خواهد بود. این بدان دلیل ست که فشار باد 
کافی در مرکز رویه وجود ندارد تا به آن اجازه دهد که 
سهم مناسبی از توزیع وزن را داشته باشد. در تایری که 
دارای فشار باد مناسب است، توزیع بار به طور یکنواخت 
صورت می گیرد و با این که بیشتر رانندگان می دانند که توزیع 
یکنواخت وزن، تأثیر بسزایی بر رفتگی)1(، مقاومت غلتشی 

و دوام تایر دارد، کمتر کسی از تأثیر قابل توجه آن بر 
مقاومت در برابر آب پیمایش)2( برای حفظ کشانش خیس)3( 

آگاه است ]9[
شکل  )1( نتیجه های آزمونی ست که شرکت میشلن در مورد 

ارزیابی آب پیمایش و کشانش خیس انجام داده است.
شکل اول یک تایر با فشار باد مناسب )psi 35( را نشان 
می دهد که بدون حرکت روی صفحه ی شیشه ای قرار دارد و 
بیانگر ایده ی صحیح و مناسب شکل و اندازه ی جاپای تایر 
است. سطح سیاه جایی ست که آمیزه ی لاستیکی تایر روی 
شیشه ی فشرده شده و سطح های سبزرنگ نشانگر آب در 
شیارهای درونی زاویه دار و پیرامونی تایر و روی باقی مانده ی 

صفحه ی شیشه ای ست.
شکل دوم تایری با فشار باد مناسب )psi 35( است که 
با سرعت mph 60 روی صفحه ی شیشه ای حرکت می کند. 
اگر صفحه ی شیشه ای خشک بود، اندازه ی جاپا به طور دقیق 
با شکل اول مشابه بود، زیرا هوا مانع از تماس رویه با 
صفحه نخواهد شد. اما وقتی صفحه ی شیشه ای خیس است، 

عمق و طرح رویه باید آب را تخلیه کند. 
مشاهده می شود که جاپا هنوز تماس خوبی را با صفحه نشان 

می دهد اما مقدار آن کمی از جاپای تایر ثابت کوچک تر است.

 1. Wear

Hydroplaning .2- حرکت تایر بر روی لایه ی نازکی از آب بر اثر قرار گرفتن آب در بین سطح تماس تایر با جاده 
Wet Traction .3- میزان کشانش یا چنگ زنی تایر در جاده ی خیس و توانایی آن در پخش آب برای مقابله با آب پیمایش 

 

   
  

 ]9[س یخ های حر در سطیعملکرد تا -1شکل 

 ،ای یشهش ی صفحه یستا روی( اpsi 53ر با فشار باد مناسب )یتا (1)

 ای یشهش ی صفحه یرو mph 06( در حال حرکت با سرعت psi 53ر با فشار باد مناسب )یتا (2)

 ای یشهش ی صفحه یرو mph 06در حال حرکت با سرعت  psi 56ر با فشار باد یتا (5)

 

 
 ]15[ستا و بدون بار یط ایشرا درر یآزمون سنجش کاهش فشار باد تا -2 شکل

 

شکل 1- عملکرد تایر در سطح های خیس ]9[
1- تایر با فشار باد مناسب )psi 35( ایستا روی صفحه ی شیشه ای،

2- تایر با فشار باد مناسب )psi 35( در حال حرکت با سرعت mph 60 روی صفحه ی شیشه ای
3- تایر با فشار باد psi 30 در حال حرکت با سرعت mph 60 روی صفحه ی شیشه ای
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تایری که کمی کم باد است، در مرکز رویه که در تماس 
با سطح جاده است، هوای بیشتری ازدست داده و بنابراین 

رویه کمی مقعر می شود.
شکل سوم مربوط به تایری با فشار باد psi 30 است که با 
سرعت mph 60 در طول صفحه در حرکت است. مقدار آب 
روی صفحه مشابه با دو شکل پیشین است. مشاهده می شود 
که مرکز رویه ی تایر بالا رفته است، زیرا نقش رویه نتوانسته 
است آب را تخلیه کند. همان گونه که در شکل قابل مشاهده است، 
جاپا تماس ضعیفی با صفحه برقرار کرده و به طور قابل توجهی 

کوچک تر از جاپای تایر دارای فشار باد مناسب است.
از این آزمون نتیجه گرفته می شود که هرچند رانندگی در 
سطح های خیس به طورکلی دشوارست، اما تایری که دارای فشار 
باد مناسب است، عملکرد خوبی از خود در برابر آب پیمایش و 
کشانش خیس نشان می دهد؛ درصورتی که رانندگی با تایر کم باد 
در این شرایط بسیار دشوارتر بوده و راننده مجبورست برای 

حفظ کنترل، خودرو را با سرعت کمتری براند ]9[
جدول )1( تأثیر افت فشار باد تایر را بر عملکرد آن در 

سطح های خشک و خیس نشان می دهد.

جدول 1- اثر افت فشار باد تایر بر عملکرد آن در سطوح خشک و خیس

■ تأثیر فشار باد تایر بر عملکرد و ویژگی های آن

اثر فشار باد تایر بر سرعت و مقدار تحمل بار وسیله ی نقلیه  -
تعیین فشار مناسب تایر، ارتباط مستقیم به مقدار تحمل بار 
وسیله ی نقلیه و اندازه ی تایر دارد. سازمان های بسیار زیادی 
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در جهان وجود دارد که هدف اصلی آن ها تدوین و انتشار 
استانداردهای تایر و چرخ است. در ایالات متحده این وظیفه 
بر عهده ی سازمان تایر و رینگ )TRA( است. سازمان مشابه 
در اروپا، سازمان فنی تایر و رینگ اروپا )ETRTO( بوده 
و در ژاپن نیز، سازمان ژاپنی تایر خودرو )JATMA( این 

وظیفه را بر عهده دارد.
تفاوت هایی   JATMA و   TRA ،ETRTO این که  با 
با هم دارند، اما به طورکلی با یکدیگر هماهنگ بوده و 
 استانداردهای تدوین شده توسط آن ها بسیار مشابه یکدیگر 

است.
این سازمان ها هم چنین منحنی های بار)1( را برای هر تایر 
تهیه می کنند که ارتباط بین فشار باد تایر و بیشینه ی ظرفیت 
تحمل بار تایر است. همانند استانداردهای مربوط به اندازه ی 
تایر، اختلاف اندکی میان منحنی های بار تهیه شده توسط 
سازمان های گوناگون وجود دارد که قابل چشم پوشی هستند. 
در هر منحنی بار، نقطه ای وجود دارد که در آن، منحنی 
از صعود بازمی ایستد. این نقطه در منحنی های بار سازمان 
TRA، در فشار psi 35 اتفاق می افتد که معادل آن در 

 36 psi فشار JATMA و ETRTO منحنی های سازمان های
است.

تایرهای سواری  باد  در جدول )2(، مقدارهای فشار 
برحسب سرعت که توسط سازمان ETRTO تهیه شده است 

را می توان مشاهده کرد.
فشار باد تایر ارائه شده در جدول ها، کمینه ی فشارهای 

مرتبط با بار اعمالی روی تایر هستند ]10[.
باید توجه داشت که فشار باد تایر نه تنها به مقدارهای 
بار)2( و ظرفیت حمل بار تایر)3(، بلکه به شرایط عملیاتی، 
بیشینه ی سرعت، موقعیت تایر روی وسیله ی نقلیه، شرایط 
 سرویس و ساختمان و ویژگی های وسیله ی نقلیه نیز بستگی 

دارد ]11[.
 1. Load Curve                                2. Tire Load                                3. Tire Load Carrying Capacity

 ( اثر افت فشار باد تاير بر عملکرد آن در سطوح خشک و خيس1جدول )
 

 
 ]11[( psi( فشار باد تاير بر حسب سرعت وسيله نقليه در بيشينه بار اعمالي روي تاير )واحد: 2جدول )

 
 

 

 

 

 

 

 
 

 ]13[( نتايج آزمون در شرايط ايستا و بدون بار 3جدول )

 (KPaفشار ) ماه
1 032 
0 002 
3 003 
4 002 

 
 ]13[( نتايج آزمون در شرايط پويا و تحت بار 4جدول )

 (kmمسافت ) (KPaفشار ) ماه
1 032 2 
0 012 464 
3 191 121 
4 180 692 
1 161 1112 

 
 سرعت
 رفتگي

 مقاومت
 کشانش دوام غلتشي

 خيس
 طول

 خط ترمز
 افت فشار باد

 خشک هاي حدر سط
 - - کاهش افزايش افزايش

 افت فشار باد
 خيس هاي حسطدر 

 کاهش کاهش کاهش افزايش افزايش

 سرعت وسيله نقليه
(km/h) 

 نماد سرعت
T H V 

 3/36 3/36 3/36 162کمتر از 
122 2/32 2/32 2/32 
182 2/32 2/32 2/32 
192 0/39 0/39 0/39 
022  0/39 0/39 
012  6/42 6/42 
002   6/42 
032   6/42 
042   6/42 

علمی- فنی: ارزیابی مقدار حفظ فشار باد تایر 
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 جدول )2( فشار باد تایر برحسب سرعت وسیله ی نقلیه در بیشینه ی

]10[ )psi :بار اعمالی روی تایر )واحد 

 

روش های پایش فشار باد تایر
تاکنون مشخص شد که فشار باد تایر عامل مهمی در 
عملکرد و کارایی تایر محسوب می شود. ازاین رو، تدوین 
روش هایی برای پایش و اندازه گیری فشار باد تایر، امری 

ضروری به نظر می رسد.
امروزه در کشورهای پیشرفته برای ارزیابی فشار باد تایر 
روش آزمونی به کار برده می شود که در ادامه موردبررسی 

قرار می گیرد.

روش آزمون استاندارد برای آزمون آهنگ کاهش فشار 
)ASTM F-1112( بادی )باد تایرهای بدون تویی )تیوب

روش آزمون ASTM F-1112 روشی ست برای ارزیابی فشار 
باد تایر پس از طراحی و ساخت و پیش از تحویل به تولید 
یا ارزیابی تایرهای گوناگون وقتی که تایر زیر خودرو نیست، 
که در ادامه، به صورت خلاصه به توضیح این روش پرداخته 
می شود. این روش آزمون، تعیین سرعت کاهش فشار باد 
تایر ناشی از عبور هوا از ساختار تایر، در شرایط دمایی 
ثابت را پوشش می دهد. آزمون ها در شرایط ایستا، یعنی 

در شرایطی که تایرها نه می چرخند و نه تحت بار هستند، 
انجام می شوند ]12[

روش آزمون  -

فشار باد تایرها، دمای محیط و فشارهای جو، به طور   -1
متوالی )روزانه( به مدت دو هفته ثبت می شوند. اگر 
از یک فشارسنج استفاده  شود، قبل از هر بار خواندن 
فشار، باید یک ضربه ی آرام به فشارسنج زده شود.

   زمانی که شیب نمودار لگاریتمی فشار باد نرمال شده 
برحسب زمان، ثابت می شود؛ می توان درنظر گرفت 
که تایرها به طور رضایت بخشی در شرایط آزمون قرار 

گرفته اند.
از دو هفته، خواندن فشار باد تایرها، دمای محیط و   -2
فشار جو باید حداقل هفته ای یک بار تا پایان دوره، 
آزمون انجام گیرد. بهتر است پایش دمای محیط به طور 
پیوسته صورت گیرد تا اطمینان به دست آید که تایرها 
همواره در دمای تعادلی قرار دارند تا از اثر های تغییر 

دما بر فشار باد تایر جلوگیری شود.
به طور معمول طول دوره ی آزمون، 180 روز است.   -3
بسته به دقت داده ها، طول آزمون می تواند کوتاه تر یا 

بلندتر شود.

محاسبات  -

فشار نرمال شده از فرمول زیر محاسبه می شود.
P = (P1+B1)(T2-T1) - B2                    )1(

که در آن:
)KPa( فشار باد نرمال شده :P

)KPa( فشار باد اندازه گیری شده :P1

)KPa( فشار جو اندازه گیری شده :B1

)101/3 KPa 1 اتمسفر معادل( )KPa( فشار جو مرجع :B2
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 ( اثر افت فشار باد تاير بر عملکرد آن در سطوح خشک و خيس1جدول )
 

 
 ]11[( psi( فشار باد تاير بر حسب سرعت وسيله نقليه در بيشينه بار اعمالي روي تاير )واحد: 2جدول )

 
 

 

 

 

 

 

 
 

 ]13[( نتايج آزمون در شرايط ايستا و بدون بار 3جدول )

 (KPaفشار ) ماه
1 032 
0 002 
3 003 
4 002 

 
 ]13[( نتايج آزمون در شرايط پويا و تحت بار 4جدول )

 (kmمسافت ) (KPaفشار ) ماه
1 032 2 
0 012 464 
3 191 121 
4 180 692 
1 161 1112 

 
 سرعت
 رفتگي

 مقاومت
 کشانش دوام غلتشي

 خيس
 طول

 خط ترمز
 افت فشار باد

 خشک هاي حدر سط
 - - کاهش افزايش افزايش

 افت فشار باد
 خيس هاي حسطدر 

 کاهش کاهش کاهش افزايش افزايش

 سرعت وسيله نقليه
(km/h) 

 نماد سرعت
T H V 

 3/36 3/36 3/36 162کمتر از 
122 2/32 2/32 2/32 
182 2/32 2/32 2/32 
192 0/39 0/39 0/39 
022  0/39 0/39 
012  6/42 6/42 
002   6/42 
032   6/42 
042   6/42 
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)K( دمای اندازه گیری شده :T1

)K( دمای اسمی آزمون :T2

داده های عبور هوا از مدل زیر پیروی می کنند:
P=P0e

βt                                                                          )2(
که:

)KPa( فشار نرمال شده :P
)KPa( فشار نرمال شده ی اولیه :P0

β: آهنگ کاهش روزانه در دمای اسمی آزمون
t: زمان آزمون )روز(

واحد ثابت آهنگ کاهش محاسبه شده )day 1،)β/1 است که 
عددی معنادار بوده و به این دلیل که به طور معمول به صورت 
ضرب در 3000 (days/month 30 * 100% ) گزارش می شود.
محاسبه های آهنگ کاهش پایدار و پیش بینی های آینده 
می تواند از هر نقطه ای در این آزمون )در مدت زمان 30 روز 

اولیه ی آزمون( به دست آید ]12[
 مثالی عملی از بهره گیری از روش آزمون استاندارد
ASTM F-1112 در شرایط ایستا و پویا در ادامه ارائه می شود.

شایان ذکر است از آن جا که روش آزمون نام برده شده، 
به طور عمده در شرایط ایستا مورداستفاده قرار می گیرد، 
آزمودن تایر در شرایط پویا بدین ترتیب صورت می گیرد 
که تایر در زمان های ویژه پس از طی مسافتی از خودرو 
جداشده و همانند شرایط ایستا تحت آزمون قرار می گیرد.

در این آزمون چهار تایر مشابه از یک برند با اندازه ی 
R 16 55 /205 در شرایط زیر مطالعه شدند ]13[

شرایط ایستا و بدون بار  -1

یک تایر نو براساس شکل )2( روی دستگاه آزمون قرار 
گرفت. تایر با هوای فشرده در فشار KPa 230 باد شده 

و هیچ چرخش، تماس یا بارگذاری روی آن انجام نشده و 
در یک اتاق بسته در دمای C° 25 نگهداری شد. هرماه با 
استفاده از ابزار اندازه گیری فشار، افت فشار تایر اندازه گیری 

می شود. آزمون به مدت 5 ماه ادامه داشت.

 

   
  

 ]9[س یخ های حر در سطیعملکرد تا -1شکل 

 ،ای یشهش ی صفحه یستا روی( اpsi 53ر با فشار باد مناسب )یتا (1)

 ای یشهش ی صفحه یرو mph 06( در حال حرکت با سرعت psi 53ر با فشار باد مناسب )یتا (2)

 ای یشهش ی صفحه یرو mph 06در حال حرکت با سرعت  psi 56ر با فشار باد یتا (5)

 

 
 ]15[ستا و بدون بار یط ایشرا درر یآزمون سنجش کاهش فشار باد تا -2 شکل

 
شکل 2- آزمون سنجش کاهش فشار باد تایر در شرایط ایستا و بدون بار ]13[

 نتیجه های آزمون در شرایط ایستا و بدون بار در جدول )3( 
قابل مشاهده است.

جدول 3- نتیجه های آزمون در شرایط ایستا و بدون بار ]13[

 ( اثر افت فشار باد تاير بر عملکرد آن در سطوح خشک و خيس1جدول )
 

 
 ]11[( psi( فشار باد تاير بر حسب سرعت وسيله نقليه در بيشينه بار اعمالي روي تاير )واحد: 2جدول )

 
 

 

 

 

 

 

 
 

 ]13[( نتايج آزمون در شرايط ايستا و بدون بار 3جدول )

 (KPaفشار ) ماه
1 032 
0 002 
3 003 
4 002 

 
 ]13[( نتايج آزمون در شرايط پويا و تحت بار 4جدول )

 (kmمسافت ) (KPaفشار ) ماه
1 032 2 
0 012 464 
3 191 121 
4 180 692 
1 161 1112 

 
 سرعت
 رفتگي

 مقاومت
 کشانش دوام غلتشي

 خيس
 طول

 خط ترمز
 افت فشار باد

 خشک هاي حدر سط
 - - کاهش افزايش افزايش

 افت فشار باد
 خيس هاي حسطدر 

 کاهش کاهش کاهش افزايش افزايش

 سرعت وسيله نقليه
(km/h) 

 نماد سرعت
T H V 

 3/36 3/36 3/36 162کمتر از 
122 2/32 2/32 2/32 
182 2/32 2/32 2/32 
192 0/39 0/39 0/39 
022  0/39 0/39 
012  6/42 6/42 
002   6/42 
032   6/42 
042   6/42 

نتیجه های آزمون شرایط ایستا و بدون بار نشان داد که 
کاهش فشار باد تایری که با هوا پر شده است، به مقدار 
KPa 3 یا  درصد 1/3 در هرماه است و آهنگ افت فشار 

Science & Technologyعلمی- فنی
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بسته به اندازه ی تایر می تواند متغیر باشد.

2- شرایط پویا و تحت بار

در این آزمون نیز از تایرهای نو استفاده شد با این تفاوت 
که تایرها روی یک خودرو مناسب حرکت در جاده)1( بسته 
 230 KPa شدند. در این آزمون نیز فشار باد اولیه ی تایرها
بود. فقط یک تایر )تایر جلو سمت راست( برای سنجش 
و ارزیابی مدنظر قرار گرفت. فشار تایر در ابتدای هرروز، 
توسط ابزار اندازه گیری فشار به مدت 5 ماه اندازه گیری 
می شد و در این مدت باد تایرها تنظیم نشد. دمای تایرها 

نیز روزانه تحت کنترل بود.
نتیجه های آزمون پویا و تحت بار در جدول )4( نشان 

داده شده است.

جدول )4( نتیجه های آزمون در شرایط پویا و تحت بار ]13[

 ( اثر افت فشار باد تاير بر عملکرد آن در سطوح خشک و خيس1جدول )
 

 
 ]11[( psi( فشار باد تاير بر حسب سرعت وسيله نقليه در بيشينه بار اعمالي روي تاير )واحد: 2جدول )

 
 

 

 

 

 

 

 
 

 ]13[( نتايج آزمون در شرايط ايستا و بدون بار 3جدول )

 (KPaفشار ) ماه
1 032 
0 002 
3 003 
4 002 

 
 ]13[( نتايج آزمون در شرايط پويا و تحت بار 4جدول )

 (kmمسافت ) (KPaفشار ) ماه
1 032 2 
0 012 464 
3 191 121 
4 180 692 
1 161 1112 

 
 سرعت
 رفتگي

 مقاومت
 کشانش دوام غلتشي

 خيس
 طول

 خط ترمز
 افت فشار باد

 خشک هاي حدر سط
 - - کاهش افزايش افزايش

 افت فشار باد
 خيس هاي حسطدر 

 کاهش کاهش کاهش افزايش افزايش

 سرعت وسيله نقليه
(km/h) 

 نماد سرعت
T H V 

 3/36 3/36 3/36 162کمتر از 
122 2/32 2/32 2/32 
182 2/32 2/32 2/32 
192 0/39 0/39 0/39 
022  0/39 0/39 
012  6/42 6/42 
002   6/42 
032   6/42 
042   6/42 

نتیجه های آزمون پویا و تحت بار نشان داد که تایر در هرماه 
حدود 10 تا KPa 20 افت فشار را تجربه می کند ]13[.

روش های کاهش تراوایی باد تایر
کاهش تراوایی باد تایر به طورعمده به سه روش تغییر 
ضخامت لایه ی آستری داخلی، پروفیل دار کردن لایه ی آستری 
داخلی و تغییر جنس کائوچوی مورداستفاده در تولید آستری 
داخلی صورت می پذیرد. از آنجا که هدف کلی، کنترل آهنگ 
کاهش فشار باد تایر است، در ادامه عامل های مؤثر بر 
آهنگ کاهش باد تایر برای نگهداری تایر در شرایط مناسب 

موردبررسی قرار می گیرند.

)IPR( آهنگ کاهش فشار باد تایر
همان گونه که پیش تر اشاره شد، آهنگ کاهش فشار باد تایر 
)IPR(، عددی ست که مقدار کاهش فشار باد تایر را در زمان 
و دمای مشخص به صورت درصد نشان می دهد. براساس 
روش آزمون ASTM F-1112 به طور معمول مدت زمان یک 
ماه و دمای 21 درجه ی سانتی گراد به عنوان زمان و دمای 

استاندارد برای محاسبه ی IPR درنظر گرفته می شوند.
با محاسبه ی آهنگ کاهش فشار باد تایر در مدت زمان یک ماه 
به روش استاندارد ASTM F-1112 می توان محاسبه کرد که چه 
مدت طول می کشد تا فشار باد تایر 25 درصد کاهش یابد.

شکل )3( نشان می دهد که مدت زمان کاهش 25 درصد از 
 IPR فشار باد تایر، وابسته به آهنگ کاهش فشار باد تایر
 است؛ به گونه ای که هر چه IPR کمتر باشد، زمان بیشتری طول 
می کشد تا 25 درصد از فشار باد تایر کاهش یابد ]14[.

 

 
 ]11[ گوناگون %IPRرها با یر در تای% از فشار باد تا23مدت زمان کاهش  -5شکل 
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 %IPR شکل 3- مدت زمان کاهش 25% از فشار باد تایر در تایرها با

گوناگون ]14[

اثر دما بر آهنگ کاهش فشار باد تایر  -

در دماهای بالاتر، آهنگ کاهش فشار باد تایر افزایش 
می یابد.

Science & Technologyعلمی- فنی

 1. Proton Perdana, Malaysian, 1000 ton
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استاندارد ASTM F-1112 آهنگ کاهش IPR را در دمای استاندارد 
21 درجه ی سانتی گراد محاسبه می کند. اما به طورمعمول تایرها 
در شرایط عملیاتی در بازه ی دمایی 60 تا 70 درجه ی 
سانتی گراد قرار می گیرد؛ بنابراین لازم است وضعیت فشار باد 

تایر در شرایط دمایی سرویس نیز مدنظر قرار گیرد.

 

 
 ]11[ گوناگون %IPRرها با یر در تای% از فشار باد تا23مدت زمان کاهش  -5شکل 
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شکل 4- اثر دما بر IPR تایر ]14[

شکل )4( نشان می دهد که افزایش دما تا 70 درجه ی 
سانتی گراد به طور چشم گیری آهنگ کاهش IPR را افزایش 
می دهد؛ به گونه ای که مستقل از نوع و سازنده ی تایر، نرخ 
کاهش فشار باد تایر در دمای 70 درجه ی سانتی گراد، 10 
تا 19 برابر خواهد بود. به عنوان مثال، تایری که در دمای 21 
درجه ی سانتی گراد دارای IPR معادل 2/4 درصد است، در 
دمای 70 درجه ی سانتی گراد، IPR معادل با 30 درصد خواهد 
داشت که معنای آن، کاهش قابل توجه در مدت زمانی ست که 
تایر، 25 درصد از فشار باد خود را از دست می دهد. مثالی 
از این کاهش مدت زمان، در شکل )5( قابل مشاهده است ]14[.

 
 ]11[ر ی% از فشار باد تا23ش دما بر کاهش مدت زمان کم شدن یاثر افزا -3شکل 
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شکل 5- اثر افزایش دما بر کاهش مدت زمان کم شدن 25% از فشار 
باد تایر ]14[

اثر مقدار کائوچوی بیوتیل بر آهنگ کاهش فشار باد تایر  -

به دلیل ویژگی سدگری مناسب کائوچوی بیوتیل، افزایش 
مقدار کائوچوی بیوتیل در آمیزه ی آستری داخلی به کاهش 
)بهبود( آهنگ کاهش فشار باد تایر کمک می کند. البته باید توجه 
داشت که این افزایش مقدار کائوچوی بیوتیل، افزایش هزینه ی 
فراورده را بهأ همراه خواهد داشت. جدول )5( به مقایسه ی 
 بهبود آهنگ کاهش فشار باد با تغییر در فرمول بندی آمیزه ی

آستری داخلی و تغییرات هزینه ی فراورده پرداخته است.

جدول )5( اثر تغییر نسبت BIIR/NR در بهبود IPR تایر ]15[

 
 ]15[تاير  IPRدر بهبود  BIIR/NR( اثر تغيير نسبت 5جدول )

 3 2 1 کائوچوي موجود در آميزه
phr $ phr $ phr $ 

BB 2222 122 121/1کائوچوي بيوتيل،   82 884/2  62 663/2  
SMR 20 2 - 02 112/2کائوچوي طبيعي،   42 313/2  

IPR )1/1 تاير )% کاهش در ماه  1/0  8/0  
نسبت هزينه مواد اوليه تاير 

سواري با تغيير نسبت کائوچو 
 (kg 81/2)وزن: 

1 96/2  91/2  

نسبت هزينه مواد اوليه تاير 
باري با تغيير نسبت کائوچو 

 (kg 6/1)وزن: 
1 96/2  91/2  

 

 
مشاهده می شود که تنها با تغییر نسبت BIIR/NR، می توان 

به 30 درصد بهبود در IPR دست یافت.
دست یابی به 1 درصد کاهش ماهیانه IPR در تایر 
سواری، افزایش هزینه ای معادل 0/2 دلار به ازای هر تایر 

را دربرخواهد داشت ]15[

اثر ضخامت لایه ی آستری داخلی بر آهنگ کاهش فشار باد   -

تایر

شکل )6( اثر ضخامت لایه ی آستری داخلی را بر آهنگ 
کاهش IPR در فرمول بندی های گوناگون آمیزه ی آستری داخلی 

نشان می دهد.

Science & Technologyعلمی- فنی

علمی- فنی: ارزیابی مقدار حفظ فشار باد تایر 
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 ]11[ر ی% از فشار باد تا23ش دما بر کاهش مدت زمان کم شدن یاثر افزا -3شکل 
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شکل 6-  اثر ضخامت لایه ی آستری داخلی بر IPR تایر ]15[

مشاهده می شود که کاهش ضخامت لایه ی آستری، افزایش آهنگ 
کاهش فشار باد تایر را برای هر سه نوع فرمول بندی به همراه 
 خواهد داشت. بدیهی ست که اثر استفاده از کائوچوی بیوتیل
خالص در بهبود IPR در نمودارهای بالا نیز مشهود است ]15[.

اثر آهنگ کاهش فشار باد تایر بر مقاومت غلتشی  -

یک اصل قدیمی وجود دارد که براساس آن، مقاومت 
غلتشی با افزایش فشار باد تایر، کاهش می یابد.

اما به تازگی پژوهشگری)1( برای نخستین بار به نتیجه های 
غیرمنتظره ای در این زمینه دست یافته است. وی با مقایسه ی 
نتیجه های آزمایش های خود با نتیجه های دنیای واقعی، دریافت 

که در فشارهای بالای تایر، یک افزایش غیرمنتظره در 
مقاومت غلتشی تایرها در سطح جاده رخ می دهد.

درنهایت دو پژوهشگر دیگر)2( نیز این ملاحظه ها را با 
آزمودن مقاومت غلتشی در سطح های واقعی گوناگون تأیید 

کردند که نتیجه های آن ها در شکل )7( قابل مشاهده است.
 از این رو، مقاومت غلتشی شامل دو جزء خواهد بود: 
الف( اتلاف های گرمازایی)3( که وقتی تایر منعطف می شود، 
رخ می دهند و وقتی تایر خیلی نرم است، در بالاترین مقدار 
خود خواهند بود و ب( اتلاف های سامانه ی تعلیق)4( که زمانی 
که تایر خیلی سخت باشد، در بیشترین مقدار خود هستند. 
هر یک از این آثار، مستقل از یکدیگر عمل می کنند و بنابراین، 

نتیجه ی نهایی وابسته به جمع این دو نوع اتلاف است.
رانندگان به طور معمول در هنگام راندن وسیله ی نقلیه خود از 
اتلاف های گرمازایی آگاه هستند و چاره ی آن را در افزایش فشار 
باد تایر تا بیش ازاندازه ی لازم می جویند. برعکس برای رهایی از 
آثار اتلاف تعلیقی، تصمیم به افزایش سرعت وسیله ی نقلیه خود 
می گیرند. با این که با افزایش سرعت، مقدار لرزش های ناشی 
از اتلاف های تعلیقی افزایش می یابد، با کمی کاهش در فشار 
باد تایر وسیله ی نقلیه ی خود، بر این لرزش ها مسلط می شوند.

Science & Technologyعلمی- فنی

 1. Tom Anholt                               2. Jan Heine & Josh Poertner                                 3. Hysteretic Losses                              4. Suspension Losses

 
 

ر، یش فشار تای( با افزاcrr) ی، مقاومت غلتشگیرد یممورد آزمون قرار  یشگاهیآزما یها غلتک یر رویک تای یوقت -7 شکل
 Tom های یشآزمابه دست آمده از ج یست، همانگونه که نتایصادق ن یا جادهط یشرا یجه لزوماً براین نتی. اما ایابد یمکاهش 

Anholt  دهد یمنشان (2A .)یها جاده های حسط یشتر براین موضوع بیو ا اند نمودهد ییده را تأین پدیز ایر نیاخ های یشآزما 
 ]10[(. 2B) استناصاف قابل مشاهده 

 

 
 ]17[ یر بر مقاومت غلتشیم باد تایاثر زمان تنظ -8شکل 
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شکل 7- وقتی یک تایر روی غلتک های آزمایشگاهی مورد آزمون قرار می گیرد، مقاومت غلتشی )crr( با افزایش فشار تایر، کاهش می یابد. 
 .)2A( نشان می دهد Tom Anholt اما این نتیجه لزوماً برای شرایط جاده ای صادق نیست، همان گونه که نتیجه های به دست آمده از آزمایش های

.]16[ )2B( آزمایش های اخیر نیز این پدیده را تأیید کرده اند و این موضوع بیشتر برای سطح های جاده های ناصاف قابل مشاهده است
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مقدار انرژی ناشی از اتلاف های تعلیقی با افزایش ناصافی 
سطح جاده به طور چشم گیری افزایش می یابد.

پیامدهای این مطالعه ها روشن هستند: رانندگانی که فشار 
بیش ازحد تایر را تحمل می کنند، انرژی زیادی را هدر می دهند؛ 
 ،20 psi از این رو، با کاهش فشار تایرها تا حدود10 تا
می توان به کاهش مقاومت غلتشی و )درنتیجه افزایش بازدهی( 

دست یافته و به سادگی روی هر سطحی رانندگی کرد ]16[.
مقاومت غلتشی تایر، ارتباط مستقیم به زمان تنظیم باد تایر 
دارد؛ به گونه ای که هر چه دوره ی زمانی تنظیم باد تایر طولانی تر 
باشد، شاهد افزایش بیشتری در مقاومت غلتشی تایر خواهیم بود.

شکل )8( اثر زمان تنظیم باد تایر بر افزایش مقاومت غلتشی 
را برای چهار نوع تایر با IPR% گوناگون نشان می دهد.

 
 

ر، یش فشار تای( با افزاcrr) ی، مقاومت غلتشگیرد یممورد آزمون قرار  یشگاهیآزما یها غلتک یر رویک تای یوقت -7 شکل
 Tom های یشآزمابه دست آمده از ج یست، همانگونه که نتایصادق ن یا جادهط یشرا یجه لزوماً براین نتی. اما ایابد یمکاهش 

Anholt  دهد یمنشان (2A .)یها جاده های حسط یشتر براین موضوع بیو ا اند نمودهد ییده را تأین پدیز ایر نیاخ های یشآزما 
 ]10[(. 2B) استناصاف قابل مشاهده 
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شکل 6-  اثر ضخامت لایه ی آستری داخلی بر IPR تایر ]15[

بدین ترتیب، اهمیت تنظیم باد تایر بر کارکرد مناسب 
تایر مشخص می شود. زیرا بهبود مقاومت غلتشی تایر 
تایر  رفتگی  کاهش  و  سوخت  مصرف  کاهش   سبب 

می شود ]17[

نتیجه گیری
به نظر می رسد استفاده و مقایسه ی مقدار کاهش فشار 
باد تایرهای گوناگون و استاندارد کردن آن در سطح کشور 
می تواند تأثیر بسزایی در کاهش مصرف سوخت در کشور و 
نیز بهبود ایمنی مصرف کننده داشته باشد، ولی تاکنون به رغم 
سادگی بهره برداری ازاین روش، روش آزمون استانداردی در 
کشور ایجاد نشده است و تایرهای داخلی و خارجی وارداتی 
به این روش ارزیابی نمی شوند تا کنترل کیفی مناسبی در 
آن ها باشد. گرچه در دنیا عدد استانداردی در این زمینه 
تاکنون گزارش نشده است، ولی می توان در داخل کشور یک 
استاندارد ملی بنا نهاد که تایرهایی که افت فشار باد زیادی 

دارند، مورد تأیید واقع نشوند.
درضمن، وجود چنین استاندارد و مقایسه ای باعث می شود، 
مهندسی بهتری در زمینه ی آستری داخلی تایرهای سواری و 

باری در کشور رخ دهد.

Science & Technologyعلمی- فنی
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آمیزهکاریلاستیک/آمیزهکاریتایر

تشریحالزاماتونحوهانجامممیزی
فنیانرژیبرمبنایاستاندارد

ISO 50002:2014

نام دورهتاریخروز

تشریحالزاماتونحوهانجامممیزی12پنجشنبه
فنیانرژیبرمبنایاستاندارد
ISO 50002:2014

TGAآنالیزحرارتیبهروش

13جمعه

شاخصهایکلیدیکنترلعملکرد14شنبه
نگهداریوتعمیرات

شاخصهایکلیدیکنترلعملکرد15یکشنبه
نگهداریوتعمیرات

دورهجامعدیجیتالمارکتینگ

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتتردولایه16دوشنبه

دورهجامعدیجیتالمارکتینگ

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتتردولایه17سهشنبه

اختلاطآمیزههایلاستیکیدربنبوری

اختلاطآمیزههایلاستیکیدربنبوری18چهارشنبه

آزمونهاواستانداردهایبرچسبتایر19پنجشنبه
)SWR Tests(

20جمعه

21شنبه

دورهجامعدیجیتالمارکتینگ22یکشنبه

دورهجامعدیجیتالمارکتینگ23دوشنبه

اختلاطآمیزههایلاستیکیدرغلتک24سهشنبه

اختلاطآمیزههایلاستیکیدرغلتک25چهارشنبه

آزمونغیریکنواختیونابالانسیتایرها26پنجشنبه

27جمعه

تدوینبرنامهنگهداریوتعمیرات28شنبه
RCMمبتنیبرقابلیتاطمینان

تدوینبرنامهنگهداریوتعمیرات29یکشنبه
RCMمبتنیبرقابلیتاطمینان

دورهجامعدیجیتالمارکتینگ

دورهجامعدیجیتالمارکتینگ30دوشنبه

نام دورهتاریخروز

1جمعه

سیستممدیریتایمنیوبهداشت2شنبه
ISO 45001:2018شغلی

سیستممدیریتایمنیوبهداشت3یکشنبه
ISO 45001:2018شغلی

روشهاینگهداریتایرسواریوباری

روشهاینگهداریتایرسواریوباری4دوشنبه

فراینداکسترودینگترد

فراینداکسترودینگترد5سهشنبه

آشناییباطراحیقالبهایلاستیکی

آشناییباطراحیقالبهایلاستیکی6چهارشنبه

تجزیهوتحلیلریسکدرساختتایر

ممیزیداخلیسیستممدیریتانرژی
ISO 50001:2018, ISOمبتنیبر

19011:2018

تجزیهوتحلیلریسکدرساختتایر7پنجشنبه

ممیزیداخلیسیستممدیریتانرژی
ISO 50001:2018, ISOمبتنیبر

19011:2018

8جمعه

9شنبه

آشناییباروشهایعمردهی10یکشنبه
)Overhaul(تایرهایسواریوباری

آشناییباروشهایعمردهی11دوشنبه
)Overhaul(تایرهایسواریوباری

فرایندکلندرینگلایه

فرایندکلندرینگلایه12سهشنبه

نام دورهتاریخروز

13چهارشنبه

14پنجشنبه

15جمعه

آشناییباالزاماتسیستممدیریت16شنبه
ایمنی،بهداشتحرفهایوزیست

HSE-Msمحیطی

آشناییباالزاماتسیستممدیریت17یکشنبه
ایمنی،بهداشتحرفهایوزیست

HSE-Msمحیطی

فرایندبرشلایه)نخیوسیمی(18دوشنبه

مواداولیهصنایعلاستیک:انواع،19سهشنبه
ویژگیها

مواداولیهصنایعلاستیک:انواع،20چهارشنبه
ویژگیها

21پنجشنبه

22جمعه

تکنیکهایشناساییخطراتو23شنبه
ارزیابیریسکها

تکنیکهایشناساییخطراتو24یکشنبه
ارزیابیریسکها

فرایندگامکلندریگلایه25دوشنبه

فرایندگامکلندریگلایه26سهشنبه

REACHشناختالزاماتقانون

شناختالزاماتقانون27REACHچهارشنبه

28پنجشنبه

29جمعه

30شنبه

نام دورهتاریخروز

1پنجشنبه

2جمعه

امورگمرکیوترخیصکالا3شنبه

امورگمرکیوترخیصکالا4یکشنبه

5دوشنبه

فرایندتولیدتیوب6سهشنبه

فرایندتولیدتیوب7چهارشنبه

طیفسنجیبهروش8FT-IRپنجشنبه

9جمعه

روشهایپرداختوتامینمنابعمالی10شنبه
بینالملل

11یکشنبه

اصولومبانیانبارداری12دوشنبه

اصولومبانیانبارداری13سهشنبه

فرایندتولیدفلاپ)نوار(وبلادر

فرایندتولیدفلاپ)نوار(وبلادر14چهارشنبه

نام دورهتاریخروز

15پنجشنبه

16جمعه

17شنبه

18یکشنبه

نکاتحقوقیقراردادهایتجاری19دوشنبه

نکاتحقوقیقراردادهایتجاری20سهشنبه

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتآمیزه

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتآمیزه21چهارشنبه

22پنجشنبه

23جمعه

24شنبه

25یکشنبه

26دوشنبه

27سهشنبه

28چهارشنبه

29پنجشنبه

نام دورهتاریخروز

اکسترودینگلاستیک1سهشنبه

اکسترودینگلاستیک2چهارشنبه

آزمونواستانداردهایعملکردیتایر
درآزمایشگاهوجاده

آزمونواستانداردهایعملکردیتایر3پنجشنبه
درآزمایشگاهوجاده

4جمعه

5شنبه

مدیریتارتباطبامشتریانمبتنیبر6یکشنبه
،ISO 10004:2018استانداردهای

،10003:2018
،10002:2018
10001:2018

مدیریتارتباطبامشتریانمبتنیبر7دوشنبه
،ISO 10004:2018استانداردهای

،10003:2018
،10002:2018
10001:2018

مدیریتارتباطبامشتریانمبتنیبر8سهشنبه
،ISO 10004:2018استانداردهای

،10003:2018
،10002:2018
10001:2018

9چهارشنبه

کروماتوگرافیگازی10GCپنجشنبه

11جمعه

اصولومبانیبازرگانیوتجارتبینالملل12شنبه

اصولومبانیبازرگانیوتجارتبینالملل13یکشنبه

نحوهاندازهگیریوصحهگذاری
عملکردانرژیسازمانبرمبنای

ISO 50015& IPMVPبارویکردکاربردی

نحوهاندازهگیریوصحهگذاری14دوشنبه
عملکردانرژیسازمانبرمبنای

ISO 50015& IPMVPبارویکردکاربردی

آشناییباطراحیقالبهایلاستیکی15سهشنبه

نام دورهتاریخروز

آشناییباطراحیقالبهایلاستیکی16چهارشنبه

استانداردهایتایروتیوبهایسواری،
وانتی،باریواتوبوسی،موتورسیکلت

ودوچرخه

استانداردهایتایروتیوبهایسواری،17پنجشنبه
وانتی،باریواتوبوسی،موتورسیکلت

ودوچرخه

18جمعه

اصولوفنونمذاکراتبینالملل19شنبه

برندسازی20یکشنبه

برندسازی21دوشنبه

22سهشنبه

روشهاینگهداریتایرسواریوباری23چهارشنبه

روشهاینگهداریتایرسواریوباری24پنجشنبه

25جمعه

تنظیمقراردادهایبینالمللی26شنبه

تنظیمقراردادهایبینالمللی27یکشنبه

نحوهترسیمخطوطمبناوشاخصهای
عملکردانرژیسازمانبارویکرد
ISO 50006:2014استاندارد

بهصورتکاربردی

نحوهترسیمخطوطمبناوشاخصهای28دوشنبه
عملکردانرژیسازمانبارویکرد
ISO 50006:2014استاندارد

بهصورتکاربردی

آشناییباروشهایعمردهی
)Overhaul(تایرهایسواریوباری

آشناییباروشهایعمردهی29سهشنبه
)Overhaul(تایرهایسواریوباری

فرایندسیمانسازی

فرایندسیمانسازی30چهارشنبه

نام دورهتاریخروز

تکنیکهایشناساییخطراتو1دوشنبه
ارزیابیریسکها

فرمولاسیونآمیزههایلاستیکی2سهشنبه

تکنیکهایشناساییخطراتو
ارزیابیریسکها

فرمولاسیونآمیزههایلاستیکی3چهارشنبه

)MRP(برنامهریزیاحتیاجاتمواد

برنامهریزیاحتیاجاتمواد)MRP(4پنجشنبه

5جمعه

آشناییبافرایندارزیابیتایرخسارتی6شنبه

آشناییبافرایندنگهداریوتعمیرات
)TPM(بهرهورفراگیر

اصولومبانیبازرگانیوتجارتبینالملل7یکشنبه

آشناییبافرایندنگهداریوتعمیرات
)TPM(بهرهورفراگیر

آشناییباخطراتموادشیمیایی8دوشنبه

اصولومبانیبازرگانیوتجارتبینالملل

ماشینآلاتموردنیازبرایتولیدانواع9سهشنبه
محصولاتلاستیکی

آشناییباخطراتموادشیمیایی

ماشینآلاتموردنیازبرایتولیدانواع10چهارشنبه
محصولاتلاستیکی

استانداردهایتایروتیوبهایسواری،
وانتی،باریواتوبوسی،موتورسیکلت

ودوچرخه

استانداردهایتایروتیوبهایسواری،11پنجشنبه
وانتی،باریواتوبوسی،موتورسیکلت

ودوچرخه

12جمعه

آنالیزعللریشهایعیوب)RCA & RCFA(13شنبه

آنالیزعللریشهایعیوب)RCA & RCFA(14یکشنبه

نام دورهتاریخروز

اصولوفنونمذاکراتبینالملل15دوشنبه

تشریحالزاماتمدیریتانرژیبرمبنای
ISO 50001:2018استاندارد

آمیزهکاریلاستیک/آمیزهکاریتایر16سهشنبه

تشریحالزاماتمدیریتانرژیبرمبنای
ISO 50001:2018استاندارد

آمیزهکاریلاستیک/آمیزهکاریتایر17چهارشنبه

آزمونواستانداردهایعملکردیتایر
درآزمایشگاهوجاده

آزمونواستانداردهایعملکردیتایر18پنجشنبه
درآزمایشگاهوجاده

FT-IRطیفسنجیبهروش

19جمعه

شاخصهایکلیدیکنترلعملکرد20شنبه
نگهداریوتعمیرات

تنظیمقراردادهایبینالمللی21یکشنبه

شاخصهایکلیدیکنترلعملکرد
نگهداریوتعمیرات

تنظیمقراردادهایبینالمللی22دوشنبه

اختلاطآمیزههایلاستیکیدربنبوری23سهشنبه

فرایندسیمانسازی

اختلاطآمیزههایلاستیکیدربنبوری24چهارشنبه

فرایندسیمانسازی

25پنجشنبه

26جمعه

27شنبه

امورگمرکیوترخیصکالا28یکشنبه

امورگمرکیوترخیصکالا29دوشنبه

30سهشنبه

نام دورهتاریخروز

فرایندبیدسازی1چهارشنبه

فرایندبیدسازی2پنجشنبه

3جمعه

4شنبه

5یکشنبه

6دوشنبه

7سهشنبه

فرایندبندسازی8چهارشنبه

9پنجشنبه

10جمعه

روشهایپرداختوتامینمنابعمالی11شنبه
بینالملل

بهینهسازیمدیریتقطعاتیدکیو12یکشنبه
انبار

فرایندتولیدتیوب13دوشنبه

بهینهسازیمدیریتقطعاتیدکیو
انبار

فرایندتولیدتیوب14سهشنبه

15چهارشنبه

16پنجشنبه

17جمعه

نکاتحقوقیقراردادهایتجاری18شنبه

نام دورهتاریخروز

نکاتحقوقیقراردادهایتجاری19یکشنبه

تدوینبرنامهنگهداریوتعمیرات
RCMمبتنیبرقابلیتاطمینان

فرایندتولیدفلاپ)نوار(وبلادر20دوشنبه

تدوینبرنامهنگهداریوتعمیرات
RCMمبتنیبرقابلیتاطمینان

اختلاطآمیزههایلاستیکیدرغلتک21سهشنبه

فرایندتولیدفلاپ)نوار(وبلادر

اختلاطآمیزههایلاستیکیدرغلتک22چهارشنبه

فرایندساختتایر

فرایندساختتایر23پنجشنبه

24جمعه

25شنبه

26یکشنبه

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتآمیزه27دوشنبه

اکسترودینگلاستیک28سهشنبه

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتآمیزه

اکسترودینگلاستیک29چهارشنبه

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتساخت
تایر

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتساخت30پنجشنبه
تایر

نام دورهتاریخروز

 فرایند اکسترودینگ ترد1شنبه

آشنایی باعیوب تایر، دلایل و ریشه آن

 فرایند اکسترودینگ ترد2یکشنبه

تکنیک های شناسایی خطرات و  ارزیابی 
ریسک ها

 تکنیک های شناسایی خطرات و  ارزیابی ریسک ها3دوشنبه

 مدیریت بازاریابی و فروش و تکنیک های مرتبط

آزمون مواد اولیه : انتخاب، اجرا و تفسیر 4سهشنبه
ASTM استانداردهای 

مدیریت بازاریابی و فروش و تکنیک های مرتبط

آزمون مواد اولیه : انتخاب، اجرا و تفسیر 5چهارشنبه
ASTM استانداردهای 

استاندارد های تایر و تیوب های سواری، 
وانتی، باری و اتوبوسی، موتورسیکلت و دو 

 چرخه

مدیریت بازاریابی و فروش و تکنیک های 
مرتبط

استاندارد های تایر و تیوب های سواری، وانتی، 6پنجشنبه
 باری و اتوبوسی، موتورسیکلت و دو چرخه

 مدیریت بازاریابی و فروش و تکنیک های مرتبط

FT-IR طیف سنجی به روش

7جمعه

8شنبه

 آشنایی با خطرات مواد شیمیایی9یکشنبه

تشریح الزامات مدیریت انرژی بر مبنای 
ISO 50001: 2018  استاندارد

 آشنایی با خطرات مواد شیمیایی10دوشنبه

تشریح الزامات مدیریت انرژی بر مبنای 
ISO 50001: 2018  استاندارد

فرمولاسیون آمیزه های لاستیکی11سهشنبه

 فرمولاسیون آمیزه های لاستیکی 12چهارشنبه

شناسایی انواع خطرات مواد شیمیایی و 
اصول HSE فرمولاسیون برای ساخت 

محصول لاستیکی

شناسایی انواع خطرات مواد شیمیایی و 13پنجشنبه
HSE اصول

14جمعه

نام دورهتاریخروز

فرایند کلندرینگ لایه15شنبه

 فرایند کلندرینگ لایه16یکشنبه

 ارزیابی الزامات ریچ در مواد اولیه

مدیریت دارایی ها مبتنی بر اساس استاندارد 
ISO 55000:2014

 دوره جامع دیجیتال مارکتینگ17دوشنبه

 ارزیابی الزامات ریچ در مواد اولیه

مدیریت دارایی ها مبتنی بر اساس استاندارد 
ISO 55000:2014

ماشین آلات مورد نیاز برای تولید انواع 18سهشنبه
 محصولات لاستیکی

 دوره جامع دیجیتال مارکتینگ

ارزیابی الزامات ریچ در مواد اولیه

ماشین آلات مورد نیاز برای تولید انواع 19چهارشنبه
محصولات لاستیکی

آنالیز آزمایشگاهی مواد و محصولات20پنجشنبه

21جمعه

فرایند برش لایه )نخی و سیمی(22شنبه

ارزیابی الزامات ریچ در فرایند تولید23یکشنبه

 دوره جامع دیجیتال مارکتینگ24دوشنبه

 برندسازی

ارزیابی الزامات ریچ در فرایند تولید

 آمیزه کاری لاستیک   /    آمیزه کاری تایر25سهشنبه

 دوره جامع دیجیتال مارکتینگ

 برندسازی

ارزیابی الزامات ریچ در فرایند تولید

آمیزه کاری لاستیک   /    آمیزه کاری تایر26چهارشنبه

آزمون و استاندارد های عملکردی تایر در 27پنجشنبه
آزمایشگاه و جاده

28جمعه

فرایند گام کلندریگ لایه29شنبه

 فرایند گام کلندریگ لایه30یکشنبه

ارزیابی الزامات ریچ در محصول نهایی

ارزیابی الزامات ریچ در محصول نهایی31دوشنبه

نام دورهتاریخروز

1چهارشنبه

2پنجشنبه

3جمعه

4شنبه

5یکشنبه

6دوشنبه

7سهشنبه

8چهارشنبه

9پنجشنبه

10جمعه

آشناییباکارخانجاتتایرسازی11شنبه
خارجیوداخلی

سیستممدیریتایمنیوبهداشت12یکشنبه
ISO 45001:2018شغلی

آزمونهاواستانداردهایبرچسبتایر13دوشنبه
)SWR Tests(

سیستممدیریتایمنیوبهداشت
ISO 45001:2018شغلی

14سهشنبه

15چهارشنبه

16پنجشنبه

17جمعه

آشناییبامشخصاتظاهریوداخلی18شنبه
تایر

سیستممدیریتزیستمحیطی19ISOیکشنبه
14001:2015

نام دورهتاریخروز

آزمونغیریکنواختیونابالانسیتایرها20دوشنبه

سیستممدیریتزیستمحیطی
ISO 14001:2015

سیستممدیریتزیستمحیطی
ISO 14001:2015

مواداولیهصنایعلاستیک:انواع،ویژگیها21سهشنبه

REACHشناختالزاماتقانون

)MRP(برنامهریزیاحتیاجاتمواد

مواداولیهصنایعلاستیک:انواع،ویژگیها22چهارشنبه

REACHشناختالزاماتقانون

)MRP(برنامهریزیاحتیاجاتمواد

23پنجشنبه

24جمعه

آشناییبافرایندتولیدتایر25شنبه

آشناییباالزاماتسیستممدیریت26یکشنبه
ایمنی،بهداشتحرفهایوزیست

HSE-Msمحیطی

آزمونواستانداردهایعملکردیتایر27دوشنبه
درآزمایشگاهوجاده

آشناییباالزاماتسیستممدیریت
ایمنی،بهداشتحرفهایوزیست

HSE-Msمحیطی

آزمونواستانداردهایعملکردیتایر28سهشنبه
درآزمایشگاهوجاده

REACHشناختالزاماتقانون

شناختالزاماتقانون29REACHچهارشنبه

30پنجشنبه

31جمعه

نام دورهتاریخروز

1جمعه

آشناییباکارخانجاتتایرسازی2شنبه
خارجیوداخلی

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتآمیزه3یکشنبه

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتآمیزه4دوشنبه

سیستممدیریتایمنیوبهداشت
ISO 45001:2018شغلی

مواداولیهصنایعلاستیک:انواع،ویژگیها5سهشنبه

تجزیهوتحلیلریسکدرساختتایر

سیستممدیریتایمنیوبهداشت
ISO 45001:2018شغلی

مواداولیهصنایعلاستیک:انواع،ویژگیها6چهارشنبه

تجزیهوتحلیلریسکدرساختتایر

کروماتوگرافیگازی7GCپنجشنبه

8جمعه

آشناییبامشخصاتظاهریوداخلیتایر9شنبه

10یکشنبه

سیستممدیریتزیستمحیطی11ISOدوشنبه
14001:2015

شناختالزاماتقانون12REACHسهشنبه

ISOسیستممدیریتزیستمحیطی
14001:2015

شناختالزاماتقانون13REACHچهارشنبه

14پنجشنبه

15جمعه

آشناییبافرایندتولیدتایر16شنبه

اصولومبانیانبارداری

نام دورهتاریخروز

اصولومبانیانبارداری17یکشنبه

18دوشنبه

19سهشنبه

20چهارشنبه

آزمونهاواستانداردهایبرچسبتایر21پنجشنبه
)SWR Tests(

22جمعه

آشناییباعیوبتایر،دلایلوریشهآن23شنبه

24یکشنبه

آشناییباالزاماتسیستممدیریت25دوشنبه
ایمنی،بهداشتحرفهایوزیست

HSE-Msمحیطی

آزمونمواداولیه:انتخاب،اجراو26سهشنبه
ASTMتفسیراستانداردهای

آشناییباالزاماتسیستممدیریت
ایمنی،بهداشتحرفهایوزیست

HSE-Msمحیطی

آزمونمواداولیه:انتخاب،اجراو27چهارشنبه
ASTMتفسیراستانداردهای

آزمونغیریکنواختیونابالانسیتایرها28پنجشنبه

29جمعه

نحوهترسیمخطوطمبناوشاخصهای30شنبه
عملکردانرژیسازمانبارویکرد
ISO 50006:2014استاندارد

بهصورتکاربردی

نحوهترسیمخطوطمبناوشاخصهای31یکشنبه
عملکردانرژیسازمانبارویکرد
ISO 50006:2014استاندارد

بهصورتکاربردی

نام دورهتاریخروز

اختلاطآمیزههایلاستیکیدربنبوری1سهشنبه

ارزیابیالزاماتریچدرمحصولنهایی

اختلاطآمیزههایلاستیکیدربنبوری2چهارشنبه

ممیزیبراساساستاندارد
ISO 19011ومطابقباقوانینریچ

3پنجشنبه

4جمعه

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتتردولایه5شنبه

فرایندسیمانسازی6یکشنبه

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتتردولایه

دورهجامعدیجیتالمارکتینگ

فرایندسیمانسازی7دوشنبه

دورهجامعدیجیتالمارکتینگ

ممیزیداخلیسیستممدیریتانرژی
,ISO 50001:2018مبتنیبر

ISO 19011:2018

اختلاطآمیزههایلاستیکیدرغلتک8سهشنبه

ممیزیداخلیسیستممدیریتانرژی
,ISO 50001:2018مبتنیبر

ISO 19011:2018

اختلاطآمیزههایلاستیکیدرغلتک9چهارشنبه

فرایندبیدسازی

فرایندبیدسازی10پنجشنبه

TGAآنالیزحرارتیبهروش

11جمعه

مدیریتارتباطبامشتریانمبتنیبر12شنبه
،ISO 10004:2018استانداردهای

،10003:2018
،10002:2018
10001:2018

نام دورهتاریخروز

فرایندتولیدتیوب13یکشنبه

مدیریتارتباطبامشتریانمبتنیبر
،ISO 10004:2018استانداردهای

،10003:2018
،10002:2018
10001:2018

فرایندتولیدتیوب14دوشنبه

مدیریتارتباطبامشتریانمبتنیبر
،ISO 10004:2018استانداردهای

،10003:2018
،10002:2018
10001:2018

اکسترودینگلاستیک15سهشنبه

اکسترودینگلاستیک16چهارشنبه

فرایندبندسازی17پنجشنبه

18جمعه

19شنبه

20یکشنبه

21دوشنبه

آشناییباطراحیقالبهایلاستیکی22سهشنبه

آشناییباطراحیقالبهایلاستیکی23چهارشنبه

فرایندساختتایر

فرایندساختتایر24پنجشنبه

25جمعه

26شنبه

فرایندتولیدفلاپ)نوار(وبلادر27یکشنبه

فرایندتولیدفلاپ)نوار(وبلادر28دوشنبه

29سهشنبه

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتساخت30چهارشنبه
تایر

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتساخت31پنجشنبه
تایر

تقویم آموزشی سال 1398 

مرکز آموزش 
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rierco_net@Rierco66

educate@rierco.net
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سازمان ملی استاندارد ایران

نام دورهتاریخروز

مدیریتبازاریابیوفروشو1یکشنبه
تکنیکهایمرتبط

مدیریتبازاریابیوفروشو2دوشنبه
تکنیکهایمرتبط

مدیریتبازاریابیوفروشو3سهشنبه
تکنیکهایمرتبط

آزمونمواداولیه:انتخاب،اجراو
ASTMتفسیراستانداردهای

ماشینآلاتموردنیازبرایتولیدانواع
محصولاتلاستیکی

مدیریتبازاریابیوفروشو4چهارشنبه
تکنیکهایمرتبط

آزمونمواداولیه:انتخاب،اجراو
ASTMتفسیراستانداردهای

ماشینآلاتموردنیازبرایتولیدانواع
محصولاتلاستیکی

آشناییبافرایندنگهداریوتعمیرات
)TPM(بهرهورفراگیر

آشناییبافرایندنگهداریوتعمیرات5پنجشنبه
)TPM(بهرهورفراگیر

6جمعه

آشناییباخطراتموادشیمیایی7شنبه

آشناییباخطراتموادشیمیایی8یکشنبه

آنالیزعللریشهایعیوب)RCA & RCFA(9دوشنبه

آنالیزعللریشهایعیوب)RCA & RCFA(10سهشنبه

فرمولاسیونآمیزههایلاستیکی

آمیزهکاریلاستیک/آمیزهکاریتایر

فرمولاسیونآمیزههایلاستیکی11چهارشنبه

آمیزهکاریلاستیک/آمیزهکاریتایر

تشریحالزاماتونحوهانجامممیزی
فنیانرژیبرمبنایاستاندارد

ISO 50002:2014

نام دورهتاریخروز

تشریحالزاماتونحوهانجامممیزی12پنجشنبه
فنیانرژیبرمبنایاستاندارد
ISO 50002:2014

TGAآنالیزحرارتیبهروش

13جمعه

شاخصهایکلیدیکنترلعملکرد14شنبه
نگهداریوتعمیرات

شاخصهایکلیدیکنترلعملکرد15یکشنبه
نگهداریوتعمیرات

دورهجامعدیجیتالمارکتینگ

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتتردولایه16دوشنبه

دورهجامعدیجیتالمارکتینگ

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتتردولایه17سهشنبه

اختلاطآمیزههایلاستیکیدربنبوری

اختلاطآمیزههایلاستیکیدربنبوری18چهارشنبه

آزمونهاواستانداردهایبرچسبتایر19پنجشنبه
)SWR Tests(

20جمعه

21شنبه

دورهجامعدیجیتالمارکتینگ22یکشنبه

دورهجامعدیجیتالمارکتینگ23دوشنبه

اختلاطآمیزههایلاستیکیدرغلتک24سهشنبه

اختلاطآمیزههایلاستیکیدرغلتک25چهارشنبه

آزمونغیریکنواختیونابالانسیتایرها26پنجشنبه

27جمعه

تدوینبرنامهنگهداریوتعمیرات28شنبه
RCMمبتنیبرقابلیتاطمینان

تدوینبرنامهنگهداریوتعمیرات29یکشنبه
RCMمبتنیبرقابلیتاطمینان

دورهجامعدیجیتالمارکتینگ

دورهجامعدیجیتالمارکتینگ30دوشنبه

نام دورهتاریخروز

1جمعه

سیستممدیریتایمنیوبهداشت2شنبه
ISO 45001:2018شغلی

سیستممدیریتایمنیوبهداشت3یکشنبه
ISO 45001:2018شغلی

روشهاینگهداریتایرسواریوباری

روشهاینگهداریتایرسواریوباری4دوشنبه

فراینداکسترودینگترد

فراینداکسترودینگترد5سهشنبه

آشناییباطراحیقالبهایلاستیکی

آشناییباطراحیقالبهایلاستیکی6چهارشنبه

تجزیهوتحلیلریسکدرساختتایر

ممیزیداخلیسیستممدیریتانرژی
ISO 50001:2018, ISOمبتنیبر

19011:2018

تجزیهوتحلیلریسکدرساختتایر7پنجشنبه

ممیزیداخلیسیستممدیریتانرژی
ISO 50001:2018, ISOمبتنیبر

19011:2018

8جمعه

9شنبه

آشناییباروشهایعمردهی10یکشنبه
)Overhaul(تایرهایسواریوباری

آشناییباروشهایعمردهی11دوشنبه
)Overhaul(تایرهایسواریوباری

فرایندکلندرینگلایه

فرایندکلندرینگلایه12سهشنبه

نام دورهتاریخروز

13چهارشنبه

14پنجشنبه

15جمعه

آشناییباالزاماتسیستممدیریت16شنبه
ایمنی،بهداشتحرفهایوزیست

HSE-Msمحیطی

آشناییباالزاماتسیستممدیریت17یکشنبه
ایمنی،بهداشتحرفهایوزیست

HSE-Msمحیطی

فرایندبرشلایه)نخیوسیمی(18دوشنبه

مواداولیهصنایعلاستیک:انواع،19سهشنبه
ویژگیها

مواداولیهصنایعلاستیک:انواع،20چهارشنبه
ویژگیها

21پنجشنبه

22جمعه

تکنیکهایشناساییخطراتو23شنبه
ارزیابیریسکها

تکنیکهایشناساییخطراتو24یکشنبه
ارزیابیریسکها

فرایندگامکلندریگلایه25دوشنبه

فرایندگامکلندریگلایه26سهشنبه

REACHشناختالزاماتقانون

شناختالزاماتقانون27REACHچهارشنبه

28پنجشنبه

29جمعه

30شنبه

نام دورهتاریخروز

1پنجشنبه

2جمعه

امورگمرکیوترخیصکالا3شنبه

امورگمرکیوترخیصکالا4یکشنبه

5دوشنبه

فرایندتولیدتیوب6سهشنبه

فرایندتولیدتیوب7چهارشنبه

طیفسنجیبهروش8FT-IRپنجشنبه

9جمعه

روشهایپرداختوتامینمنابعمالی10شنبه
بینالملل

11یکشنبه

اصولومبانیانبارداری12دوشنبه

اصولومبانیانبارداری13سهشنبه

فرایندتولیدفلاپ)نوار(وبلادر

فرایندتولیدفلاپ)نوار(وبلادر14چهارشنبه

نام دورهتاریخروز

15پنجشنبه

16جمعه

17شنبه

18یکشنبه

نکاتحقوقیقراردادهایتجاری19دوشنبه

نکاتحقوقیقراردادهایتجاری20سهشنبه

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتآمیزه

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتآمیزه21چهارشنبه

22پنجشنبه

23جمعه

24شنبه

25یکشنبه

26دوشنبه

27سهشنبه

28چهارشنبه

29پنجشنبه

نام دورهتاریخروز

اکسترودینگلاستیک1سهشنبه

اکسترودینگلاستیک2چهارشنبه

آزمونواستانداردهایعملکردیتایر
درآزمایشگاهوجاده

آزمونواستانداردهایعملکردیتایر3پنجشنبه
درآزمایشگاهوجاده

4جمعه

5شنبه

مدیریتارتباطبامشتریانمبتنیبر6یکشنبه
،ISO 10004:2018استانداردهای

،10003:2018
،10002:2018
10001:2018

مدیریتارتباطبامشتریانمبتنیبر7دوشنبه
،ISO 10004:2018استانداردهای

،10003:2018
،10002:2018
10001:2018

مدیریتارتباطبامشتریانمبتنیبر8سهشنبه
،ISO 10004:2018استانداردهای

،10003:2018
،10002:2018
10001:2018

9چهارشنبه

کروماتوگرافیگازی10GCپنجشنبه

11جمعه

اصولومبانیبازرگانیوتجارتبینالملل12شنبه

اصولومبانیبازرگانیوتجارتبینالملل13یکشنبه

نحوهاندازهگیریوصحهگذاری
عملکردانرژیسازمانبرمبنای

ISO 50015& IPMVPبارویکردکاربردی

نحوهاندازهگیریوصحهگذاری14دوشنبه
عملکردانرژیسازمانبرمبنای

ISO 50015& IPMVPبارویکردکاربردی

آشناییباطراحیقالبهایلاستیکی15سهشنبه

نام دورهتاریخروز

آشناییباطراحیقالبهایلاستیکی16چهارشنبه

استانداردهایتایروتیوبهایسواری،
وانتی،باریواتوبوسی،موتورسیکلت

ودوچرخه

استانداردهایتایروتیوبهایسواری،17پنجشنبه
وانتی،باریواتوبوسی،موتورسیکلت

ودوچرخه

18جمعه

اصولوفنونمذاکراتبینالملل19شنبه

برندسازی20یکشنبه

برندسازی21دوشنبه

22سهشنبه

روشهاینگهداریتایرسواریوباری23چهارشنبه

روشهاینگهداریتایرسواریوباری24پنجشنبه

25جمعه

تنظیمقراردادهایبینالمللی26شنبه

تنظیمقراردادهایبینالمللی27یکشنبه

نحوهترسیمخطوطمبناوشاخصهای
عملکردانرژیسازمانبارویکرد
ISO 50006:2014استاندارد

بهصورتکاربردی

نحوهترسیمخطوطمبناوشاخصهای28دوشنبه
عملکردانرژیسازمانبارویکرد
ISO 50006:2014استاندارد

بهصورتکاربردی

آشناییباروشهایعمردهی
)Overhaul(تایرهایسواریوباری

آشناییباروشهایعمردهی29سهشنبه
)Overhaul(تایرهایسواریوباری

فرایندسیمانسازی

فرایندسیمانسازی30چهارشنبه

نام دورهتاریخروز

تکنیکهایشناساییخطراتو1دوشنبه
ارزیابیریسکها

فرمولاسیونآمیزههایلاستیکی2سهشنبه

تکنیکهایشناساییخطراتو
ارزیابیریسکها

فرمولاسیونآمیزههایلاستیکی3چهارشنبه

)MRP(برنامهریزیاحتیاجاتمواد

برنامهریزیاحتیاجاتمواد)MRP(4پنجشنبه

5جمعه

آشناییبافرایندارزیابیتایرخسارتی6شنبه

آشناییبافرایندنگهداریوتعمیرات
)TPM(بهرهورفراگیر

اصولومبانیبازرگانیوتجارتبینالملل7یکشنبه

آشناییبافرایندنگهداریوتعمیرات
)TPM(بهرهورفراگیر

آشناییباخطراتموادشیمیایی8دوشنبه

اصولومبانیبازرگانیوتجارتبینالملل

ماشینآلاتموردنیازبرایتولیدانواع9سهشنبه
محصولاتلاستیکی

آشناییباخطراتموادشیمیایی

ماشینآلاتموردنیازبرایتولیدانواع10چهارشنبه
محصولاتلاستیکی

استانداردهایتایروتیوبهایسواری،
وانتی،باریواتوبوسی،موتورسیکلت

ودوچرخه

استانداردهایتایروتیوبهایسواری،11پنجشنبه
وانتی،باریواتوبوسی،موتورسیکلت

ودوچرخه

12جمعه

آنالیزعللریشهایعیوب)RCA & RCFA(13شنبه

آنالیزعللریشهایعیوب)RCA & RCFA(14یکشنبه

نام دورهتاریخروز

اصولوفنونمذاکراتبینالملل15دوشنبه

تشریحالزاماتمدیریتانرژیبرمبنای
ISO 50001:2018استاندارد

آمیزهکاریلاستیک/آمیزهکاریتایر16سهشنبه

تشریحالزاماتمدیریتانرژیبرمبنای
ISO 50001:2018استاندارد

آمیزهکاریلاستیک/آمیزهکاریتایر17چهارشنبه

آزمونواستانداردهایعملکردیتایر
درآزمایشگاهوجاده

آزمونواستانداردهایعملکردیتایر18پنجشنبه
درآزمایشگاهوجاده

FT-IRطیفسنجیبهروش

19جمعه

شاخصهایکلیدیکنترلعملکرد20شنبه
نگهداریوتعمیرات

تنظیمقراردادهایبینالمللی21یکشنبه

شاخصهایکلیدیکنترلعملکرد
نگهداریوتعمیرات

تنظیمقراردادهایبینالمللی22دوشنبه

اختلاطآمیزههایلاستیکیدربنبوری23سهشنبه

فرایندسیمانسازی

اختلاطآمیزههایلاستیکیدربنبوری24چهارشنبه

فرایندسیمانسازی

25پنجشنبه

26جمعه

27شنبه

امورگمرکیوترخیصکالا28یکشنبه

امورگمرکیوترخیصکالا29دوشنبه

30سهشنبه

نام دورهتاریخروز

فرایندبیدسازی1چهارشنبه

فرایندبیدسازی2پنجشنبه

3جمعه

4شنبه

5یکشنبه

6دوشنبه

7سهشنبه

فرایندبندسازی8چهارشنبه

9پنجشنبه

10جمعه

روشهایپرداختوتامینمنابعمالی11شنبه
بینالملل

بهینهسازیمدیریتقطعاتیدکیو12یکشنبه
انبار

فرایندتولیدتیوب13دوشنبه

بهینهسازیمدیریتقطعاتیدکیو
انبار

فرایندتولیدتیوب14سهشنبه

15چهارشنبه

16پنجشنبه

17جمعه

نکاتحقوقیقراردادهایتجاری18شنبه

نام دورهتاریخروز

نکاتحقوقیقراردادهایتجاری19یکشنبه

تدوینبرنامهنگهداریوتعمیرات
RCMمبتنیبرقابلیتاطمینان

فرایندتولیدفلاپ)نوار(وبلادر20دوشنبه

تدوینبرنامهنگهداریوتعمیرات
RCMمبتنیبرقابلیتاطمینان

اختلاطآمیزههایلاستیکیدرغلتک21سهشنبه

فرایندتولیدفلاپ)نوار(وبلادر

اختلاطآمیزههایلاستیکیدرغلتک22چهارشنبه

فرایندساختتایر

فرایندساختتایر23پنجشنبه

24جمعه

25شنبه

26یکشنبه

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتآمیزه27دوشنبه

اکسترودینگلاستیک28سهشنبه

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتآمیزه

اکسترودینگلاستیک29چهارشنبه

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتساخت
تایر

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتساخت30پنجشنبه
تایر

نام دورهتاریخروز

 فرایند اکسترودینگ ترد1شنبه

آشنایی باعیوب تایر، دلایل و ریشه آن

 فرایند اکسترودینگ ترد2یکشنبه

تکنیک های شناسایی خطرات و  ارزیابی 
ریسک ها

 تکنیک های شناسایی خطرات و  ارزیابی ریسک ها3دوشنبه

 مدیریت بازاریابی و فروش و تکنیک های مرتبط

آزمون مواد اولیه : انتخاب، اجرا و تفسیر 4سهشنبه
ASTM استانداردهای 

مدیریت بازاریابی و فروش و تکنیک های مرتبط

آزمون مواد اولیه : انتخاب، اجرا و تفسیر 5چهارشنبه
ASTM استانداردهای 

استاندارد های تایر و تیوب های سواری، 
وانتی، باری و اتوبوسی، موتورسیکلت و دو 

 چرخه

مدیریت بازاریابی و فروش و تکنیک های 
مرتبط

استاندارد های تایر و تیوب های سواری، وانتی، 6پنجشنبه
 باری و اتوبوسی، موتورسیکلت و دو چرخه

 مدیریت بازاریابی و فروش و تکنیک های مرتبط

FT-IR طیف سنجی به روش

7جمعه

8شنبه

 آشنایی با خطرات مواد شیمیایی9یکشنبه

تشریح الزامات مدیریت انرژی بر مبنای 
ISO 50001: 2018  استاندارد

 آشنایی با خطرات مواد شیمیایی10دوشنبه

تشریح الزامات مدیریت انرژی بر مبنای 
ISO 50001: 2018  استاندارد

فرمولاسیون آمیزه های لاستیکی11سهشنبه

 فرمولاسیون آمیزه های لاستیکی 12چهارشنبه

شناسایی انواع خطرات مواد شیمیایی و 
اصول HSE فرمولاسیون برای ساخت 

محصول لاستیکی

شناسایی انواع خطرات مواد شیمیایی و 13پنجشنبه
HSE اصول

14جمعه

نام دورهتاریخروز

فرایند کلندرینگ لایه15شنبه

 فرایند کلندرینگ لایه16یکشنبه

 ارزیابی الزامات ریچ در مواد اولیه

مدیریت دارایی ها مبتنی بر اساس استاندارد 
ISO 55000:2014

 دوره جامع دیجیتال مارکتینگ17دوشنبه

 ارزیابی الزامات ریچ در مواد اولیه

مدیریت دارایی ها مبتنی بر اساس استاندارد 
ISO 55000:2014

ماشین آلات مورد نیاز برای تولید انواع 18سهشنبه
 محصولات لاستیکی

 دوره جامع دیجیتال مارکتینگ

ارزیابی الزامات ریچ در مواد اولیه

ماشین آلات مورد نیاز برای تولید انواع 19چهارشنبه
محصولات لاستیکی

آنالیز آزمایشگاهی مواد و محصولات20پنجشنبه

21جمعه

فرایند برش لایه )نخی و سیمی(22شنبه

ارزیابی الزامات ریچ در فرایند تولید23یکشنبه

 دوره جامع دیجیتال مارکتینگ24دوشنبه

 برندسازی

ارزیابی الزامات ریچ در فرایند تولید

 آمیزه کاری لاستیک   /    آمیزه کاری تایر25سهشنبه

 دوره جامع دیجیتال مارکتینگ

 برندسازی

ارزیابی الزامات ریچ در فرایند تولید

آمیزه کاری لاستیک   /    آمیزه کاری تایر26چهارشنبه

آزمون و استاندارد های عملکردی تایر در 27پنجشنبه
آزمایشگاه و جاده

28جمعه

فرایند گام کلندریگ لایه29شنبه

 فرایند گام کلندریگ لایه30یکشنبه

ارزیابی الزامات ریچ در محصول نهایی

ارزیابی الزامات ریچ در محصول نهایی31دوشنبه

نام دورهتاریخروز

1چهارشنبه

2پنجشنبه

3جمعه

4شنبه

5یکشنبه

6دوشنبه

7سهشنبه

8چهارشنبه

9پنجشنبه

10جمعه

آشناییباکارخانجاتتایرسازی11شنبه
خارجیوداخلی

سیستممدیریتایمنیوبهداشت12یکشنبه
ISO 45001:2018شغلی

آزمونهاواستانداردهایبرچسبتایر13دوشنبه
)SWR Tests(

سیستممدیریتایمنیوبهداشت
ISO 45001:2018شغلی

14سهشنبه

15چهارشنبه

16پنجشنبه

17جمعه

آشناییبامشخصاتظاهریوداخلی18شنبه
تایر

سیستممدیریتزیستمحیطی19ISOیکشنبه
14001:2015

نام دورهتاریخروز

آزمونغیریکنواختیونابالانسیتایرها20دوشنبه

سیستممدیریتزیستمحیطی
ISO 14001:2015

سیستممدیریتزیستمحیطی
ISO 14001:2015

مواداولیهصنایعلاستیک:انواع،ویژگیها21سهشنبه

REACHشناختالزاماتقانون

)MRP(برنامهریزیاحتیاجاتمواد

مواداولیهصنایعلاستیک:انواع،ویژگیها22چهارشنبه

REACHشناختالزاماتقانون

)MRP(برنامهریزیاحتیاجاتمواد

23پنجشنبه

24جمعه

آشناییبافرایندتولیدتایر25شنبه

آشناییباالزاماتسیستممدیریت26یکشنبه
ایمنی،بهداشتحرفهایوزیست

HSE-Msمحیطی

آزمونواستانداردهایعملکردیتایر27دوشنبه
درآزمایشگاهوجاده

آشناییباالزاماتسیستممدیریت
ایمنی،بهداشتحرفهایوزیست

HSE-Msمحیطی

آزمونواستانداردهایعملکردیتایر28سهشنبه
درآزمایشگاهوجاده

REACHشناختالزاماتقانون

شناختالزاماتقانون29REACHچهارشنبه

30پنجشنبه

31جمعه

نام دورهتاریخروز

1جمعه

آشناییباکارخانجاتتایرسازی2شنبه
خارجیوداخلی

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتآمیزه3یکشنبه

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتآمیزه4دوشنبه

سیستممدیریتایمنیوبهداشت
ISO 45001:2018شغلی

مواداولیهصنایعلاستیک:انواع،ویژگیها5سهشنبه

تجزیهوتحلیلریسکدرساختتایر

سیستممدیریتایمنیوبهداشت
ISO 45001:2018شغلی

مواداولیهصنایعلاستیک:انواع،ویژگیها6چهارشنبه

تجزیهوتحلیلریسکدرساختتایر

کروماتوگرافیگازی7GCپنجشنبه

8جمعه

آشناییبامشخصاتظاهریوداخلیتایر9شنبه

10یکشنبه

سیستممدیریتزیستمحیطی11ISOدوشنبه
14001:2015

شناختالزاماتقانون12REACHسهشنبه

ISOسیستممدیریتزیستمحیطی
14001:2015

شناختالزاماتقانون13REACHچهارشنبه

14پنجشنبه

15جمعه

آشناییبافرایندتولیدتایر16شنبه

اصولومبانیانبارداری

نام دورهتاریخروز

اصولومبانیانبارداری17یکشنبه

18دوشنبه

19سهشنبه

20چهارشنبه

آزمونهاواستانداردهایبرچسبتایر21پنجشنبه
)SWR Tests(

22جمعه

آشناییباعیوبتایر،دلایلوریشهآن23شنبه

24یکشنبه

آشناییباالزاماتسیستممدیریت25دوشنبه
ایمنی،بهداشتحرفهایوزیست

HSE-Msمحیطی

آزمونمواداولیه:انتخاب،اجراو26سهشنبه
ASTMتفسیراستانداردهای

آشناییباالزاماتسیستممدیریت
ایمنی،بهداشتحرفهایوزیست

HSE-Msمحیطی

آزمونمواداولیه:انتخاب،اجراو27چهارشنبه
ASTMتفسیراستانداردهای

آزمونغیریکنواختیونابالانسیتایرها28پنجشنبه

29جمعه

نحوهترسیمخطوطمبناوشاخصهای30شنبه
عملکردانرژیسازمانبارویکرد
ISO 50006:2014استاندارد

بهصورتکاربردی

نحوهترسیمخطوطمبناوشاخصهای31یکشنبه
عملکردانرژیسازمانبارویکرد
ISO 50006:2014استاندارد

بهصورتکاربردی

نام دورهتاریخروز

اختلاطآمیزههایلاستیکیدربنبوری1سهشنبه

ارزیابیالزاماتریچدرمحصولنهایی

اختلاطآمیزههایلاستیکیدربنبوری2چهارشنبه

ممیزیبراساساستاندارد
ISO 19011ومطابقباقوانینریچ

3پنجشنبه

4جمعه

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتتردولایه5شنبه

فرایندسیمانسازی6یکشنبه

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتتردولایه

دورهجامعدیجیتالمارکتینگ

فرایندسیمانسازی7دوشنبه

دورهجامعدیجیتالمارکتینگ

ممیزیداخلیسیستممدیریتانرژی
,ISO 50001:2018مبتنیبر

ISO 19011:2018

اختلاطآمیزههایلاستیکیدرغلتک8سهشنبه

ممیزیداخلیسیستممدیریتانرژی
,ISO 50001:2018مبتنیبر

ISO 19011:2018

اختلاطآمیزههایلاستیکیدرغلتک9چهارشنبه

فرایندبیدسازی

فرایندبیدسازی10پنجشنبه

TGAآنالیزحرارتیبهروش

11جمعه

مدیریتارتباطبامشتریانمبتنیبر12شنبه
،ISO 10004:2018استانداردهای

،10003:2018
،10002:2018
10001:2018

نام دورهتاریخروز

فرایندتولیدتیوب13یکشنبه

مدیریتارتباطبامشتریانمبتنیبر
،ISO 10004:2018استانداردهای

،10003:2018
،10002:2018
10001:2018

فرایندتولیدتیوب14دوشنبه

مدیریتارتباطبامشتریانمبتنیبر
،ISO 10004:2018استانداردهای

،10003:2018
،10002:2018
10001:2018

اکسترودینگلاستیک15سهشنبه

اکسترودینگلاستیک16چهارشنبه

فرایندبندسازی17پنجشنبه

18جمعه

19شنبه

20یکشنبه

21دوشنبه

آشناییباطراحیقالبهایلاستیکی22سهشنبه

آشناییباطراحیقالبهایلاستیکی23چهارشنبه

فرایندساختتایر

فرایندساختتایر24پنجشنبه

25جمعه

26شنبه

فرایندتولیدفلاپ)نوار(وبلادر27یکشنبه

فرایندتولیدفلاپ)نوار(وبلادر28دوشنبه

29سهشنبه

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتساخت30چهارشنبه
تایر

فرایندبازرسیوکنترلکیفیتساخت31پنجشنبه
تایر
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Abstract: Adjusting tire inflation and maintaining it seem to be of great importance influencing 
the performance of tire and optimum fuel consumption. An under-inflated tire fails to maintain its 
form and would run flatter in contact with the road surface. Under-inflation causes more deflection 
while rotating which leads to heat built up as well as an increase in rolling resistance and fuel 
consumption up to 5%. Several factors affect tire inflation containing temperature, time, tire load 
at high speeds and tire performance on dry and wet surfaces. Ideally, tire faces under-inflation of 
about 1 psi monthly which means experiencing 2-3 psi pressure loss if it would not been adjusted 
for 2-3 months. Therefore, some methods have been introduced to monitor tire inflation. One 
of those methods is the TPMS system which is an online method for monitoring the pressure of 
installed tires. ASTM F-1112 is another standard test method for evaluating tire inflation pressure 
retention before it is installed on the vehicle. This study, reviews factors affecting tire inflation 
and methods to evaluate tire air retention.

Keywords: Tire Inflation, Tire Air Retention, Tire Inner Liner, Air Permeability.
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