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 مقدمه

 :تاریخچه ایسوزو

و شرکت صنایع گاز و الکتریک توکیو تصمیم به ساخت ISHIKAWAGIM شرکت مهندسی وکشتی سازی  1916درسال 

انگلستان منعقد گردید ودرسال    WOLSELSYقرار داد همکاری مشترک فنی باشرکت  1918مشترک اتومبیل گرفتند. در سال 

 ISHILAWAJIMشرکت صنایع اتومبیل سازی  1933معرفی گردید. درسال  A-9با نام اولین وانت تولید  شده در ژاپن  1922

بوجود آمد. طی نشستی که    AUTOMOBILE  INDUSTRIESادغام  وشرکت صنایع اتومبیل    DOTباشرکت اتومبیل سازی 

روی محصولات کارخانه گذاشته شود. ایسوزو  باوزیر صنایع و بازرگانی ژاپن برگزار گردید مقرر شد از آن پس نام ایسوزو بر 1934در سال 

شرکت اتومبیل سازی توکیو که در واقع ایسوزو کنونی  1937نام رود خانه ای بود که از پشت معبد مقدس ژاپنی ها می گذشت. در سال 

 150یزان سرمایه نیز به نام شرکت رسماً به ایسوزو تغییر یافت وم 1949است با سرمایه یک میلیون ین به ثبت رسید وپیرو آن در سال 

 میلیون ین افزایش یافت در همان سال نیز اولین خودرو ایسوزو به هنگ کنگ صادر شد.  

  

 : تاریخچه تاسیس گروه بهمن

هزار ریال  به منظور انجام عملیات حمل  600باسرمایه اولیه « شرکت سهامی ایران خلیج کو»تحت عنوان  1331گروه بهمن در سال 

با اخذ مجوز  1338ه حمل ونقل دریایی وحق العمل کاری نمایندگی های تجاری تأسیس وشروع به کارنموداین شرکت ازسال ونقل از جمل

با افزایش  1350کیلوگرم  نمود و سپس در سال  200ساخت از سوی وزارت صنایع و معادن اقدام به مونتاژ وانت سه چرخ مزدا با ظرفیت 

کیلو گرم را به  500با ظرفیت  CC 1000ساخت و مونتاژ انواع وانت های مزدا تبدیل کرد و وانت مزدا سرمایه،موضوع فعالیت خود را به 

 CC1600وانت مزدا  1363مرحله تولید رسانید . در این سال نام رکت به کارخانجات اتومبیل سازی مزدا تغییر یافت . بعد از ان در سال 

 CC1800،شرکت به مونتاژ وانت مزدا 65-66ایران وانت تبدیل گردید . در سالهای تولید نیز به انواع تولیدات اضافه و نام شرکت به 

در پی واگذاری سهام به بخش خصوصی ، دگرگونی قابل ملاحظه ای در روند فعالیت های شرکت بوجود امد  1372پرداخت و از اواخر سال 

 CC1600 و آمبولانس CC2000و ساخت خودرو وانت دو کابین  ، بطوری که موضوع فعالیت شرکت به تولید و بهره برداری ، طراحی

 تغییر داده شد.

و بر اساس مصوبه مجمع عمومی فوق العاده صاحبان سهام وبا تغییر اساسنامه، نقطه عطف حیات شرکت در  28/4/1378در مورخ  

ده اتوماتیک ، تولید انواع شاسی و شاسی قابل ،  خودرودنF323 ،GLX 323  ،FL323زمین های مختلف از جمله تولید انواع سواری مزدا 
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حرکت ، تولید قطعات ریخته گری ، تولید انواع موتور سیکلت و دوچرخه و انجام فعالیت های بازرگانی و سرمایه گذاری در دستور کار قرار 

 گرفت . 

 1382یست دریافت نمود و در سال لوح صنعت سبز را از سازمان حفاظت محیط ز 1379به عنوان اولین شرکت خودرو ساز در سال 

 گردید  که شامل استاندارد های زیر میباشد : IMSبه عنوان اولین شرکت خودرو ساز، موفق به دریافت گواهینامه 

I. ISO14001 

II. OHSAS18001 

III. ISO 9001-2000 

IV. ISO/TS:2002 

 

 : مختصری در مورد مرکز بهمن دیزل

به ثبت رسیده است موضوع 2158345عام تاسیس گردید و تحت شماره  به صورت شرکت سهام08/11/1382این شرکت در تاریخ 

شرکت اشتغال به کلیه فعالیت های تولیدی و صنعتی نظیر مونتاژ انواع خودرو و وسایل نقلیه موتوری و دیزلی و سبک و سنگین و انواع 

اقدام به هر گونه مشارکت با اشخاص حقیقی و  کامیون، اتوبوس ، کامیونت و تریلر به منظور نوسازی ناوگان حمل ونقل داخلی کشور،

حقوقی داخلی و خارجی، تأسیس هر نوع شرکت، مؤسسه مالی و اعتباری با رعایت مقررات مربوطه ، خرید و فروش سهام سایر شرکتها و 

ز صنایع مختلف و توزیع مؤسسات ، ارائه هر گونه خدمات اعم از فنی و مهندسی نظیر ساخت ماشین الات صنعتی ، ساخت قطعات مورد نیا

 انها ، شرکت در مناقضه و مزایده ها و حضور در نمایشگاه های داخلی و خارجی دولتی و غیر دولتی می باشد .

گروه بهمن به منظور افزایش تنوع محصولات خود وحضور دربازار خودروهای سنگین دیزلی وتجاری با رعایت آخرین استاندارد های 

د وپس ازانجام بررسیهای کارشناسی شرکت ایسوزوی ژاپن را برای همکاری ،جهت تولید کامیونت ،کامیون زیست محیطی تاسیس گردی

در برنامه کاری گروه بهمن قرار گرفت وبا    NPRتن  6 وخودروهائی با سوخت دیزلی انتخاب کرد و در اولین مرحله ، تولید   کامیونت

خط تولید کامیونت  1382ماه از خرداد ، لغایت بهمن  9ریزی دقیق توانست در طول تشکیل تیم های کار شناسی و فنی طی یک برنامه 

اسفند ماه همان سال بدست وزیر صنایع وقت ،  19دستگا ه در روز طراحی ، اجرا و آماده بهره برداری نماید و در  10ایسوزو را با ظرفیت 

کننده خودرو های دیزلی پیوست.        شرکت بهمن دیزل بعد از تولید رسماً افتتاح گردید و گروه بهمن نیز به جمع شرکتها ی تولید 

تن،  8تن ، طی مطالعات صورت گرفته وبا تجارب کسب شده با همکاری کادرکارشناسی وفنی ، تولید کامیون  6موفقیت آمیز کامیونت 

تن در  2/5با وزن ناخالص   NKRکامیونت سبکنیز اقدام به تولید  1385آغاز نمود وبعد از آن در سال  1384را در سال   NQRمدل 

                استان قزوین نمود و در مدت زمانی اندک توانست سهم قابل قبولی از بازار خودروهای نیمه سنگین را به خود اختصاص دهد.                
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 :فضای اتومبیل و قطعات خودرو

 

شرکت شاسی ساز ایران ، مرکز بهمن دیزل ، شرکت مزدا یدک ، شرکت ایران  مرکز بهمن موتور، شرکت صنایع ریخته گری ایران ،

دوچرخ ، شرکت عصر بهمن ، و شرکت بهمن لیزینگ در فضای خودرو و قطعات، محصولات و خدمات متنوع و در برخی موارد منحصر به 

ت تک کابین و دوکابین مزدا ، آمبولانس مسقف ، سواری فرد به صنعت کشور و جامعه ارائه می نمایند .مرکز بهمن موتور با تولید انواع وان

GLX -323FL   مزدا و پاجرو ، شرکت صنایع ریخته گری ایران با تولید انواع سیلندر ، سرسیلندر و قطعات متفرقه خودرو ، شرکت

نمایندگی  106ز فروش باتعداد شاسی ساز ایران با تولید انواع شاسی خودروهای سنگین و سبک ، شرکت مزدا یدک با ارائه خدمات پس ا

 در سراسر کشور ) در حال حاضر ( شرکت ایران دوچرخ با تولید انواع موتور سیکلت و دوچرخه به عنوان نماینده شرکت یاماها ژاپن در ایران

 و عصر بهمن با ارائه خدمات بازرگانی بین المللی خودرو به گروه و فضای خودرو، کوشش می دهند. 

 

 

 

 

 

 

 

 



 4 

CHAPTER 

 1 

 

Inspection  

 

 

Standard 

 

 

For  

 

seat 

 

 



 5 

 

inspection  standard  for  truck  seat 
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فاده شود تبرای  استفاده از مواد مختلف از مراجع  زیر اس  
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 جداول انواع تست
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

تست های کاربرد پذیری  2جدول  شماره   
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کاربرد  صفحه های  فشرده 3جدول شماره   
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  نشان می دهد . را Bو همچنین چگونگی تعیین خط مرجع نقطه  وارد شدهجهت نیروی این شکل 
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اولیه فشاربرای  بارها  4جدول    
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 تعداد مقادیر عددی برای مقادیر  مشخصه شاخص
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اندازه گیری خیز   بارها   6جدول   
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

یت نقاط  بارگذاریموقع                                               6منحنی  های سختی توضیح شده  در شکل   
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                                       تست ارتعاشات                                                                                                     تست سختی سطح

                                                                                                                                                 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

7منحنی  فرورفتگی بار  در شکل     
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 تست  دمپینگ )میرا شدن (
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

را شدن (شکل امواج ناشی از دمپینگ)می  
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 استاندارد اتومبیل ژاپنی
 

 فنر های تخت برای اتومبیل ها

 مواد ها

 

 کلاس فولاد
وع کلاس فولاد بایدمطابق  با استاندارد یک ن JIS G  4801 از نوع فولاد های فنری   SUP6,SUP9,SUPA,SUP11A 

1برای دادن تلرانس برای ضخامت ها رجوع شود به جدول شماره   

 ابعاد و اندازه میله های تخت برای فنر ها

B(otsu-shu  -میله های تخت  برای فنر ها به دو نوع دسته بندی می شود  در ژاپن (  و    C (hei-shu و ابعاد تلرانس ها طبق ) در ژاپن

 زیر است .

 در ژاپن  B( Otsu-shu)مقطع برش خورده نوع 

نشان داده شده است . 1و ابعاد واندازه ها ی تلرانس ها در جدول  باشد  1خورده باید مطابق با شکل  برش  شکل مقطع  

 

1شکل   
 

 

 

 

1 جدول  
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3فصل   

دارد اتومبیل ژاپنیاستان  

 

 فنر های تخت برای اتومبیل ها
 مواد ها

 

 کلاس فولاد
 SUP6,SUP9,SUPA,SUP11Aاز نوع فولاد های فنری  JIS G  4801یک نوع کلاس فولاد بایدمطابق  با استاندارد 

 

 1برای دادن تلرانس برای ضخامت ها رجوع شود به جدول شماره 

 

فنر ها ابعاد و اندازه میله های تخت برای  

 میله های تخت  برای فنر ها به دو نوع دسته بندی می شود  

otsu-shu   B در ژاپن) ابعاد تلرانس ها طبق زیر است  و )  (در ژاپن    hei-shu C (.  

در  ژاپن  (   Otsu-shu (    B مقطع برش خورده نوع   

نشان داده شده است . 1لرانس ها در جدول و ابعاد واندازه ها ی ت باشد  1خورده باید مطابق با شکل  برش  شکل مقطع  
 

 

 

 

 

1شکل   
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1 جدول  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

در مقادیر تلرانس ضخامت گفته شده %25ضخامت ها باید  در دو طرف اندازه گیری شود .و تفاوت در ضخامت طرفین باید  -1توجه :

 شد .با   mm 0.1باید به هر حال مینیمم مقدار باشد .) 1جدول 

هر دو سطح باید کاملا صاف و به دور از هر گونه بر آمدگی  باشد . -2  

 در انتهای طرفین نامشخص است  R مقادیر شعاع ها ی  -3 

 

(C   مقطع بر ش خورده نوع)  در ژاپن)  Hei-shu  ) 
است . نشان داده شده 2باشد  و ابعاد واندازه ها ی تلرانس ها در جدول  2شکل مقطع برش خورده باید مطابق با شکل   

 

2 جدول و شکل  
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مقادیر تلرانس ضخامت  %25ضخامت ها باید در هر دو رف اندازه گیری  شود و تفاوت در ضخامت بین هر دو لبه باید در حدود  -1:توجه

باشد  2گفته شده در جدول   

ابعاد شیار  باید طبق قانون باشد  -2  

 در گوشه ها ی شیار نامشخص است .  r دو طرف و شعاعدر هر  R مقادیر شعاع -3  

یا کمتر باشد .  100/1*  100خروج از مرکزیت ناشی از خط مرکز  شیار  باید طبق قوانین -4  

 مشخصه های اصلی فنر ها
 تعاریف

 

. Chamber   – فاصله با حرف  5و4و3در شکل هایC    نامگذاری شده است 

Hنامگذاری شده    فاصله با حرف   5و4و3در شکل های   Height     — 

 --Span  با حرف  فاصله5و4و3در شکل هایL   نامگذاری شده         

فاصله با حرف  L1 نامگذاری شده  5و4و3در شکل های      Span at fixed end--- 

 

3شکل   
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 Diتوجه شود که قطر داخل حلقه      

 مشخصات فنر اندازه گیری شده

خصات طبق قوانین زیر است .این مش  

 

بر اساس بار به کار رفته انتهای فنر باید با یک اصصکاک ناچیز تقویت شود .-1  

د انداه گیری محفظه یا ارتفاع  بار گذاری شده باید تحت شرایط بار گذاری که بار به تدریج تا نقطه اندازی گیری شده افزایش می یاب-2

 شود .

ازه گیری شده و نقاط دیگری که به صورت توافقی  مشخص شده است  بدست آید .ثابت فنر باید از نقطه  اند  

)    JIS  B 701مرجع : طبق  اسناندارد  LEAF  SPRING  نقطه بار گذاری  شده در اطراف  نفطه بار  2( اندازه گیری  ثابت فنر  از

گذاری شده  باید  انداه گیری شوند . به هر حال در این  نقطه بار  3گذاری  شده طراحی شده  بدست می آیند . بنابر این در مجموع 

نقطه  برای بهبود  راندمان تست استفاه می کنیم . 2استاندارد ما از   

 

 تلرانس مر بوط به  مشخصه های فنر 
اسفاده گردد .  5تا    1باید برای  تلرانس گذاری  از  نکات   

  

تلرانس محفظه تحت بار طراحی شده -1  

خیز  تحت  بار طراحی  2.5mm+%2.5خیز  تحت  بار طراحی شده  باشد( که به هر حال  حداقل مقدار ) 2.5mm+%2.5)که  باید 

 باشد .  4mmشد( باید  

     عددی  طبق مقادیر   rounding –offطبق  قوانین  برای   mm0.5باید  بر اساس  واحد   عددی مقادیر    rounding –off روش

 .باشد .    JIS   Z  8401 استاندارد
 

تلرانس ار تفاع تحت بار طراحی شده  -2  

خیز طراحی 4.5mm+%2.5خیز طراحی شده( زیر  بار طراحی شده باشد  که به هر حال حداقل مقدار )4.5mm+%2.5)_این باید +

 باشد .5.5mmشده(باید 

 است .  JIS  Z  8401ق با استاندارد  باشد که مطاب   mm 0.5مقادیر عددی  باید بر اساس  واحد   rounding –offروش 

 

طراحی شده  خیز تلرانس بار تحت  -3  

خیز طراحی شده بالا تر از  بار طراحی شده باشد ( * ثابت فنر  طراحی شده باشد که به هر حال این حداقل 2.5mm+%2.5) _این باید+

 احی شده باشد .*  ثابت فنر طر   4mmخیز طراحی شده(  باید  برابر  2.5mm+%2.5مقدار )

 

طراحی شده ار تفاع تلرانس بار تحت   -4  

خیز طراحی شده بالا تر از  ارتفاع  طراحی شده باشد ( * ثابت فنر  که به هر حال این حداقل مقدار 4mm +%2.5) _+ که این باید

(2.5% + 4mm  باید  برابر  )5.5خیز طراحی شدهmm   . ثابت فنر طراحی شده باشد  * 

 

که منجر به یک قانون برای  ارتفاع کامیون یا تفاوت در ارتفاع  4تا  1در موردی که مقدار تلرانس که باید کوچکتر از مقادیر مینیمم توجه : 

سمت چپ  و یا راست  وسیله نقلیه  و غیره می شود . این مفدار باید مطابق با  قراردادی که بین طرفین است باشد  .   
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فنر نه اده -5  
دهانه باشد . مشروط بر اینکه  حداقل مقدار   mm%3_+وقتی که فنر در حالت افقی است  اندازه گیری شود و تلرانس باید   دهانه باید

تلرانس  دهانه  در انتهای  ثابت باشد  مشروط بر   mm%3_+باشد . در مورد طراحی دهانه در انتهای ثابت   تلرانس باید     3mmباید  

 باشد .   2mmاینکه حداقل  مقدار 

 

سختی  -6  
 (  to 3.10 mm  2.85باشد   )  قطر ماتریس    to  461  Hb   388برگ بعد از گرم کردن  باید   سختی 

 که سختی باید در کناره ها ی فشاری نزدیک مرکز ورق اندازه گیری شود .

 

به منظور  فرآیند ساخت و ابعاد  موارد مورد نیاز  
ها مورد نیاز  ق و در فاصله بین مرکز سوراخ و مرکز  پیش افتادگی  باشد  و اتنهای  فنر باید   فقط وقتی آنطول  ور  در  باید  تلرانس ها

 شد  مشخص گردد . مقادیر  باید توسط ثابت دو طرفه  تعیین گردد .
 

 

1-6 ابعاد  و تلرانس های مرکز سوراخ و  برگ ها   

 

باشند .   6و شکل  3باید  مطابق با جدول  برگ ها  که این  ابعاد  و تلرانس های  برای مرکز سوراخ و  

 

6شکل  و 3جدول  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

2-6 شکل های انتهای  برگ   
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نشان داده شده است   7شکل ها  برای انتهای بریده شده  در شکل شماره   

 

7شکل   

 

 

 

 

 
تهای بریده شده به کار می روند .معمولا  بجای ان –انتهای  مربعی  –:  برای  یک ورق با یک نگهدارنده توجه  

 برای انتهای رول شده  مخروطی و یا نوک تیز  شکل نقشه ورق انتها مشخص نیست .
 

3-6 شکل های حلقه ها    
 قطر داخلی حلقه 

رجوع شود .   4برای بدست آوردن  تلرانس  قطرهای  داخلی  حلقه ها به  جدول  شماره    
 

 

 

4جدول شماره   

 

 

 

 

 

 
نشان داده شده است . 5حلقه برای موارد بدون بوش یا بدون بوش های لاستیگی یا کاور خارجی  که در جدول شماره قطر داخلی   
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 سنگ زدن  عرض حلقه 4-6 

 
تا   0از عرض ورق کاهش یابد   و تلرانس آن باید بین         1mmسایز مشخص باید کمتر از –در مورد  طراحی  سنگ زنی  عرض حلقه 

-0.5 mm   . باشد 

 

 شکل برگ دوم 4-6
باشد  . 6و جدول  9و8برای بالاپوش  نظامی  ابعاد های اصلی  باید  مصابق با شکل های    

به  ابعاد های دیگر  در رابطه با شکل ممکن است  در طرف چپ  آپشن  ساخته شو د . در مورد طراحی  تلرانس ویژه  باید فقط  محدود

.  به فصاهای موجود توجه  کنید  ابعاد های ماکزیمم گردد  

 

6جدول و  8شکل   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 شکل
رحدود  مورد پیچاندن  ددر  0.25 . شکل ها و ابعاد در چنین شود   9شکل شماره   یا قطع شدن  حلقه  این ممکن است باعث بریده شدن 

 مواردی باید توسط ثابت دو طرفه تعیین گردد .

 

 

 موارد دیگر 5-6
عمل کرد . 7دیگر  و تلرانس ها که باید طراحی شوند  باید طبق جدول  برای ابعاد های  
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10و شکل شماره  7شماره جدول   

 

 
 

 

 

 
 
 

 

 

 
 



 42 

CHAPTER  

4 

Test 

  

Procedures 

   

for 

 

Tire   

noise 



 43 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 44 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 45 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 46 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 47 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 48 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 49 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 50 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 51 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 52 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 



 53 

 
 

 
 


