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 مقدمه  .1

 پيش گفتار .1-1

 مي " طرح ريزي واحد هاي صنعتي "پروژه درس , پروژه اي كه پيش روي شماست

 .راح كارخانه استكه حاصل پياده سازي و بكاربري مفاهيم مورد نظر و اصول ط,باشد

طراحي كارخانه شير گاز سازي با ظرفيت , هدف پروژه در كنار بعضي از بحث هاي جانبي 

كه با تعريف پروژه در ابتداي ترم اول سال ,  اينچ در روز مي باشد2/1 شير گازي 11000

 . زير نظر جناب آقاي دكتر اكبري در دانشگاه صنعتي شريف آغاز شد83-82تحصيلي 

ذكر مي باشد كه بيشتر اطلاعات مورد نياز و ضروري در جهت طراحي كارخانه لازم به 

لذا بيشتر اين اطلاعات توسط اعضاي , بصورت كتبي در اختيار نبوده است , مورد نظر 

گروه جمع آوري و در مواردي مانند زمان انجام عملياتها بصورت مشاهده اي و تخميني 

 .در نظر گرفته شده اند



 

  معرفي محصول .1-2

كه ميزان جريان گاز يا مايع را  با استفاده از چرخش شيري است يا شير توپي شير گازي 

چرخش اين توپ كروي با استفاده از يك . كند يك توپ كروي سوراخ دار ، كنترل مي

 كه همين امر باعث  ;گيرد  درجه صورت مي90 تا 0دسته خارجي با درجه آزادي چرخش 

 .ه نمودن شير بسيار سريع و آسان با گشتاور كم صورت گيرد شده تا باز و بست

باشد تا لوله و نظاير آن بتوانند با  يك ورودي و يك خروجي سيال مي شير گازي داراي 

 .استفاده از رزوه موجود در آنها پيچ شده و به هم متصل شوند 

شود كه  ي توسط قطر ورودي و خروجي آن سنجيده شده و به اينچ بيان ميزاندازه شير گا

اندازه هاي معمول آن 
4
1 ، 

2
1،

4
 . مي باشد اينچ 4تا  .... و 1، 3

محصول توليدي اين شركت شير گازي از نوع 
2
ي باشد  كه بيشترين مصرف را ماينچ  1

 .در بازار  داراست



 

 بازارسنجي محصول

 فراوان ي در كشور و استفاده هايعي گاز طبيبا توجه به گسترش روز افزون شبكه سراسر

 .فزايش مي يابد روز به روز ايرگازي ، مصرف شين منبع انرژيا

 و پخت ييش ، روشناي گرمايستم هاي توان به سي ميعي استفاده از گاز طبي از موارد اصل

 .شاره نمود ايو پز در مناطق مسكون

ر مخصوص استفاده نمود، اگر يد از شي لوله ها بايينكه در تك تك نقاط انتهاي با توجه به ا

 پخت و پز ، دو ير برايك شيوندد ي پيد كه به شبكه گاز مي جدي هر واحد مسكونيبرا

 مجموع درم ،يريش در نظر بگيستم گرماي سير براي و سه شييستم روشناي سير برايش

 . باشد يد مي جدين رقم تنها مربوط به تقاضاي اكه , شوديقاضا اضافه مر به تيشش ش

 روبه يم تقاضايم متوجه حجم عظيريز درنظر بگي فرسوده را نيرهايض شياگر درصد تعو

 .م شدين محصول خواهي ايش برايافزا

 ي تقاضا ، تنها براين محصول آن است كه تماميت در مورد ايار با اهميار بسي نكته بس

 ي در تمامبه طور تقريبيرا ي ز, باشدي ثابت و استاندارد مير با مشخصات فني نوع شكي

 . شود ينچ استفاده مي ا2/1ر ي از شيمصارف خانگ

 باشد ي فروش آن با فصل م زيادن محصول ارتباطيد اي تولي توان گفت تنها نكته منفيم

 ي م چشمگيريشي افزار فصولين برابر سايزان فروش تا چنديز و زمستان مييكه در پا

 راطلب ياديل شده زيق و حجم انبار محصولات تكميد دقي توليزين امر ، برنامه ريابد و اي

 . كنديم

ن است ، لذا يار خطر آفري آن بسي دارد و خرابي استفاده فراوانير گازياز آنجا كه ش

 . برخوردار استييت بالاي از اهم آنديت توليفيك



 

ن محصول ، مطرح شدن بعنوان كارخانه يد كننده ايرخانجات تولبا توجه به معدود بودن كا

 و بطور كلي در  مصرف كنندگان,ان فروشندگان يت برتر در ميفي با محصولات با كيا

 را ي گازيستمهايان سيجرم در نظر گرفته شود و يت رقابتي تواند به عنوان مزي م,بازار

 .ديل نماي شركت تبديار براي تمام عيابانيبه بازار

 يد هستند كه البته براي مشابه قابل توليز با تكنولوژيشتر ني بي با قطرهاي گازيرهايش

 ، اقدام به اخذ علامت استاندارد نمود تا محصول به يشيد آزمايد با توليد هر قطر بايتول

 . قابل عرضه در بازار باشديخوب

 يزان تقاضايممكن است م خاص يرها در موارد و مكانهاين شي البته با توجه به استفاده ا

 . از آنها از چند صد عدد در سال تجاوز نكنديسالانه بعض

 بصـورت عمـده و      الي ر 11000مت  ي بازار ، به ق    يمت رقابت ينچ با توجه به ق    ي ا 2/1 ير گاز يش

 . باشدي مخريد قابل  ريال بصورت غير عمده 13000



 

 معرفي كارخانه .1-3

 توسط سهامداران شركت 1369ي در سال توليدكننده شيرهاي گاز, گروه صنعتي نگين 

و از همان ابتدا موفق ,  متر مربع تأسيس شد1500توليدي كيز ايران  در زميني به مساحت 

 . اينچ شد2/1به اخذ استاندارد براي توليد شيرگازي 

كارخانه موفق شد توليد روزانه , با توسعه تجهيزات و نيروي انساني در چند سال اخير

 عدد در سال 5500 الي 5000 به 1379 شير در سال 1400نچ خود را از  اي2/1شيرگازي 

 . برساند1382

,  اينچ و غيره نيز مي باشد1 , 4/3گروه قادر به توليد انواع شيرهاي گازي در اندازه هاي 

كه توليد انبوه آنها منوط به گرفتن استاندارد اين اندازه هاست كه گروه تا پايان سال 

 . آنها مي شود موفق به اخذ1382

, از برنامه هاي گروه براي توسعه و افزايش فروش علاوه بر توليد ساير اندازه شيرها 

 . عدد در آينده اي نزديك است10000 اينچ به 2/1رساندن توليد شير گازي 

 . كارمند و كارگر در كارخانه و دفتر مركزي مي باشد38هم اكنون گروه داراي 

 1كه,  بعدازظهر است5 صبح تا 8شنبه تا چهارشنبه از ساعت شيفت كاري كارخانه از روز 

 دقيقه  به منظور صرف چاي در نظر 10ساعت به منظور صرف ناهار و اقامه نماز و  دو 

 .گرفته شده است

كه در ,  شب مي باشد12 بعد ازظهر تا 5ساعات اضافه كاري در روزهاي كاري از ساعت 

 .ج استبيشتر اين اضافه كاري مربوط قسمت فر

 .بعضي از قسمتها در جمعه نيز اضافه كاري دارند, در صورت تراكم كار

كه در ساخت بعضي از قسمتهاي , عمده مواد اوليه اين كارخانه شمشهاي برنجي مي باشد

 .شير استفاده مي شوند



 

 قسمت به دلايل اقتصادي از بيرون خريداري مي 3اكثر قسمتهاي مختلف شير به جز 

 .شوند

تشكيل شده , از دو قسمت فرج و خط توليد كه هر كدام در يك سوله مجزاندكارخانه 

 .است

در مورد وضعيت گروه مي توان به اين نكته اشاره كرد كه با توجه به بازار و توليد شيرهاي 

 . سازنده برتر شير گازي در ايران مي باشد4گروه جزء , گازي با كيفيت مطلوب 

 .وه صنعتي نگين آمده است چارت سازماني گرادامهدر صفحه 

 هيأت مديره

 مدير بازرگاني مدير كارخانه

 سرپرست كنترل كيفيت نماينده مديريت

 بازرس كنترل كيفيت منشي مديرعمل

 مدير  توليد مدير برنامه ريزي مسئول تداركات

 مسئول سالن توليد مسئول قالبسازي

 سرپرست ماشين كاري سرپرست مونتاژ سرپرست فورج

 ل مونتاژسنپر پرسنل فورج

 اريانبار دارمسئول 

 پرسنل  انبار و حمل ونفل

 پرسنل ماشين كاري

 مدير عامل

 مدير مالي و اداري



 

 شناخت: بخش اول
 شناخت محصول .2

 شكل محصول .2-1

 . اينچ مي باشد2/1شكل زير مربوط به شير گازي 
 

 
 



 

 نمودار انفجاري  .2-2

 

 



 

 ليست قطعات  .2-3

 
 
 

  تيم پروژه: تهيه كننده  اينچ2/1 شيرگازي : نام محصول
 82ان  آب:تاريخ  تهيه   :محصول  كد

شماره 
 اسم قطعه كد قطعه رديف

جنس 
 ملاحظاتتعداد قطعه

  1 برنج بدنه 11017 1
  1 برنج درپوش 11026 2
  1 برنج توپي 11034 3
  1 برنج ساقه 11040 4
  2 پلاستيك واشر تفلون 11050 5
  2 لاستيك اورينگ 11060 6
  1 برنج 6مهره  11070 7
  1 آلومينيوم واشر سفيد 11080 8
  1 آلومينيوم واشر فنري 11090 9

  1 برنج دستگيره 11100 10
 

 

 



 

 طراحي فرآيند .3



  )درخت محصول( ليست مواد  .3-1
 شير گازي

 مهره واشر فنري دستگيره واشر سفيد بدنه كامل

درپوش كامل  بدنه اصلي

*چسب مگافيت تفلون درپوش  توپي

 بدنه اوليه

 بدنه

 ساقه

)فورج(ساقه تفلون )فورج(بدنه   اورينگ

. براي هر محصول مصرف مي شودml0,03سب مگافيت ماده معرفي است به ميزانچ*



 ساخت/ آناليز خريد .3-2

 هر يك از قطعات در مونتاژ تعيين شده (Level)پس از تهيه ليست مواد كه در آن  سطح 

 به آناليز قطعات جهت ساخت يا است با توجه به شرايط موجود و استفاده از الگوريتم زير

 .پردازيم خريد آنها مي

 .تك قطعات بررسي خواهد شد ه براي تككباشد خريد بصورت زير مي/ تم ساختالگوري



 

 

 

 

 آيا مي توانيم قطعه را بسازيم؟ -
 ساخت قطعه با اهداف شركت سازگار است؟ •
 توانايي فني ساخت آن را داريم؟ •
ت توليد و نيروي انساني لازم در ظرفي •

 دسترس است؟
توليد اين قطعه مطلوببت توليد و نيروي كار  •

 را تضمين ميكند؟

 آيا ساخت ارزانتر است يا توليد؟ -
آلترناتيوهاي مختلف ساخت براي توليد اين  •

 قطعه چيست؟
چه تعدادي از اين قطعه در آينده مورد نياز   •

 مي باشد؟
ابت ومتغيير سرمايه گذاري،هزينه هاي ث •

 براي آلترناتيوهاي ساخت چيست؟
 موانع ساخت براي اين قطعه چيست؟  •

آيا سرمايه لازم براي ساخت  -
 موجود است؟

فرصتهاي ديگر جهت استفاده پرسودتر از  •
 سرمايه چيست؟

ساخت قطعه چه مزايايي براي ما خواهد  •
 داشت؟

هزينه هاي جذب سرمايه خارجي براي  •
 ساخت قطعه چيست؟

 آيا قطعه را مي توان خريد؟ -
 قطعه در دسترس هست ؟ •
 اريم ؟قانوناً اجازه خريد آن را د •
كيفيت قطعه خريدلري شده رضايت بخش  •

 لست؟
 عرضه كننده قطعه قابل اعتماد است؟ •

 ساخت

 خريد

 خريد

 خريد

 خير

 خير

 خير

 خير

 بلي

 بلي

 بلي

 ساخت
 بلي



 
 
 

 برگه آناليز خريد يا ساخت

 دستگيره واشر فنري واشر سفيد 6مهره  اورينگ واشر تفلون ساقه توپي درپوش بدنه نام قطعه

 11100 11090 11080 11070 11060 11050 11040 11034 11026 11017 كد قطعه

 1 1 1 1 2 2 1 1 1 1 تعداد

           

 خريد خريد خريد خريد خريد خريد خريد ساخت ساخت ساخت :نتيجه نهايي

 جدول آناليز ساخت يا خريد

 بلي

 بلي

 بلي

 خير

 بلي

 خير

 

 

 بلي

 بلي

 خير

 

 خير

 

 

 

 بلي

 بلي

 بلي

 بلي

 بلي

 بلي

 بلي

 بلي

 بلي

 بلي

 خير

 

 بلي

 بلي

 خير

 

 بلي

 بلي

 خير

 

 ساخت

 خريد

 ساخت

 خريد

 خريد

 بلي

 بلي

 خير

 



 تعيين عمليات ساخت قطعات  .3-3

بل، كارخانه تصميم به ساخت قطعات زير خواهد بنا بر آناليز انجام گرفته در بخش ق

 . گرفت

  ساخت توپي -

  ساخت بدنه-

  ساخت درپوش -

 
جهت انتخاب فرايند ساخت هريك از قطعات ابتدا كليه فعاليتهايي كه جهت ساخت آن 

قطعه موردنياز است را تعيين كرده، سپس روشهاي مختلف جهت انجام اين فعاليتها را، 

 . كنيم پيدا مي

پردازيم و در نهايت  ها و فرايندها مي ها و استانداردكردن عملياتوآلترناتي آناليز هببتدا ا

 .كنيم  را انتخاب ميوآلترناتيوها، بهترين آلترناتيبا بررسي 

 

 ساخت توپي  .3-4

 : اي  تعيين فعاليتهاي پايه .3-4-1

 روتراشي  زنيپخ ك زنياچ آبكاري

 

 هاي مختلف ويتشخيص آلترنات .3-4-2

لازم به ذكر است كه فعاليتهاي آبكاري براي ساخت توپي موردنياز به در مورد آبكاري 

 . گيرد دليل عدم وجود امكانات در داخل كارخانه انجام نمي



 

 توليدترين دستگاه با كيفيت قابل قبول و مناسب براي  براي روتراشي، بهترين و اقتصادي

رخانه به يك ماشين  توپي، دستگاه روتراشي توپي است كه به سفارش كا11000روزانه 

 . سازي داخلي ساخته خواهد شد

. باشد بهترين دستگاه جهت انجام عمليات پخ زني كه داراي استانداردهاي قابل قبول مي

 . شود دستگاه توپي تراشي اتوماتيك است كه از ايتاليا تهيه مي

اشين هاي صورت گرفته، دستگاه چاك زني توپي، كه توسط م در مورد چاك زني، با بررسي

 . اي اقتصاديست باشد، گزينه سازان داخلي، قابل خريداري مي

 

 ها  استانداردكردن عمليات .3-4-3

  عملياتهابه دليل كم بودن ميزان ضايعات و بالابودن كارايي دستگاهها، هريك از

 . باشند استاندارد مي

 : و انتخاب آلترناتيو تويانبررسي آلتر .3-4-4

 آلات براي هريك از عمليات آن يك گزينه را به دليل تك گزينه اي بودن انتخاب ماشين

 .كنيم انتخاب مي

 

 ساخت بدنه  .3-5

 اي   پايهفعاليتهايتعيين  .3-5-1

 تراش شات پلات آرايش فورج برش شش

 

 هاي مختلف وتشخيص آلترناتي .3-5-2



 

 يمتري سانت7 متري به طولهاي 6ش خام برنج مبايست ش در جهت توليد بدنه، ابتدا مي

توان به كمك اره برقي اتوماتيك و يا اره دستي انجام   ميدهيم، اين عمليات را برش مي

داد، كه در جهت سرعت بخشيدن به عمليات از اره برقي اتوماتيك كه ساخت روسيه 

 . كنيم است، استفاده مي

كه شكل دهي . فورج كه شامل حرارت دادن اوليه و شكل دهي به قطعات بريده است

 تني، جمع 160قتي كه قطعات پشت پرس  تني روسي و حرارت دادن و160توسط پرس 

 . شود مي شوند توسط مشعل گازي حرارت داده مي

 20فرايند آرايش كه براي پليسه گيري و تميزكردن قطعات است توسط پرس مكانيكي 

 . شود تني روسي، انجام مي

كاري انجام  فرايند شات پلات كه فرايندي بسيار دقيق و حساس است، پس از پليسه

عمليات به اين صورت است ، كه قطعات سياه آورد شده به شات پلاست، توسط شود،  مي

مناسب ترين دستگاه براي اين عمليات . شود شود براق مي ماسه كه به قطعات پاشيده مي

 . باشد دستگاه شات پلاست است كه ايراني مي

ر بدنه تراشكاري بدنه شامل تراش مارپيچ بده از دو سر است توسط ماشين تراش ترانسف

كند، كه ايتاليايي  كه قابليت بسيار بالايي دارد، كيفيت و دقت لازمه را تشخيص مي

 . باشد مي

 :  عمليات كردناستاندارد  .3-5-3

به دليل كم بودن ميزان ضايعات و بالابودن كارايي دستگاهها، هريك از عمليات استاندارد 

 . باشد مي

 : وينات و انتخاب آلترويناتبررسي آلتر .3-5-4



 

اي بودن انتخاب ماشين آلات و اقتصادي بودن هريك از آنها براي  تك گزينهبه دليل 

 .كنيم هريك از عمليات، آن يك گزينه را انتخاب مي

  : درپوشساخت   .3-6

 اي  تعيين فعاليتهاي پايه .3-6-1

 تراش شات پلاست آرايش فورج برش شش خام

 

 : هاي مختلف وتشخيص آلترناتي .3-6-2

 5 گرمي و با طول 100هاي خام با وزن  شمشبايست  در جهت ساخت درپوش، ابتدا مي

براي اين كار مانند بدنه، در آلترناتيو، اره برقي اتوماتيك و اره . برش داده شودسانتيمتر 

 كشور روسيه ساختبه كار از اره برقي اتوماتيك دستي داريم كه براي سرعت بخشيدن 

 . كنيم استفاده مي

تني از  160ه است، با اين تفاوت كه به جاي پرس پوش كاملاً مشابه بدندرورج براي توليد ف

 . كنيم  كشور روسيه است استفاده ميم ساخت تني كه آن ه100پرس 

 مشعل گازي و رت دادن حين انجام كار بوسيله حرا كهنحوه عمليات به اين صورت است

 .  انجام مي گيرد تني100دهي توسط پرس  سپس شكل

 به مانند بدنه پرس رناتيو آلت ترينيز اقتصاديبراي عمليات آرايش و پليسه كاري ن

 . باشد  تن است كه براي كشور روسيه مي20مكانيكي 

 . باشد  دقيقاً مانند بدنه ميناتيولاست، روش كار و آلترببراي عمليات شات 

باشد كه توسط ماشين  رپوش از دو سر ميدرپوش نيز كه شامل تراش مارپيچ دتراشكاري 

 تا 10000م سرعت و دقت بالايي دارد و مناسب براي تراش روزانه  كه هدرپوشترانسفر 

 . باشد  ايتاليا ميساخت كشوراين دستگاه . شود باشد انجام مي  ميدرپوش 15000



 

 

 استانداردكردن عمليات  .3-6-3

به دليل كم بودن ميزان ضايعات و بالابودن كارايي دستگاهها، هريك از عمليات استاندارد 

 . باشد مي

 

 وانتخاب آلترناتيبررسي و  .3-6-4

صادي بودن هريك از آنها براي اي بودن انتخاب ماشين آلات و اقت به دليل تك گزينه

 .كنيم  عمليات، آن يك گزينه را انتخاب ميهر



 ٢٤

 برگه مسيرهاي توليد .3-7



 

 برگ مسير توليد
   اينچ½شير گازي :  نام محصول  نگين شير گروه صنعتيِ:  شركت 

 بدنه:     نام قطعه  برنج:    جنس قطعه 

 11017:  شماره قطعه   گرم210:   وزن قطعه 

11017   عدد1:   تعداد قطعه  14/9/1382:  تاريخ  تنطيم 

زمان  توضيحات
)ثانيه(عمليات

زمان راه انداري 
 )ثانيه(ماشين

ابزار و 
 تداركات

 شرح عمليات كد ماشين نام ماشين
شماره 
 عمليات

اره برقي   900 3

 تيكاتوما

 10  گرمي200برش شمش خام در اندازه هاي  2002101

 

 20 شكل دهي به قطعه بريده شده  :فورج 2001102  تني160پرس  مشعل گازي  3300 5

  مكانيكيپرس  0 4,5

  تني20

 30 گرفتن پليسه قطعات فورج شده: آرايش   2001201

 

 40 ه بعد از آرايشبراق كردن بدن: شات پلاست  2004101 شات پلاست  3600 7

دستگاه ترانسفر   3000 5

 بدنه

 50  بدنه از دو سرمارپيچشامل تراش : تراش  2007101



 ٢٦

 

 برگ مسير توليد
   اينچ½شير گازي :  نام محصول  نگين شير گروه صنعتيِ:  شركت 

 پوشدر :     نام قطعه )مخصوص فورج(برنج :    جنس قطعه 

 11026:  شماره قطعه   گرم100:   وزن قطعه 

11026   عدد1:   تعداد قطعه  14/9/1382:  تاريخ  تنطيم 

 )ثانيه(زمان عمليات توضيحات
زمان راه انداري 

 )ثانيه(ماشين
 شرح عمليات كد ماشين نام ماشين ابزار و تداركات

شماره 
 عمليات

 100برش شمش خام در اندازه هاي  2002101 اره برقي اتوماتيك  900 3

 رميگ

15 

 

مشعل گازي براي  3300 5

 گرم كردن

 25 شكل دهي به قطعه بريده شده:فورج 2001101  تني100پرس 

 20پرس مكانيكي   0 4,5

 تني

گرفتن پليسه قطعات فورج : آرايش   2001201

 شده

35 

براق كردن بدنه بعد از : شات پلاست  2004101 شات پلاست  3600 7

 آرايش

45 

ه ترانسفر دستگا  3300 4

 درپوش

 بدنه از دو مارپيچشامل تراش : تراش  2007102

 سر

55 



 ٢٧

 

 برگ مسير توليد
   اينچ½شير گازي :  نام محصول  نگين شيرگروه صنعتيِ :  شركت 

 توپي:     نام قطعه  )مخصوص تراش(برنج :    جنس قطعه 

 11034:  شماره قطعه    گرم20:   وزن قطعه 
11034 

  عدد1:   تعداد قطعه  14/9/1382:   تنطيم تاريخ 

 )ثانيه(زمان عمليات توضيحات
زمان راه انداري 

 )دقيقه(ماشين
 شرح عمليات كد ماشين نام ماشين ابزار و تداركات

شماره 
 عمليات

8 0 

 60 تراشيدن روي توپي خام : روتراشي  ٢٠٠٩١٠١ روتراش توپي 

 

8 0 

 70 پخ زدن دو سمت توپي  :  زني پخ ٢٠٠٨١٠١ توپي تراش اتوماتيك 

 

5 0 

پاك زدن يك سمت : چاك زني  ٢٠١٠١٠١ چاك زن توپي 
 توپي  پخ زده شده 

80 

 

--- ---- 
آبكاري توپي  جهت افزايش : ابكاري  ‐‐‐‐‐‐ -------- 

 مقاومت و سختي
90 



 ليست ماشين آلات و تجهيزات مورد نياز .3-8

يزاتي كه در ادامه بررسي خواهند شد ارائه مي  اينجا ليست تمامي ماشينها و تجهدر 

 :كنيم
 ليست تجهيزات و ماشين آلات مورد نياز

 زمان راه اندازي كشور سازنده نام كد رديف

 3300 روسيه  تن100پرس  2001101 1

 3300 روسيه  تن160پرس  2001102 2

 0   تن20پرس مكانيكي  2002101 3

 900  اره اتومات 2001201 4

 3600 ايران شات بلاست 2004101 5

 3000 ايتاليا ترانسفر بدنه 2007101 6

 3300 ايتاليا ترانسفر درپوش 2007102 7

 0 ايتاليا توپي تراش اتوماتيك 2008101 8

 0 ايران روتراشي توپي 2009101 9

 0  چاك زن توپي 2010101 10

 -  كمپرسور باد 2013101 11

 -  تست نشتي 2014101 12

 -  ميزكار 2014105 13

 -  صندلي 2014106 14

 -  آچار بكس بادي 2003101 15

 -  مشعل دستي 2003102 16

 

 



 ٢٩

 نمودار مونتاژ .3-9

 
11017

11050 A1 

A2 SA2 

11040

11060

A3 11034

11026

11050

 چسب

11080

A5 

SA4 A4 

11100

11090

11070 L1 

L2 

 6مهره 

 ينرواشر ف

دستگيره

 واشر سفيد

چسب مگافيت

 تفلون

11060

 درپوش

 توپي

 اورينگ

 اورينگ

 ساقه

 تفلون

 بدنه



 ٣٠

 نمودار فرآيند عمليات .3-10

 

SA2

SA4 A4

A2 

A1 

A3 

A5

L1 

L2 

 توپي خام شمش

 برش

شمش

 آرايش

فورج

شات پلاست

تراش

بادگيري

 برش

 آرايش

فورج

شات پلاست

تراش

بادگيري

روتراشي

چاك زني

پخ زني

آبكاري

 تفلون
 تفلون

 اورينگ

 اورينگ

 تفلون

چسب مگافيت
 واشر سفيد

دستگيره

 ينرواشر ف

 6مهره 



 ٣١

 زمان هر عمليات .3-11

 
 )ثانيه(برگه تحليل زمان عمليات 

 تزمان عمليا نام عمليات زمان عمليات نام عمليات

L2 13 55 4 

L1 8 45 7 

A5 15 35 4,5 

A4 5 25 5 

SA4 12 15 3 

A3 5 50 5 

A2 5 40 7 

SA2 5 30 4,5 

A1 5 20 5 

901 - 10 3 

80 5 P2 - 

70 8 V1 5,5 

60 8 V2 5,5 

 

                                                           
 .ت آبكاري در خارج از كارخانه انجام مي شودعمليا 1
 .توضيح داده خواهد شد در قسمت بسته بندي  2



 ٣٢

 برنامه ريزي

با توجه به توضيحاتي كه در قسمتهاي قبلي داده شد و ليست ماشين آلات و تجهيزات و 

ن عمليات و فعاليتهاي بخش ساخت بوسيله برگه هاي مسير توليد و نمودار هاي شناخت

 .مونتاژ و نمودار فرآيند عمليات به تخصيص منابع و قدمهاي مورد نياز در آن مي پردازيم 

 

 تعيين ميزان توليد .3-12

با توجه به برآوردهائي كه از بازار مصرف و كشش آن صورت گرفته ، و محدوديت هاي 

 ½شير گازي ) يازده هزار  (11000استراتژي ها و اهداف سازمان ، توليد روزانه سرمايه و 

 .اينچ پيشنهاد ميشود

 

 ليست عمليات و تخمين ضايعات در هريك .3-13

عمليات و فعاليت هاي انجام شده كه در بخش ساخت براي توليد بدنه ، درپوش و توپي 

مچنين عمليات بخش ه. انجام ميشود در برگه هاي مسير توليد ليست شده است 

مونتاژ از نمودار مونتاژ استخراج مي شود كه در نهايت در نمودار فرآيند عمليات آورده 

 .ميشود 

حال در اين بخش براي هر يك از عمليات بخش ساخت و مونتاژ درصد ضايعات تخمين 

لازم به ذكر است كه در اين جدول كد عمليات بخش مونتاژ نيز آورده شده . زده ميشود

 .ست ا
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   V2 V1 A1 SA2 A2 A3 SA4 A4 A5 L1 L2 Pعمليات

درصد 
   -- 0,5 1,4 -- 0,7 -- -- -- -- -- -- --ضايعات

 

 

لازم . قبل بازيافت مي باشدL2 و L1 غير قابل بازيافت است ولي ضايعات A4ضايعات 

. كس است به دليل شكست بعضي از قطعات پس از آچار بوA4به ذكر است كه ضايعات 

 دقيقه در دستگاه تست نشتي 2ضايعات تست نشتي پس از قرار دادن شير به مدت 

كنترل نهائي كه يك بازرسي ظاهري ميباشد ، شير هاي خراب . تشخيص داده ميشود 

 .را تشخيص مي دهد كه غير قابل تعمير است
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 تعيين ميزان توليد در هر مرحله .3-14

ات ، ميران توليد در هر عمليات متفاوت خواهد به دليل وجود ضايعات در بعضي از عملي

بود ، به اين دليل برنامه ريزي توليد براي هريك از عمليات بايد به گونه اي باشد كه ميزان 

 . شير باشد 11000به تعداد روزانه ) بسته بندي( خروجي در عمليات آخر 

  بخش ها مي مليات دركليهدر اين بخش به نحوه زير به برآورد ميزان ورودي هر ع

 .پردازيم

Ei =عمليات  روزانه ورودي iام  
Oi = عمليات روزانه  خروجيiام  
Pi =عمليات  روزانه درصد ضايعات iام  
 

)1( i

i
i P

OE
−

= 
 

با توجه به توالي عمليات كه در نمودار فرآيند عمليات نشان داده شده است ، خروجي 

 .م ميباشد اi+1 ام برابر ورودي عمليات iعمليات 

از آخر به ابتدا ) بسته بندي ( با توجه به معلوم و ثابت بودن خروجي آخرين عمليات 

 .شروع مي كنيم
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 جدول ميزان توليد روزانه در هر عمليات
شماره 
 عمليات

درصد  خروجي لازم نام عمليات
 ضايعات

محاسبه ورودي لازم به 
 عمليات

 11000= نياز روزانه توليد شير گازي  =Pجي عمليات خرو=  خروجي بخش بسته بندي  بسته بندي

P 11000 -- 11000 بسته بندي 
 Pورودي لازم به عمليات  = L2خروجي عمليات = خروجي بخش مونتاژ  مونتاژ

L2 11000)/ 1 - 0,05 = ( 11055 0,5 11000 كنترل نهائي 
L1 11050)/ 1 - 0,014 = ( 11211 1,4 11055 تست نشتي 
A5 11291 -- 11211 اژ نهائي محصول مونت 
A4 11211)/ 1 - 0,007 = ( 11291 0,7 11211 مونتاژ درپوش به قطعه 
SA4 11291 -- 11291 زير مونتاژ درپوش 
A3 11291 -- 11291 مونتاژ  توپي به قطعه 
A2 11291 -- 11291 مونتاژ ساقه به قطعه 
SA2 11291 -- 11291 زير مونتلژ ساقه 
A1 11291 -- 11291  بدنه با تفلونمونتاژ 

 A3 = 11291ورودي لازم به عمليات  =90خروجي عمليات = خروجي بخش ساخت توپي ساخت توپي

 11291 -- 11291 آبكاري توپي 90
11291)/ 1 - 0,003 = ( 11324 0,3 11291 چاك زني توپي 80
 11324 -- 11324 پخ زني توپي 70
 11324 -- 11324 روتراشي توپي 60

 V2 = 11291ورودي لازم به عمليات  = 55خروجي عمليات = خروجي بخش ساخت درپوش ساخت درپوش

 11291 -- 11291 تراش درپوش 55
 11291 -- 11291 پات پلاست درپوش 45
11291)/ 1 - 0,012 = ( 11428 1,2 11291 آرايش درپوش 35
11428)/ 1 - 0,006 = ( 11496 0,6 11428 فورج درپوش 25
 11496 -- 11496 برش شمش براي درپوش 15

 V1 = 11291ورودي لازم به عمليات  = 50خروجي عمليات = خروجي بخش ساخت بدنه ساخت بدنه

 11291 -- 11291 تراش بدنه 50



 ٣٦

 11291 -- 11291 شات پلاست بدنه 40
11291)/ 1 - 0,012 = ( 11428 1,2 11291 آرايش بدنه 30
11428)/ 1 - 0,006 = ( 11496 0,6 11428 فورج بدنه 20
 11496 -- 11496 برش شمش براي بدنه 10

  بادگيري

V1 بادگيري بدنه =(A1)11291 -- 11291 
V2 بادگيري درپوش =(SA4)11291 -- 11291 

 

 

 

 محاسبه كسر ماشين آلات و نيروي انساني مورد نياز .3-15

از به كارگر يا ماشين آلات و يا هر در اين قسمت با توجه به اينكه هريك از عمليات ني

لازم براي هر يك مي ) ماشين آلات و نيروي انساني( دو دارد، به محاسبه كسر منابع 

 : كه از فرمول زير محاسبه مي شود  .پردازيم
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Fi = كسر منبع مورد نياز از ماشين iام  

T =زمان استاندارد عمليات براي هر قطعه  

Ei = ورودي روزانه عمليات iام  

Ai = ضريب در دسترس بودن ماشين iام در روز  

Ni =ضريب پايايي هر ماشين  
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W =زمان در دسترس در يك روز كاري  

 :توضيح هركدام از موارد فوق در ادامه ارائه شده است 

 

 :تعداد قطعات ورودي روزانه به هر عمليات

  موجود "ميزان توليد روزانه در هر عمليات تعيين " اطلاعات اين قسمت در جدول 

 .ميباشد 

 

 :زمان در دسترس در روز

ميباشد ، به اين علت كه )  دقيقه470( دقيقه 50 ساعت و 7 زمان در دسترس در روز 

 براي ناهار و 13 تا 12 بعد از ظهر است كه يك ساعت ، بين 5 صبح تا 8شيفت كاري ما 

 دقيقه براي صرف چاي و امور 10نا دو فاصله زماني ضم. استراحت ، در دسترس نمي باشد

 .ديگر ، براي كارگران در نظر گرفته شده كه از زمان در دسترس كم ميشود 

 

  :ضريب پايايي ماشين

 ضريب پايائي با توجه به ماشين مورد نياز در هر عمليات متفاوت مي باشد، ولي در اين 

 .ميگيريم% 100كارخانه آنرا ثابت و برابر 

 

 :ضريب در دسترس بودن ماشين

 ضريب در دسترس بودن ماشين در روز را براي كليه عمليات در صورت وجود ، ثابت و 

 .گيريم  در نظر مي1و در صورت عدم وجود ماشين آنرا برابر %  95برابر 
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 : زمان استاندارد عمليات براي هر قطعه

 : ، تعاريف زير ارائه مي شود عاتزمان استاندارد عمليات براي هر يك از قطبراي محاسبه 

 : زمان انجام عمليات هر قطعه-1

 . ذكر گرديده استبخش بعدمقادير مربوطه در جدول 

 :  ضريب عملكرد كارگران -2

 .در نظر ميگيريم% 90ضريب عملكرد كارگران را در كيله عمليات ثابت و برابر 

 : زمان راه اندازي ماشين-3

 . ذكر گرديده است بعدبخشمقادير مربوطه در جدول 

 :با فرمول زير محاسبه ميگردد استاندارد عمليات براي هر يك از قطعات و زمان 

K =ضريب عملكرد كارگران  

t =زمان انجام عمليات هر قطعه  

E =تعداد قطعات ورودي روزانه به عمليات  

S = در صورت وجود(  زمان راه اندازي ماشين( 

 

EK
StT

+
+

= 
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 براي محاسبه كسر ماشين آلات و نيروي انساني مورد نياز .3-16

 هر عمليات

 

 جدول كسر ماشين آلات

درصد در دسترس  نام ماشين نام عمليات

 بودن

 تعداد قطعات ورودي

 روزانه
 كسر منبع 

L2 - 100 11055 5.785628 

L1 3.800661 11211 95 تست نشتي 

A5 - 100 11211 6.769928 

A4 - 100 11291 2.272746 

SA4 - 100 11291 5.454589 

A3 - 100 11291 2.272746 

A2 - 100 11291 2.272746 

SA2 - 100 11291 2.272746 

A1 - 100 11291 2.272746 

901 - - 11291 - 

 2.279388 11324 100 چاك زن توپي 80

 3.838969 11324 95 توپي تراش 70

 3.838969 11324 95 روتراش توپي 60

 2.028307 11291 95 ترانسفر درپوش 55

 3.486609 11291 95 شات بلاست 45

 2.179252 11428 95 آرايش 35

 2.561658 11496 95  تن100پرس  25

 1.495805 11496 95 اره برقي  15

 2.50678 11291 95 ترانسفر بدنه 50

                                                           
 .عمليات آبكاري در خارج از كارخانه انجام مي شود 1



 ٤٠

 3.486609 11291 95 شات بلاست 40

 2.179252 11428 95 آرايش 30

 2.561658 11496 95  تن160پرس  20

 1.495805 11496 95 اره برقي  10

P1 - 100 - - 

V1 2.6316 11291 95 كمپرسور باد 

V2 2.6316 11291 95 كمپرسور باد 

                                                           
 .توضيح داده خواهد شد در قسمت بسته بندي  1



 

 عملياتهاانساني تعيين تعداد كل ماشين آلات و نيروي  .3-17

 آناليز استفاده از ماشين آلات .3-17-1

انساني ، تعداد كل ماشين آلات و نيروي انساني  به كسر ماشين آلات و نيروي با توجه 

را با انجام آناليزهايي از قبيل اقتصادي و استراتژيها و اهداف كلي سازمان با در نظر 

 .گرفتن طرح توسعه تعيين مي كنيم

در مورد عملياتهايي كه از ماشين آلات استفاده مي كنند فرض بر آن است كه هركدام 

 .تقل را مي دهندتشكيل يك ايستگاه كاري مس

در محاسبه تعداد نيروي انساني براي هر عمليات ، چنانچه كارگر زمان بيكاري داشته 

.باشد كارگر مربوطه را به چند ماشين تخصيص مي دهيم



 

 

 
  اره برقي اتوماتيك:ماشين  2002101 :كد ماشين عمليات  15 10

 كسر بيكاري كارگر 0   در عملياتكسر ماشين 1,49 1,49

 
رند فوقاني ماشين آلات در هر  2 2

 :عمليات
 ):اشتراكي( تخصيص 2,98 «  3 

با اضافه ) اشتراكي(تخصيص  2,98  « 2
 :كاري 

 :تخصيص جداگانه 2+2  « 4

 :تعداد نهايي كارگر  :تعداد نهايي ماشين 

3 3 

  : ]آناليز ماشين[
 عدد براي انجام 4 يا 3با توجه بهقابليت تخصيص ماشين مذكور به تعداد 

جهت برآوردن نياز توليدي ما ، به دليل كم بودن هزينه و  15 و 10عمليات
زمان سوئچ كردن از برش بدنه به درپوش و برعكس اقتصادي تر آنست كه 

 . ماشين در نظر بگيريم3تعداد 
 2ليل افزايش غير اقتصادي هزينه اضافه كاري با داشتن همين طور به د

 . ماشين است3ماشين ، انتخاب ما همان 
 
 
  : ]آناليز نيروي انساني[

به علت عدم وجود زمان بيكاري كارگر  در حين عمليات ، امكان تخصيص 
لذا تعداد كارگر لازم جهت تخصيص . كارگر به چند عمليات مقدور نيست 

 . برابر تعدا ماشين هاي مورد استفاده مي باشد15 و 10به عمليات هاي 
 
 
 
 

 :توضيحات
 . را به ماشين سوم اختصاص مي دهيم15 عمليات 0,49 و 10عمليات 0,49 

 جدول تعداد منابع



 

 
  تن100 پرس :ماشين 2001101 :كد ماشين عمليات  25

 كسر بيكاري كارگر  0,05   در عملياتكسر ماشين 2,56

 
رند فوقاني ماشين آلات در هر  3

 :عمليات
 ):اشتراكي( تخصيص -

با اضافه ) اشتراكي(تخصيص  2
 :كاري 

 :تخصيص جداگانه -

 :تعداد نهايي كارگر  :تعداد نهايي ماشين 

2 4 

  : ]آناليز ماشين[
اشين  م3 ساعت كاري در هر شيفت نياز به 8در صورت درنظر گرفتن 

اما با انجام آناليز اقتصادي . جهت برآورد تعداد قطعه مورد نياز ، خواهد بود
لازم و در نظر گرفتن هزينه بسيار بالاي خريد دستگاه فرج ، به صرفه است 

كه به جاي خريد يك دستگاه بيشتر ، از تعداد كمتري دستگاه ولي بطور 
 ماشين 2طه تنها يعني به عمليات مربو. اضافه كاري استفاده نماييم

 . اختصاص دهيم
 
  : ]آناليز نيروي انساني[

به دليل ناچيز بودن زمان بيكاري كارگر در حين انجام عمليات و نيز  نياز 
 نفر براي كار با ماشين ، دوبرابر تعداد ماشين براي اين عمليات كارگر 2به 

 .در نظر مي گيريم

 :توضيحات
 ماشين در طول 2 خواهد بود و از آنجا كه  كار يك ماشين  ساعت4,48 ساعت ،   8 يك ماشين در 0,56ميزان اضافه كاري براي جبران 

 15 ساعت و 2 ساعت يعني 2,24يعني هر يك از اين ماشينها مي بايست . كار را بين اين دو ماشين تقسيم مي كنيمال بوده است شيفت فع
 .دقيقه كاركنند

 جدول تعداد منابع

 



 

 
  تن160 پرس :ماشين 2001102 :كد ماشين عمليات  20

 كسر بيكاري كارگر  0,05   در عملياتكسر ماشين 2,56

 

 
 

رند فوقاني ماشين آلات در هر  3
 :عمليات

 ):اشتراكي( تخصيص -

با اضافه ) اشتراكي(تخصيص  2
 :كاري 

 :تخصيص جداگانه -

 :تعداد نهايي كارگر  :تعداد نهايي ماشين 

2 4 

  : ]ليز ماشينآنا[
 ماشين 3 ساعت كاري در هر شيفت نياز به 8در صورت درنظر گرفتن 

اما با انجام آناليز اقتصادي . جهت برآورد تعداد قطعه مورد نياز ، خواهد بود
لازم و در نظر گرفتن هزينه بسيار بالاي خريد دستگاه فرج ، به صرفه است 

كمتري دستگاه ولي بطور كه به جاي خريد يك دستگاه بيشتر ، از تعداد 
 ماشين 2يعني به عمليات مربوطه تنها . اضافه كاري استفاده نماييم

 . اختصاص دهيم
 
  : ]آناليز نيروي انساني[

به دليل ناچيز بودن زمان بيكاري كارگر در حين انجام عمليات و نيز  نياز 
ت كارگر  نفر براي كار با ماشين ، دوبرابر تعداد ماشين براي اين عمليا2به 

 .در نظر مي گيريم

 :توضيحات
 ماشين در طول 2  ساعت كار يك ماشين خواهد بود و از آنجا كه 4,48 ساعت ،   8 يك ماشين در 0,56ميزان اضافه كاري براي جبران 

 15 ساعت و 2 ساعت يعني 2,24يعني هر يك از اين ماشينها مي بايست . شيفت فعال بوده است كار را بين اين دو ماشين تقسيم مي كنيم
 .دقيقه كاركنند

 جدول تعداد منابع



 

 
  تن20رس مكانيكي  پ:ماشين 2001201 :كد ماشين عمليات  30 35

 كسر بيكاري كارگر 0   در عملياتكسر ماشين 2,17 2,17

 

 
 

رند فوقاني ماشين آلات در هر  3 3
 :عمليات

 ):اشتراكي( تخصيص 4,34  « 5

با اضافه ) اشتراكي(تخصيص  4,34  « 4
 :كاري 

 :تخصيص جداگانه 3+3  « 6

 :تعداد نهايي كارگر  :عداد نهايي ماشين ت

4 4 

  : ]آناليز ماشين[
 و بلعكس اقتصادي تر 35 به 30به دليل كم هزينه بودن تعويض عمليات از 

آنست كه ماشينها را به صورت اشتراكي در عملياتها استفاده نماييم و در 
اما به علت كم بودن . ر نظر بگريم ماشين د5 ماشين ، 6مجموع به جاي 

قسمت اعشاري ماشين آلات مورد نياز جهت توليد به ميزان لازم ، پس از 
، در نظر گرفتن اضافه كاري به جاي افزايش ماشين انجام آناليز اقتصادي 

 .به صرفه تشخيص داده شد
 . ماشين با اضافه كاري در نظر مي گيريم4بنابر اين كلاً 

 
  : ]انسانيآناليز نيروي [

به دليل عدم وجود زمان بيكاري كارگران در حين عمليات ، لازم است به 
 .ازاء هر ماشين يك كارگر درنظر بگيريم

 :توضيحات
 ماشين موجود است اين كار 4 ساعت كار يك ماشين مي باشد و از آنجا كه 2,72 ساعت معادل 8 يك ماشين در 0,34ميزان اضافه كاري لازم براي جبران 

 . دقيقه اضافه كاري كنند40بنابر اين هريك از ماشينها مي بايست . را بين آنها تقسيم مي نماييم 
 . ماشين تخصيص داد1مي توان كل اضافه كاري لازم را در صورت اقتصادي تر بودن تنها به 

 

 جدول تعداد منابع

 



 

 
 شات بلاست :ماشين 2004101 :كد ماشين عمليات  40 45

 كسر بيكاري كارگر 0,8   در عملياتكسر ماشين 3,48 3,48

 

 
 

رند فوقاني ماشين آلات در هر  4 4
 :عمليات

 ):اشتراكي( تخصيص 6,96  « 7

با اضافه ) اشتراكي(تخصيص  6,96  « 6
 :كاري 

 :تخصيص جداگانه 4+4  « 8

 :رگر تعداد نهايي كا :تعداد نهايي ماشين 

6 2 

  : ]آناليز ماشين[
 ماشين غير 8 ماشين براي هر عمليات يعني در مجموع 4نظر گرفتن در 

و چون شات بلاست بدنه  و در پوش تفاوتي باهم ندارند مي . اقتصادي بود
 . ماشين براي دو عمليات استفاده شود7يعني از . توانند با هم انجام شوند

ت ، اما به دليل گران بودن و هزينه عملياتي بالاي دستگاههاي شات بلاس
اگر بتوان به جاي افزودن يك دستگاه كار آن را در اضافه كاري انجام نمود 

بنابر اين كار دستگاه را با اضافه كاري در . اين عمل به صرفه خواهد بود
 .نظر مي گيريم

 
  : ]آناليز نيروي انساني[

 ، با انجام آناليز لازم 0,8به دليل وجود كسر بيكاري نسبتاً زياد كارگر يعني 
 2 دستگاه به 6 ماشين اختصاص داد يعني براي 3ه هر كارگر مي توان ب

 .كارگر نياز داريم

 :توضيحات
 .مي باشد) 40 -8/(40= 0,8 دقيقه مي باشد كسر بيكاري كارگر برابر با   8 درون دستگاه Unload و Loadچون زمان 

 ماشين در 6  ساعت كار يك ماشين مي باشد ولي از آنجا كه8 كسر ماشين تقريباً برابر با 0,96ميزان اضافه كاري لازم جهت برّوردن نياز توليد جهت جبران 
 دقيقه ولي با انجام آناليز اقتصادي ، به اين نتيجه رسيديم كه 20 ساعت و 1 ساعت اضافه كاري لازم است يعني1,33دسترس مي باشند براي هر ماشين 

 . دقيقه به صرفه است40 ساعت و 2 ماشين براي اضافه كاري به مدت 3 كارگر و 1استفاده از 

 جدول تعداد منابع

 



 

 
  ترانسفر بدنه:ماشين 2007101 :كد ماشين ليات عم 50

 كسر بيكاري كارگر 0   در عملياتكسر ماشين 2,5

 

 
 

رند فوقاني ماشين آلات در هر  3
 :عمليات

 ):اشتراكي( تخصيص -

با اضافه ) اشتراكي(تخصيص  2,5  « 2
 :كاري 

 :داگانهتخصيص ج -

 :تعداد نهايي كارگر  :تعداد نهايي ماشين 

3 3 

  : ]آناليز ماشين[
 ماشين با اضافه كاري مي 2 ماشين و يا 3در اين قسمت امكان تخصيص 

باشد كه به دليل وجود شرايط مناسب براي خريد دستگاه ترانسفر و نيز 
 . ماشين اقتصادي تر است3وسعه ، درنظر گرفتن در نظر داشتن طرح ت

 
  : ]آناليز نيروي انساني[

به دليل عدم وجود زمان بيكاري كارگر ، به ازاء هر ماشين يك كارگر لازم 
 .است

 :توضيحات
 .  خواهد بود3/2,5=0,83 عمليات به ماشين سوم اختصاص مي يابد كه در صورت تعديل بار عمليات بين سه ماشيني ميزان درصد كار ماشين برابر 0,5كسر 

 جدول تعداد منابع

 



 

 
  ترانسفر درپوش:ينماش 2007102 :كد ماشين عمليات  55

 كسر بيكاري كارگر 0   در عملياتكسر ماشين 2,02

 

 
 

د فوقاني ماشين آلات در هر رن 3
 :عمليات

 ):اشتراكي( تخصيص -

با اضافه ) اشتراكي(تخصيص  2,02  « 2
 :كاري 

 :تخصيص جداگانه -

 :تعداد نهايي كارگر  :تعداد نهايي ماشين 

2 2 

  : ]آناليز ماشين[
 . ماشين را در نظر مي گيريم2 همان تعداد 0,02به دليل وجود تنها كسر 

 
  : ]آناليز نيروي انساني[

به دليل عدم وجود زمان بيكاري كارگر به هر ماشين يك كارگر اختصاص 
 .مي دهيم

 :توضيحات
 

 جدول تعداد منابع

 



 

 
  روتراشي توپي:ماشين 2009101 :كد ماشين عمليات  60

 كسر بيكاري كارگر 0   در عملياتسر ماشينك 3,83

 

 
 

رند فوقاني ماشين آلات در هر  4
 :عمليات

 ):اشتراكي( تخصيص -

با اضافه ) اشتراكي(تخصيص  3,83  « 3
 :كاري 

 :تخصيص جداگانه -

 :تعداد نهايي كارگر  :تعداد نهايي ماشين 

4 4 

  : ]آناليز ماشين[
به دليل ارزان بودن دستگاه روتراش توپي ، اقتصادي تر آن است كه به 

يعني در نظر . جاي اضافه كاري به ميزان كافي ماشين در نظر بگيريم
 . ماشين3گرفتن رند اضتفي برابر با 

 
  : ]آناليز نيروي انساني[

عدم وجود زمان بيكاري كارگر به هر ماشين يك كارگر اختصاص به دليل 
 .مي دهيم

 :توضيحات
 

 اد منابعجدول تعد

 



 

 
  پخ زن:ماشين 2008101 :كد ماشين عمليات  70

 كسر بيكاري كارگر 0   در عملياتكسر ماشين 3,83

 

 
 

رند فوقاني ماشين آلات در هر  4
 :عمليات

 ):اشتراكي( تخصيص -

با اضافه ) اشتراكي(تخصيص  3,83  « 3
 :كاري 

 :تخصيص جداگانه -

 :تعداد نهايي كارگر  :د نهايي ماشين تعدا

4 4 

  : ] آناليز ماشين[
به دليل ارزان بودن دستگاه روتراش توپي ، اقتصادي تر آن است كه به 

يعني در نظر . جاي اضافه كاري به ميزان كافي ماشين در نظر بگيريم
 . ماشين3 رند اضتفي برابر با گرفتن

 
  : ]آناليز نيروي انساني[

به دليل عدم وجود زمان بيكاري كارگر به هر ماشين يك كارگر اختصاص 
 .مي دهيم

 :توضيحات
 

 جدول تعداد منابع

 



 

 
  چاك زن:ماشين 2010101 :كد ماشين عمليات  80

 كسر بيكاري كارگر 0   در عملياتكسر ماشين 2,39

 

 
 

رند فوقاني ماشين آلات در هر  3
 :عمليات

 ):اشتراكي( تخصيص -

با اضافه ) اشتراكي(تخصيص  2,39 «  3
 :كاري 

 :تخصيص جداگانه -

 :تعداد نهايي كارگر  :تعداد نهايي ماشين 

3 3 

  : ]آناليز ماشين[
و  ماشين و نيز هزينه بالاي اضافه كاري 2 و يا 3با توجه به آلترناتيوهاي 

موقعيت مناسب و كم هزينه بودن خريد دستگاه چاك زن ، گزينه 
 . ماشين را انتخاب مي كنيم 3اختصاص 

 
 
  : ]آناليز نيروي انساني[

به دليل عدم وجود زمان بيكاري كارگر به هر ماشين يك كارگر اختصاص 
 .مي دهيم

 :توضيحات
 

 جدول تعداد منابع

 



 

 
V2 V1  كمپرسور باد :ماشين 2013101 :كد ماشين عمليات 

 كسر بيكاري كارگر 0   در عملياتكسر ماشين 2,63 2,63

 

 
 

رند فوقاني ماشين آلات در هر  3 3
 :عمليات

 ):اشتراكي( تخصيص 5,62  « 6

با اضافه ) اشتراكي(تخصيص  5,26  « 5
 :كاري 

 :تخصيص جداگانه 3+3  « 6

 :تعداد نهايي كارگر  :تعداد نهايي ماشين 

2 6 

  : ]ماشينآناليز [
 خروجي جهت 3كمپرسورهاي در نظر گرفته شده قابليت پشتيباني از 

استفاده توسط كارگران را دارد بنابر اين با در نظر گرفتن دو كمپرسور مي 
 خروجي را تغذيه كنيم كه نياز ما را برآروده خواهد كرد 6توانيم تا 

ب ، تعداد همچنين با توجه به وابستگي خط و داشتن ضريب اطمينان مناس
 . كمپرسور در نظر مي گيريم2
 
  : ]آناليز نيروي انساني[

 كارگر 6 تعداد 0,26اضافه كاري ، و وجود كسر  به دليل زيادتر بودن هزينه
 .در نظر مي گيريم

 :توضيحات
 

 جدول تعداد منابع

 



 

 
L1  تست نشتي:ماشين 2014101 :كد ماشين عمليات  

 كسر بيكاري كارگر 0   در عملياتكسر ماشين 3,8

 

 
 

رند فوقاني ماشين آلات در هر  4
 :عمليات

 ):اشتراكي( تخصيص -

با اضافه ) اشتراكي(تخصيص  3,8  « 4
 :كاري 

 :تخصيص جداگانه -

 :تعداد نهايي كارگر  :تعداد نهايي ماشين 

4 4 

  : ]آناليز ماشين[
 كارگر اين عمليات 3گرفتن اضافه كاري براي در اينجا به لحاظ آنكه درنظر 

 ماشين در نظر  مي گيريم يعني رند اضافي انجام مي 4اقتصادي نمي باشد 
 .دهيم

 ضمناً اضافه كردن يك ماشين براي طرح توسعه كارخانه مناسب مي باشد
 . ماشين مي باشد4بنابراين انتخاب نهايي 

 
  : ]آناليز نيروي انساني[

د زمان بيكاري كارگرو لزوم دقت در هنگام كار ، به هر به دليل عدم وجو
 .ماشين يك كارگر اختصاص مي دهيم

 :ضيحاتتو
 

 جدول تعداد منابع

 



 

 آناليز عملياتهاي خط مونتاژ .3-17-2

سيكل  و زمان در دسترس ،) ورودي لازم( هر عمليات بر اساس نياز توليدي ايابتدا بر

و به دليل اينكه سيكل كاري ما در هر قسمت از زمان تك تك . كاري را تعيين مي كنيم 

مي گذاريم كه تنها يك نوع عمليات را به  را بر اين  1 اوليهفرضعمليات ما كوچكتر است ، 

كارگران و (دهيم و سپس با اين فرض به تعيين تعداد منابع  هر ايستگاه كاري تخصيص مي

بنابراين تعداد . پردازيم لازم جهت برآورد نياز توليدي در هر قسمت مي) ماشين آلات 

تواند شامل  عمليات ميهر .( باشد  ايستگاه هاي كاري برابر تعداد عمليات مونتاژ ما مي

 )چند فعاليت باشد

                                                           
 . است كه اين فرض در تعيين نهايي ايستگاههاي كاري تغيير مي كندلازم به ذكر 1



 

 
 تجهيزات

 
نيروي 
 انساني

 مونتاژ بدنه و تفلون: نام عمليات : كد عمليات A1 :نوع منبع لازم

  : ]آناليز نيروي انساني[ :كسر منبع مورد نياز 2,27
در انجام اين عمليات به يك كارگر جهت قرار دادن تفلون روي بدنه نياز 

رند فوقاني كسر منبع را به  نظر گرفتن اضافه كاري ، است لذا بدون در
 .عنوان تعداد كارگر مي گيريم

 
 

11017 

11050 A1 

A2 

 
 

 :تعداد نيروي انساني 3
 

 3 
 

 :رند فوقاني منبع
 

 :رند نقصاني منبع 3 

 بدنه

 تفلون

  : ]آناليز تجهيزات[
ر اين عمليات نياز به تجهيزات خاصي نمي باشد ولي به ميز كاري كه د

 .خواهد شد نياز استدر قسمت تعيين ايستگاههاي كاري توضيح داده 

 
  ]ليست تجهيزات[  ]كد تجهيزات[ ]تعداد[

  ميزكار 2014105 3

 صندلي 2014106 3
 

: بيكاري ايستگاه  درصد 0,24

واد
ت م

يس
ل

 

   

 جدول آناليز عمليات مونتاژ

 

 



 

 
 تجهيزات

 
نيروي 
 انساني

   مونتاژ ساقه:نام عمليات : كد عمليات SA2 :بع لازمنوع من

  : ]آناليز نيروي انساني[ :كسر منبع مورد نياز 2,27
چون در انجام اين عمليات براي سواركردن دو اورينگ روي ساقه نياز به 
يك كارگر مي باشد به دليل اقتصادي نبودن اضافه كاري ، به اندازه رند 

 . نظر مي گيريمفوقاني كسر منبع كارگر در

 
 

A2 SA2 

11040 

11060 
 

 

 :تعداد نيروي انساني 3
 

 :رند فوقاني منبع 3
 

 :رند نقصاني منبع 2

 ساقه

 اورينگ

  : ]آناليز تجهيزات[
به تجهيزات خاصي نياز ندارد تنها به قسمتي از ميزكار جهت سوار كردن 

 .اورينگ روي ساقه نياز دارد

 اورينگ
  ]ليست تجهيزات[  ]زاتكد تجهي[ ]تعداد[

  ميزكار 2014105 3

 صندلي 2014106 3
 

: درصد بيكاري ايستگاه  0,24

واد
ت م

يس
ل

 

   

 جدول آناليز عمليات مونتاژ

 



 

 
 تجهيزات

 
نيروي 
 انساني

 مونتاژ ساقه و بدنه: نام عمليات : كد عمليات A2 :نوع منبع لازم

  : ]روي انسانيآناليز ني[ :كسر منبع مورد نياز 2,27
براي انجام اين عمليات نياز به يك كارگر جهت مونتاژ بدنه و ساقه مي 
باشد لذا بدون در نظر گرفتن اضافه كاري ، رند فوقاني كسر منبع را به 

 .عنوان تعداد كارگر مي گيريم

 
 

A1 

A2 SA2 

11040 

11060 

A3 

 
 

 :تعداد نيروي انساني 3
 

 :رند فوقاني منبع 3
 

 :رند نقصاني منبع 2

A1 

SA2 

  : ]آناليز تجهيزات[
يات نياز به تجهيزات خاصي نمي باشد ولي به ميز كاري كه در اين عمل

 .در قسمت تعيين ايستگاههاي كاري توضيح داده خواهد شد نياز است

 
  ]ليست تجهيزات[  ]كد تجهيزات[ ]تعداد[

  ميزكار 2014105 3

 صندلي 2014106 3
 

: درصد بيكاري ايستگاه  0,24

واد
ت م

يس
ل

 

   

 جدول آناليز عمليات مونتاژ

 



 

 
 تجهيزات

 
نيروي 
 انساني

مونتاژ ساقه ، بدنه و توپي: نام عمليات : كد عمليات A3 :نوع منبع لازم

  : ]آناليز نيروي انساني[ :كسر منبع مورد نياز 2,27
ه و ساقه اي براي انجام اين عمليات به يك كارگر جهت مونتاژ توپي ، بدن

لذا به دليل .  روي هم سوار شده اند نياز داريمA2كه در عمليات 
اقتصادي نبودن اضافه كاري در قسمت مونتاژ ، تعداد كارگران را به 

 .تعداد رند فوقاتي كسر منبع مي گيريم

 
 

A2 

A3 11034 

A4 

 
 

 :تعداد نيروي انساني 3
 

 :رند فوقاني منبع 3
 

 :رند نقصاني منبع 2

A2 

 توپي

  : ]آناليز تجهيزات[
نياز به تجهيزات خاصي نمي باشد ولي به ميز كاري كه در اين عمليات 

 .در قسمت تعيين ايستگاههاي كاري توضيح داده خواهد شد نياز است

 
  ]ليست تجهيزات[  ]كد تجهيزات[ ]تعداد[

  ميزكار 2014105 3

 صندلي 2014106 3
 

: رصد بيكاري ايستگاه د 0,24

واد
ت م

يس
ل

 

   

 جدول آناليز عمليات مونتاژ

 



 

 
 تجهيزات

 
نيروي 
 انساني

 پيش مونتاژ درپوش: نام عمليات : كد عمليات SA4 :نوع منبع لازم

  : ]آناليز نيروي انساني[ :كسر منبع مورد نياز 5,4
براي انجام اين عمليات كه شامل سوار كردن درپوش و تفلون و زدن 

لذا با در نظر گرفتن . فيت است به يك كارگر نياز مي باشدچسب مگا
اضافه كاري به تعداد رند فوقاني ايستگاههاي كاري ، تعداد كارگران را در 

 .نظر مي گيريم

 
 

11026 

11050 

 چسب 

SA4 A4 

 
 :تعداد نيروي انساني 6 

 

 :رند فوقاني منبع 6
 

 :رند نقصاني منبع 5

 درپوش

 تفلون

  : ]آناليز تجهيزات[
 به ميز كاري كه در اين عمليات نياز به تجهيزات خاصي نمي باشد ولي

 .در قسمت تعيين ايستگاههاي كاري توضيح داده خواهد شد نياز است

 چسب مگافيت
  ]ليست تجهيزات[  ]كد تجهيزات[ ]تعداد[

  ميزكار 2014105 6

 صندلي 2014106 6
 

: درصد بيكاري ايستگاه  0,10

واد
ت م

يس
ل

 

   

 جدول آناليز عمليات مونتاژ

 



 

 
 تجهيزات

 
نيروي 
 انساني

 مونتاژ ساقه ، بدنه ، :نام عمليات : كد عمليات A4 :نوع منبع لازم
 درپوش و توپي

  : ]آناليز نيروي انساني[ :كسر منبع مورد نياز 2,27
براي انجام اين عمليات يك كارگر جهت مونتاژ ساقه و بدنه و در پوش و 

 نياز مي باشد لذا  با در نظر نگرفتن اضافه كاري به تعداد رند توپي
 .اضافي منبع كارگر نياز داريم

 
 

A3 11026 

11050 

 A5 چسب 

SA4 A4 

 
 :تعداد نيروي انساني 3 

 

 :رند فوقاني منبع 3
 

 :رند نقصاني منبع 2

A3 

SA4 

  : ]آناليز تجهيزات[
در اين عمليات نياز به آچار بكس  و ميز كاري مي باشد و اين مونتاژ به 

آچار بكس )  نفر3(ذا به تعداد كارگر كمك آچار بكس انجام مي گيرد ل
ضمناً در اين عمليات به ميز كاري كه در قسمت تعيين . لازم است 

 .ايستگاههاي كاري توضيح داده خواهد شد نياز است

 
  ]ليست تجهيزات[  ]كد تجهيزات[ ]تعداد[

  آچار بكس بادي  2003101 3

 ميزكار 2014105 3
 

: درصد بيكاري ايستگاه  0,24

واد
ت م

يس
ل

 

 صندلي 2014106 3

 جدول آناليز عمليات مونتاژ

 



 

 
 تجهيزات

 
نيروي 
 انساني

 مونتاژ نهايي شير : نام عمليات : كد عمليات A5 :نوع منبع لازم

  : ]آناليز نيروي انساني[ :كسر منبع مورد نياز 6,7
ت كه شامل مونتاژ نهايي شير است از آنجا كه كسر براي اين عمليا

لذا . بيكاري ايستگاهها نسبتاً كم است پس رند اضافي اقتصادي مي باشد 
 .به اندازه رند فوقاني كسر منبع ، نيروي انساني نياز است
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11100 

11090 

11070 L1 

 
 

 :تعداد نيروي انساني 7
 

 :رند فوقاني منبع 7
 

 :رند نقصاني منبع 6

A4 

 واشر سفيد

  : ]آناليز تجهيزات[
 نياز به تجهيزات خاصي نمي باشد ولي به ميز كاري در اين عمليات نيز

كه در قسمت تعيين ايستگاههاي كاري توضيح داده خواهد شد نياز 
 .است

 دستگيره
  ]ليست تجهيزات[  ]كد تجهيزات[ ]تعداد[

 واشر فنري ميزكار 2014105 7

 ليصند 2014106 7
 مهره

: درصد بيكاري ايستگاه  0,04

واد
ت م

يس
ل

 

   

 جدول آناليز عمليات مونتاژ

 



 

 
 تجهيزات

 
نيروي 
 انساني

 بازرسي نهايي : نام عمليات : كد عمليات L2 :نوع منبع لازم

  : ]آناليز نيروي انساني[ :كسر منبع مورد نياز 5,7
كارگر نسبتاً كم است براي انجام اين عمليات از آنجا كه درصد بيكاري 

 .پس تعداد كارگران را برابر با رند اضافي كسر منبع در نظر مي گيريم
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L1 

L2 

 
 :تعداد نيروي انساني 6 

 

 :رند فوقاني منبع 6
 

 :رند نقصاني منبع 5

A5 

 

  : ]آناليز تجهيزات[
 

 
  ]ليست تجهيزات[  ]كد تجهيزات[ ]تعداد[

  صندلي 2014106 6

   
 

: درصد بيكاري ايستگاه  0,05

واد
ت م

يس
ل

 

   

 جدول آناليز عمليات مونتاژ

 



 

 

 :عمليات بسته بندي

 جعبه را در يك كارتن 6 جعبه ميزند و هر 60 با توجه به اينكه هر كارگر نرمال ، ساعتي 

 تا شير را 11000كارگر روزانه ميبايست .  تا شير را شامل ميشود 12قرار مي دهد، هر جعبه 

 : دقيقه ميباشد ، بنابراين 460بسته بندي كند و نيز زمان در دسترس كارگر در روز 

 

960
12

روز در ها جعبه تعداد 11000 ≈≈ 

 

 . تا در يك كارتن ميرود6 تا 6 تا جعبه زده ميشود كه هر 916پس 

 

99.1
460 60
آارگران تعداد آسر  916 60 ≈

×
×

≈ 

 

 .ه بندي مورد نياز ميباشد كارگر براي قسمت بست2بنابراين با رند اضافي ، تعداد 

 

 تعداد كارگران كد عمليات نام عمليات

 P 2 بسته بندي

 

 

 



 

 تعيين نهايي ايستگاههاي كاري و منابع .3-17-3

در قسمت قبل كه آناليز عمليات مونتاژ انجام شد ، با توجه به اينكه هر يك از عمليات 

 منهاي "ني منابعرند فوقا"برابر (پس از تخصيص منابع كافي، داراي درصدي بيكاري 

مي باشد ، بنابر اين چنانچه بتوانيم به جاي اينكه در هر ايستگاه تنها يك  ) "كسر منبع"

دهيم تا در نهايت به  نوع عمليات انجام گيرد ، چندين عمليات را به يك نفر تخصيص مي

جاي تخصيص كسر هر عمليات به يك نفر ، مجموع كسر چند عمليات را تا اندازه ممكن 

 .ا به يك نفر تخصيص دهيمتنه

 و نيز مجموع كسر بيكاري هر  A3, A2, SA2, A1با توجه به روابط پيش نيازي عمليات 

توانند با رعايت توالي لازم توسط  عمليات مي) 4(يك كه تقريبا برابر يك است ، اين چهار 

 .يك كارگر با مجموع زمانهاي هر چهار عمليات در يك ايستگاه انجام شوند

رد عملياتهايي كه توسط ماشين آلات انجام مي شود مانند گذشته فرض مي كنيم در مو

 .هر كدام به تنهايي يك ايستگاه كاري هستند
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 . نيز هر يك تنها به يك ايستگاه تخصيص داده خواهد شدSA4,A4,A5و عمليات

 هر P و L2 در ضمن عملياتهاي .گاه كاري را بيان مي كنند زير مشخصات هر ايستجداول

 .كدام يك ايستگاه كاري هستند



 

 

 مونتاژ: بخش  1: ايستگاه 

 : مساحت لازم 9: تعداد ميزها   9) :   كارگر( نيروي انساني 

دپو در  مواد عمليات
 ايستگاه

مواد ورودي به 
 ايستگاه

 ماشين –تجهيزات 
 تعداد آلات

A1 9 ميز كار  بدنه تفلون مونتاژ بدنه و تفلون 

SA2 
ه و اورينگ مونتاژ ساق

 9 صندلي توپي ساقه ها

A2 9 ظروف ساقه  اورينگ مونتاژ ساقه و بدنه 

A3 
مونتاژ ساقه ، بدنه و 

 9 ظروف اورينگ   توپي

 9 رول تفلون    

 

 

 

 مونتاژ: بخش  2: ايستگاه 

 : مساحت لازم 6: تعداد ميزها   6) :   كارگر( نيروي انساني 

اد ورودي به مو دپو در ايستگاه مواد عمليات
 تعداد  ماشين آلات–تجهيزات  ايستگاه

SA4 6 ميز كار  درپوش تفلون پيش مونتاژ درپوش 

 6 صندلي  چسب مگافيت  

 6 مخزن چسب    

 6 رول تفلون    

      

      

 



 

 

 مونتاژ: بخش  3: ايستگاه 

 : مساحت لازم 3: تعداد ميزها  3) :   كارگر( نيروي انساني 

مواد ورودي به  دپو در ايستگاه مواد عمليات
 تعداد  ماشين آلات–تجهيزات  ايستگاه

A4 مونتاژ درپوش به قطعه SA4  3 ميز كار 

   A3 3 صندلي 

 3 آچار بكس بادي     

      

      

      
 
 
 
 

 مونتاژ: بخش  4: ايستگاه 

 : مساحت لازم 7: تعداد ميزها  7) :   كارگر( نيروي انساني 

مواد ورودي به  دپو در ايستگاه مواد عمليات
 تعداد  ماشين آلات–تجهيزات  ايستگاه

A5 واشر سفيد مونتاژ نهايي شير A4  7 ميز كار 

 7 صندلي  دستگيره  

 7 ظروف واشر  واشر فنري  

 7 ظروف دستگيره  6مهره   

 7 ظروف واشر فنري    

 7 6ظروف مهره     

 

 

 

 

 



 

  آلات و نيروي انساني قسمت توليدتعداد كل ماشين .3-17-4

در قسمت آناليز  , تعداد كل ماشين آلات و كارگران عملياتهايي مربوط به ماشين آلات 

 .تعداد ماشين آلات آمده است

در مورد تعداد نهايي كل ميزهاي كاري  ساير عملياتها  و تعداد كل كارگران قسمت 

 .  تعيين شده در جدول زير داريمتوليدي با توجه به آناليزها و ايستگاهاي كاري

 

 تعداد كل كارگران توليدي تعداد كل ميز هاي كاري

25 68 

 

لازم به ذكر اين موضوع مي باشد كه پس از تعيين نهايي ايستگاههاي كاري در قسمت 

 ,قبل 

 عدد نسبت به محاسبات اوليه در آناليز 3تعداد نهايي كارگران و ميز كاري به اندازه 

 .كم مي شودعملياتها 
 

 



 

 طراحي سيستم حمل و نقل .4

 رابطه تنگاتنگي با طراحي چيدمان كارخانه دارد و نمـي تـوان             طراحي سيستم حمل ونقل   

بدون در نظر گرفتن هر دوي اين طراحي ها  و ارتباط آنها با يكديگر انتظار يـك ظراحـي                    

 . خوب و مناسب را داشت 

 سيستم حمل ونقل كارخانه را شناسـايي مـي         در اين پروژه ابتدا بطور كلي ، نيازمنديهاي         

نماييم و سپس آلترناتيوهاي عمومي را بيان مي نماييم ولي طراحي دقيق سيسـتم حمـل                

لـذا پـس از     . ونقل نيازمند طراحي چيدمان كارخانه و سپس بررسـي مجـدد مـي باشـد                

 مـي   مشخص شدن چيدمان كارخانه و انبارها ، به تصميم گيري و طراحي جزئيات كارخانه             

پردازيم و حتي در صورت لزوم تغييراتي را در چيدمان و يا سلير قسمتهاي كارخانه اعمال                

 .مي نماييم

 معرفي و مقايسه سيستمهاي مختلف حمل و نقل .4-1

ابتدا بايد به تكنولوژي توليد مورد استفاده توجه براي بررسي سيستم حمل و نقل 

 .ل خواهند شد نيز مهم مي باشدكنيم ، همچنين جنس و نوع موادي كه در كارخانه حم

در ورودي كارخانه مي توان از عرشه استفاده نمود و مواد خام را تخليه نمود و يا از 

 .ليفتراك براي تخليه پالتها استفاده كرد 

پس از تخليه مواد بايد آنها در انبار ذخيره مي شوند كه با توجه به نوع طراحي انبار و 

 حمل و نقل . استفاده نمود …راك ، روباتهاي خودكار و نوع ماده ، مي توان از ليفت

ميان بخشها مي تواند شامل طيف وسيعي از وسايل شود مانند سيستمهاي هوشمند ، 

 .بسياري ديگر و يا تسمه نقاله و ...) ليفتراكها و يدك كش ها و (ماشينهاي حمل 



 

 قسمت دريافت براي ارسال محصولات و يا ضايعات نيز مي توان از وسايلي مانند

 . استفاده نمود

 

 طراحي سيستم بر اساس شرايط موجود .4-2

 سانتيمتر 2,5 متر و قطر 6در اين كارخانه مواد خام به صورت شمشهاي برنجي به طول 

با توجه به طول شمشها  آنها بايد توسط كاميون و . براي قسمت توليد آورده مي شوند 

پس آلترناتيو در نظر گرفتن عرشه . انبار شونديا تريلي حمل شوند و در انبار مواد اوليه 

 از سطح زمين  سانتيمتر70 و يا  متر1,20تخليه مي باشد كه بايد ارتفاعي در حدود 

برخي از مواد ممكن است داشته باشد ولي با توجه به آلترناتيوهاي ديگر ممكن درمورد 

بار اين شمشها  انتجهيزات مناسب تري موجود باشند مانند شمشهاي برنجي كه براي

بنظر مي رسد راه حل بهتر استفاده از جرثقيل سقفي است تا توسط آن بتوان شمشها 

را از كاميون به انبار و توسط همان جرثقيل از انبار به اره انتقال داد كه اين جرثقيل مي 

 .تواند برقي و يا قرقره اي باشد

هر سري درون يك حتمالاً اپس از آنكه قطعات در اندازه هاي مناسب برش داده شدند 

اين پالتها داراي چهار چرخ . پالت ريخته خواهند شد تا به قسمت فورج انتقال يابند 

. هستند كه دوتاي آنها حول محور عمودي دوران دارند و دوتاي ديگر ثابت هستند 

مي باشند كه در حدود متر 1 سانتيمتر با ارتفاع 70 سانتيمتر در 80ابعاد اين پالتها 

براي راحتي بيشتر حمل و نقل .  شمش بريده شده را دارا هستندگرم كيلو252يت ظرف

اين پالتها مي توان از يدك كشهايي استفاده نمود كه با داشتن يك بازوي هيدروليك ، 

يك لبه پالت را از زمين جدا نموده و با استفاده از نيروي محرك خود ، پالت را حركت 



 

از اين پالتها به عنوان انبارهاي جانبي نيز استفاده ن مي توا .داده و هدايت مي كنند

 . كه تعداد آنها در مراحل بعدي مشخص خواهد شدنمود

رج برروي قطعات انجام شد مجدداً داخل پالتهاي مشابه اي وپس از آنكه عمليات ف

 .جمع شده و به مراحل بعدي انتقال مي يابند تا به ابتداي خط مونتاژ برسند

 60 سانتيمتر در 35در پالتهايي با ابعاد را قطعات ساخته شده مي توان در خط مونتاژ 

 اين پالتها داد قطعه را دارند قرار 72 كه هركدام ظرفيت  سانتيمتر6سانتيمير به ارتفاع 

 .خاصيت آن را  دارند كه بر روي هم  به خوبي چيده شوند 

 و تا كنار ايستگاههاي كاري داد  بر روي يك كانواير قرار  را تايي72پالتهاي مي توان 

 و در كنار هر ايستگاه كاري مي توانند از كانواير خارج شده و مورد استفاده كرد منتقل 

 .قرار بگيرند

پس از آنكه هر عمليات مونتاژ بر روي قطعات انجام شد آنها داخل پالت ديگري چيده 

 .شده و بر روي كانواير ديگري قرار مي گيرند

يداري مي شوند معمولاً به صورت كارتنهايي به كارخانه منتقل مي قطعاتي نيز كه خر

بر روي تخته ابتدا براي ذخيره سازي در انبار اصلي آنها را مي توان در اينجا نيز .  شوند

 جاسازي نموده و در چندين قسمت انبار مشخص خواهد شد ، در هايي با ابعادي كه

 و برد به خط توليد تخته آنها را با همان  توان مي  نيزدر زمان استفاده. نمود طبقه انبار 

 .نمود با استفاده از نيروي انساني ايستگاههاي كاري را تغذيه 



 

 طراحي چيدمان كارخانه

 )همراه با تخمين فضا (تحليل نيازمنديهاي كارخانه  .5

در اين قسمت به بررسي اجمالي نيازمندهاي كارخانه  در هر يك از بخشهاي اصلي 

مي , ه همراه تخمين فضا بجز بخش توليدي كه در قسمت بعدي انجام خواهد شدكارخانه ب

هر چند كه شناخت اين  نيازمنديها نياز به تامل و در نظر گرفتن عوامل متفاوتي , پردازيم 

 .فرهنگي و توليدي دارد , از قبيل ارگونوميكي 

 

 انبارها .5-1

اين بخش مستقل ,ينجا بخش انبارها جزء خد مات توليدي محسوب مي شود ولي در ا

 .فرض مي شود

 :انبارهاي مورد نياز در اين كارخانه عبارتند از

 انبار مواد اوليه-

 انبار محصول نيم ساخته-

  انبارضايعات-

 انبار تجهيزات و لوازم يدكي-

  انبارمحصول نهايي-

 :در تخمين فضاي هر يك از انبارها توجه به نكات زير ضروري مي باشد

 ده از فضاحداكثر استفا-

 هر يك از انبارها و مجموع آنهابودن  منعطف _



 

با توجه به نكات بالا و اطلاعات در دسترس و در اختيار داشتن نقاط شفارش و نيازمنديها 

 .به تعيين سيستم موجودي و تخمين فضاي هر يك از انبارها مي پردازيم

اهيم كرد استفاده از قفسه ايده جديدي كه در طراحي انبار اين كارخانه از آن استفاده خو

 .هاي شيب دار است 

از آنجا كه بسياري از محصولات مياني درون پالتهايي كه چرخدار هستند ، ذخيره مي 

شوند و در انبارها قرار مي گيرند اين سيستم بسيار جوابگو خواهد بود وحتي در طرحي 

ست و مي توان با كه از اينترنت برداشت شده است نيازي به چرخدار بودن پالتها ني

 .استفاده از تجهيزاتي مانند غلتك به عنوان كف قفسه ها از اين سيستم استفاده كرد

 .شكل زير نمايي از اين سيستم را نشان مي دهد

 
انبار كردن در چندين ( نكته بسيار جالب اين سيستم امكان استفاده بسيار زياد از فضا 

ياز  عبور و مرور مي باشد كه مي تواند به و كاهش باور نكردني در سطح مورد ن) طبقه

 .مراتب سطح انبار را كاهش دهد

 مي توان براي آنكه پالتهاي چرخدار پس از قرارگرفتن روي قفسه به پايين سقوط نكنند

از ميله ها و يا نگه دارنده هاي ديگري جلوي قفسه استفاده نمود و ليفتراك پالتها را از 

با اعمال ( خل قفسه نمايد و پس از انتقال تمامي پالتها به عقب بالاي اين نگه دارنده ها دا

 .آن را پشت نگه دارنده ها مستقر كند) فشار به پالت اول 

 :مثالي از استفاده از اين طرح در ادامه آمده است 



 

 

 
البته نكته بسيار مهم در استفاده از چنين قفسه هاي چند طبفه در اين كارخانه ، وزن اين 

اما به نظر مي رسد ساخت قفسه اي با مقاومت زياد  از نظر اقتصادي قابل . اهد بود انبار خو

 .توجيح باشد

 
 

 



 

 انبار مواد اوليه .5-1-1

هر . در اين قسمت به بررسي نحوة سفارش دهي مواد اولية مورد نياز خواهيم پرداخت

چند كه اطلاعات دقيق بدين منظور موجود نيست اما سعي شده است از اطلاعاتي 

 .ستفاده گردد كه تا حد مطلوبي به مطابق با تئوري هاي موجود باشدا

با توجه به محاسبات انجام شده در بخشهاي قبل نياز روزانه مواد اوليه عمليتهاي مختلف 

مشخص شده است ، با استفاده از اين مقدار نحوه سفارش و سيستم موجودي مواد اوليه  

 . مي آوريم خريداري شده مختلف را به شرح زير بدست

 سيستم موجودي شمش برنجي

 محاسبات مقدار واحد 

 Kg 3680 11500×0,320 نياز روزانه

  Kg 92000  3680×25 نياز ماهانه

 - 8 -دفعات سفارش در ماه

 Kg 11500 8 / 92000 مقدار سفارش

 - 2 روز مدت تحويل

 - 1 روز موجودي اطمينان

 - Kg 3680 موجودي اطمينان

  ))Kg 11040 3680)+9200 × )25 / 2 ارشنقطه سف

Kg 15180 
 حداكثر موجودي

 168شمش
3680 + 11500 

 



 

 

 ) تايي 600جعبه (سيستم موجودي توپي خام 

 محاسبات مقدار واحد عنوان

     11324 / 600 19 جعبه نياز روزانه

 19 × 25 476 جعبه نياز ماهانه

 - 2 - دفعات سفارش در ماه

 476 / 2 238 جعبه ارشمقدار سف

 - 6 روز مدت تحويل

 - 4 روز موجودي اطمينان

  4 × 19 76 جعبه موجودي اطمينان

  ))6 / 25( × 476( + 76 191 جعبه نقطه سفارش

 238   + 76 314 جعبه حداكثر موجودي

 

 ) تايي 1500جعبه  ( سيستم موجودي ساقه

 محاسبات مقدار واحد عنوان

   11391 / 1500 8 هجعب نياز روزانه

 8 × 25 200 جعبه نياز ماهانه

 - 4 - دفعات سفارش در ماه

 200 / 4 50 جعبه مقدار سفارش

 - 2 روز مدت تحويل

 - 1 روز موجودي اطمينان

 - 8 جعبه موجودي اطمينان

  ))2 / 25( × 200 + (8 24 جعبه نقطه سفارش

 8  +  50 58 جعبه حداكثر موجودي



 

 

 ) تايي 5000جعبه (ودي واشر تفلون سيستم موج

 محاسبات مقدار واحد عنوان

 22582 / 5000 5 جعبه نياز روزانه

 5 × 290  1450 جعبه  سالانهنياز

 - 4 - سالدفعات سفارش در 

 1450 / 4 363 جعبه مقدار سفارش

 - 60 روز مدت تحويل

 - 20 روز موجودي اطمينان

 - 100 جعبه موجودي اطمينان

  ))60 / 290( × 1450 + (100 400 جعبه طه سفارشنق

 100  +  363 463 جعبه حداكثر موجودي

 

 ) تايي 5000جعبه (سيستم موجودي اورينگ 

 محاسبات مقدار واحد عنوان

 22582 / 5000  4,5 جعبه نياز روزانه

 4,5 × 25  113 جعبه نياز ماهانه

 - 1 -دفعات سفارش در ماه

 113 / 1 113 بهجع مقدار سفارش

 - 3 روز مدت تحويل

 - 5 روز موجودي اطمينان

 - 23 جعبه موجودي اطمينان

  ))3 / 25( × 113 + (23 37 جعبه نقطه سفارش

 23  +  113 136 جعبه حداكثر موجودي



 

 

 ) تايي 3000جعبه  ( 6سيستم موجودي مهره 

 محاسبات مقدار واحد عنوان

  11211/  3000 3,7 جعبه نياز روزانه

   3,7  ×25 93 جعبه نياز ماهانه

 - 1 - دفعات سفارش در ماه

 93 / 1 93 جعبه مقدار سفارش

 - 10 روز مدت تحويل

 - 3 روز موجودي اطمينان

 - 11 جعبه موجودي اطمينان

  ))10 / 25( × 93 + (11 48 جعبه نقطه سفارش

 11  +  93 104 جعبه حداكثر موجودي

 

 ) تايي 3000جعبه (  واشر سفيد سيستم موجودي

 محاسبات مقدار واحد عنوان

  11211 / 3000 3,7 جعبه نياز روزانه

   3,7 × 25 93 جعبه نياز ماهانه

 - 1 -دفعات سفارش در ماه

 93 / 1 93 جعبه مقدار سفارش

 - 10 روز مدت تحويل

 - 3 روز موجودي اطمينان

 - 11 جعبه موجودي اطمينان

  ))10 / 25( × 93 + (11 48 جعبه ارشنقطه سف

 11  +  93 104 جعبه حداكثر موجودي



 

 ) تايي 3000جعبه ( سيستم موجودي واشر فنري 

 محاسبات مقدار واحد عنوان

  11211 / 3000 3,7 جعبه نياز روزانه

   3,7 × 25 93 جعبه نياز ماهانه

 - 1 -دفعات سفارش در ماه

 93  /1 93 جعبه مقدار سفارش

 - 10 روز مدت تحويل

 - 3 روز موجودي اطمينان

 - 11 جعبه موجودي اطمينان

  ))10 / 25( × 93 + (11 48 جعبه نقطه سفارش

 11  +  93 104 جعبه حداكثر موجودي

 

 ) تايي 500جعبه  (سيستم  موجودي دستگيره

 محاسبات مقدار واحد عنوان

 11211 / 500 22,4 جعبه نياز روزانه

  22,4 × 25  560 جعبه از ماهانهني

 - 2 - دفعات سفارش در ماه

 560 / 2 280 جعبه مقدار سفارش

 - 5 روز مدت تحويل

 - 4 روز موجودي اطمينان

 - 90 جعبه موجودي اطمينان

  ))5 / 25( × 560 + (90 202 جعبه نقطه سفارش

 90 +  280 370 جعبه حداكثر موجودي

 



 

 ) تايي 150جعبه ( فيت چسب مگاسيستم موجودي 

 محاسبات مقدار واحد عنوان

 11291 / 2250 5 عدد نياز روزانه

 ) 5 ×  290 / (150 10 جعبه سالانهنياز 

 - 5 -سالدفعات سفارش در 

 10 / 5 2 جعبه مقدار سفارش

 - 10 روز مدت تحويل

 - 10 روز موجودي اطمينان

 - 50 عدد موجودي اطمينان

  ))10 /290( × 1450 + (50 100 دعد نقطه سفارش

 2  +  0,33 3 جعبه حداكثر موجودي

 

 ) تايي 600بسته (  لايي سيستم موجودي

 محاسبات مقدار واحد عنوان

 6416 / 600 10,6 بسته نياز روزانه

  10,6 × 25  265 بسته نياز ماهانه

 - 5 - دفعات سفارش در ماه

 265 / 5 53 بسته مقدار سفارش

 - 2 روز تحويلمدت 

 - 2 روز موجودي اطمينان

 - 106 بسته موجودي اطمينان

  ))2 / 25( × 265 + (106 127 بسته نقطه سفارش

 106  +  53 159 بسته حداكثر موجودي

 



 

 ) تايي 50بسته (  جعبه سيستم موجودي

 محاسبات مقدار واحد عنوان

 916 / 50 18,3 بسته نياز روزانه

   18,3  ×25 458 هبست نياز ماهانه

 - 2 - دفعات سفارش در ماه

 458 / 2 229 بسته مقدار سفارش

 - 4 روز مدت تحويل

 - 4 روز موجودي اطمينان

 - 73 بسته موجودي اطمينان

  ))4 / 25( × 458 + (73 147 بسته نقطه سفارش

 73  +  229 302 بسته حداكثر موجودي

 

 ) تاي 25بسته ( كارتن سيستم موجودي

 محاسبات مقدار واحد عنوان

 153 / 25 6,1 بسته نياز روزانه

  6,1 × 25  31 بسته نياز ماهانه

 - 2 -دفعات سفارش در ماه

 31 / 2 16 بسته مقدار سفارش

 - 4 روز مدت تحويل

 - 4 روز موجودي اطمينان

 - 25 بسته موجودي اطمينان

  ))4 / 25( × 31 + (25 30 بسته نقطه سفارش

 16  +  25 41 بسته حداكثر موجودي

 



  مواد اوليهانبار فضاي برگه تحليل 
 مشخصات محل نگه داري مشخصات واحد ذخيره

 حداگثر موجودي واحد ذخيره شرح
 )مترمكعب(حجم  )متر(ارتفاع  )متر(عرض  )متر(طول 

وسيله حمل تا 

 كارخانه
طول  فضاي مورد نياز

 )متر(
عرض 

 )متر(
ارتفاع 

 )ترم(
طبقات

 1 0,5 1 6 0,63 كاميون 0,00375 0,025 0,025 6 168 شمش شمش

 3 1,5 2 3 15,07 كاميون 0,048 0,6 0,4 0,4 314  تايي600جعبه  توپي خام

 2 1,6 1,2 1,5 3,5 وانت 0,06 0,4 0,3 0,5 58  تايي1500جعبه  ساقه

 2 1,5 2 3 16,7 كاميون 0,036 0,3 0,3 0,4 463  تايي5000جعبه  واشر تفلون

 2 1 1 1 0,68 وانت 0,005 0,1 0,2 0,25 136  تايي5000جعبه  اورينگ

 2 1 1,2 1,2 3,8 وانت 0,036 0,3 0,3 0,4 104  تايي3000جعبه  6مهره 

 2 1 1,2 1,2 3,8 وانت 0,036 0,3 0,3 0,4 104  تايي3000جعبه  واشر سفيد

 2 1 1,2 1,2 3,8 وانت 0,036 0,3 0,3 0,4 104  تايي3000جعبه  واشر فنري

 2 1,5 1,5 3 10 كاميون 0,027 0,3 0,3 0,3 370  تايي500جعبه  دستگيره

 2 1,5 1,5 3 2,9 وانت 0,96 0,8 1 1,2 3  تايي150جعبه  چسب مگافيت

 3 2 1,5 2 7,63 كاميونت 0,048 0,3 0,4 0,4 159  تايي600بسته  لايي

 3 2 1,5 2 10,87 كاميونت 0,036 0,3 0,3 0,4 302  تايي50بسته  جعبه

 3 2 1,5 3 19,68 كاميونت 0,48 0,4 0,8 1,5 41  تايي25بسته  كارتن

 



 

 

 )متر مربع ( مساحت مورد نياز   مواد اوليهبخشهاي انبار
 44,62 محل انبار مواد اوليه

 15 محل نگهداري تجهيزات مورد نياز انبار
 119,24 حتمسا% 100فضاي مورد نياز با افزودن 

 166,93 )فضاي كل %  40افزودن  ( فضاي مورد نياز با در نظر گرفتن توسعه هاي آتي 
 

 



 انبار محصول نيم ساخته .5-1-2

  در بخش ساخت پس از توليددرپوش و توپي,  شامل بدنه هر يك از قطعات ساخته شده

ونتاژ منتقل  ساخته شده ذخيره مي شوند تا در موقع نياز به واحد ممحصول نيمدر انبار 

 و تخمين فضاي مربوط به آنها در جدول زير آورده نياز روزانة هر يك از قطعات. گردند

 :شده است 

لازم به توضيح اين موضوع مي باشد كه توپي تراشداده شده بعد از ورود به اين انبار براي 

تاده و  روز در ميان توپي تراشداده شده فرس3آبكاري بيرون فرستاده مي شود و چون هر 

 روز 3بنابراين بايد به اندازه ,  روز در ميان توپي آبكاري شده تحويل گرفته مي شود3هر 

 .و توپي آبكاري شده فضا گرفته مي شود) قبل از آبكاري(هم براي توپي تراشداده شده

به دليل شرايط موجود و استفاده بهينه از فضاي انبار ميزان  ذخيره را براي  بدنه و 

كه در مواقع پيك كاري و حتي افزايش توليد مي توان با , ز فرض مي كنيم  رو1 درپوش

 . برابر ذخيره كرد3همان فضا تا 



 

 برگه تحليل انبار محصول نيمه ساخته

 
مصرف 

 روزانه
 واحد ذخيره

سطح واحد 

 دخيره
 تعداد واحدميزان ذخيره ظرفيت 

سطح مورد 

 نياز

% 50فضا با

 افزايش 

 8,4 5,6 10 11291 1200 0,56 پالت 11291 بدنه

 4,2 2,8 5 11291 2520 0,56 پالت 11291 درپوش

 6,9 4,56 57 33873 600) رديف2در  (0,16 كارتن مشبك 33873 توپي تراشداده شده

 6,9 4,56 57 33873 600) رديف2در  (0,16 كارتن مشبك 33873 توپي آبكاري شده

 26,5 مجموع       

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 )متر مربع ( مساحت مورد نياز  حصول نيم ساختهبخشهاي انبار م
 26,5 محل انبار محصول نيم ساخته شده

 10 محل نگهداري تجهيزات مورد نياز انبار
 51 )فضاي كل %  40افزودن  ( فضاي مورد نياز با در نظر گرفتن توسعه هاي آتي 



 انبار ضايعات .5-1-3

ايعات مواد و ضايعات قطعات معيوب در اين انبار ضايعات مربوط به توليد، اعم از ض

حجم % 5اندازة اين انبار بايد در حدي باشد كه بتواند حداقل معادل . نگهداري خواهد شد

با توجه به . حجم قطعات ساخته شده  را در خود جا دهد% 5مواد اولية كارخانه و 

 12پالت كه  20 محاسبات انبارهاي مواد اوليه و قطعات ساخته شده به نظر مي رسد مقدار

 .فضايي كافي براي اين انبار باشدمتر مربع اشغال خواهد كرد ،  

 

 
 انبار تجهيزات جانبي و لوازم يدكي ماشين آلات  .5-1-4

در اين انبار تجهيزات جانبي مورد نياز فرآيندها و هچنين ابزارها و لوازم يدكي هر يك از 

 متر 20 بار برابر با مقدارفضاي پيشنهادي براي اين ان. ماشين آلات نكهداري خواهد شد

 . مي باشدمربع

 

 

 

 نهاييانبار محصول  .5-1-5

آماده براي ارسال به خريدار نگهداري  شير گازي بسته بندي شده  در انبار محصول نهايي 

 .مي شود

 با توجه به اينكه نياز اين محصول در بازار خيلي با تغييرات زياد روبرو نمي شود و اين 

  شير برده شود ؛  33000 روز در ميان به ميزان 3 توليد شده هر  شير روزانه11000فرض كه 



 

براي ,  شير بسته بندي شده است 165000روز كه همان 15موجودي اطميناني معادل توليد

 .ذخيره در انبار محصول نهايي در نظر گرفته مي شود

 شير 72, و همچنين از آنجاييكه  هر كارتن كه واحد ذخيره شير گازي در انبار است 

 2292گنجايش دارد لذا  اين انبار مي بايست در بيشترين حد توان ذخيره در حدود  

 .كارتن ذخيره كند

 

 برگه تحليل انبار محصول نهايي
 مشخصات محل نگه داري مشخصات واحد ذخيره

شرح
واحد 

ذخيره
حداگثر 

طول  موجودي
 )متر(

عرض 
 )متر(

ارتفاع 
 )متر(

حجم 
 )مترمكعب(

وسيله 

حمل 

 ازكارخانه

فضاي مورد 

 نياز

 )مترمكعب(
طول 

 )متر(
عرض 

 )متر(
ارتفاع 

 )متر(
طبقات

سطح 

مورد 

 نياز

شير 

گازي
 150 2 1,5 10 15 230 تريلي 0,1 0,5 0,4 0,5 2292 كارتن

 

)متر مربع  ( مساحت مورد نياز بخشهاي انبار محصول نهايي
 150 محل انبار محصول نهايي

 ت مورد نياز انبارمحل نگهداري تجهيزا
 15 

 فضاي اضافي%100محل نگهداري تجهيزات مورد نياز انباربا در نظرگرفتن
 330 

 462 )فضاي كل %  40افزودن  ( فضاي مورد نياز با در نظر گرفتن توسعه هاي آتي 
 



 

 تخمين فضاي كل انبارها .5-1-6

محك زني طراحي با توجه به مطالعات انجام گرفته در رابطه با تخمين فضاي انبارها و 

ابتكاري در اينترنت به اين نتيجه رسيريم كه فضايي واحد براي تمامي انبارها در نظر  

بگيريم لذا در جدول زير محاسبات كلي و تخمين فضاي اداري كه براي كليه انبارها يكجا 

 محاسبه شده است 

 .نشان داده شده است

انبارها طرح توسعه در نظر گرفته لازم به ذكر اين موضوع مي باشد كه براي هر يك از 

 .شده است

 

 )متر مربع ( مساحت مورد نياز  بخشهاي انبار ها كد
 462 انبار محصول نهايي 11
 51 انبار محصول نيم ساخته شده 12
 167 انبار مواد اوليه 13
 12 انبار ضايعات 14
 20 انبار تجهيزات 15
 40 محل انجام كارهاي اداري 16
 10 و رختكندستشويي  17

 762 جمع كل انبارها
 

 

 

 



 

 تأسيسات .5-2

تاسيسات كارخانه شامل كليه امكانات و تجهيزات و پيش بيني هاي لازم جهت رفع 

نياز هر كارخانه به ايمني و برق و سيالات و حرارت و برودت و ديگر نياز هايي كه هر 

 .دستگاه ممكن است داشته باشد
 :بخش ) 3(بدين منظور تاسيسات را به سه 

 تاسيسات ايمني -1

 تاسيسات برقي و الكترونيكي -2

 تاسيسات مكانيكي -3

 .تقسيم ميكنيم

 

 : تاسيسات ايمني
عبارت از كليه وسايل و تجهيزات لازم جهت اطفاء  حريق ، كاهش صدا ، جلوگيري از 

 برق گرفتگي ، سوختگي در  خطرات احتمالي دستگاهها ، جلوگيري از خطرات سقوط ،

 .الايش آلودگي ها و كليه گازهاي سمي مي باشداثر حرارت ، و پ

 در كليه مكانهاي كارخانه نياز به تجهيزات اطفاء حريق مي :اطفاء حريق -

توان از كپسول  مي.... باشد كه در بخشهاي اداري و رفاهي و پرسنلي و 

پودر دي اكسيد كربن استفاده نمود و در بخشهاي مونتاژ و ساخت علاوه 

اطفاء حريق توسط سيستم لوله كشي آب تحت بر كپسول از سيستم 

در ضمن .فشار و سنسورهاي وصل خودكار پاشش  آب  استفاده كرد 



 

 متري از 6كپسول ها در فضاهاي بسته ميبايست به فاصله ماكسيمم 

 .يكديگر قرار گيرند

 قسمت فورج تنها قسمتي است كه توليد صداي زياد مي كند :كاهش صدا  -

ا دستگاه ميبايست از گوشي هاي صدا گير استفاده كه افراد قبل از كار ب

 .كنند

  براي دستگاه هاي خطرناك نظير فورج و برش :خطرات احتمالي دستگاه ها -

 .مي بايست كليد قطع اتصال فوري برق پيش بيني گردد... و 

 در قسمتهايي كه كار در ارتفاع صورت مي گيرد ، حفاظهاي نرده : سقوط -

و . بايست پيش بيني شود   جلوگيري از سقوط ميجهت... اي و يا توري و 

چنانچه جايي احتمال سقوط قطعات وجود داشته باشد ، از كلاه ايمني 

 .بايد استفاده گردد

 كابلهاي برق در كلبه قسمتهايي كه روكار مي باشد و امكان : برق گرفتگي  -

دسترسي وجود دارند ، ميبايست از درون لوله عايق مخصوص كابل 

 . پريز ها نيز ميبايست داراي درپوش حفاظتي باشندگذشته و

 در اين كارخانه ، تنها جايي كه احتمال سوختگي وجود دارد در : سوختگي -

نزديكي كوره گرم كننده شمش برش داده شده مي باشد كه اقدامات 

 .لازم بايد صورت گيرد

 در قسمتهاي فورج و بادگيري ذرات معلق در هوا زياد مي باشد :آلودگي -

كه خوب است  در تهويه فيلتر لازم لحاظ شده يا اينكه افراد از ماسك 

 .استفاده كنند

 



 

    :تاسيسات برقي و الكترونيكي

تاسيسات برقي عبارت از كليه امكانات برق رساني به تمامي نقاط كارخانه كه نياز به 

و ديگر براي روشنائي .... بخشهاي اداري و رفاهي و پرسنلي و . باشد برق دارند مي

در بخش توليد عمده مصرف برق . مصارف ساده نياز به سيستم ساده برق كشي دارند 

مربوط به دستگاه ها ميباشد كه مي بايست كابل كشي مورد نياز با توانائي كافي صورت 

ديگر مصرف عمده برق مربوط به . گرفته و در هر قسمت صفحه برق مجزا گذاشته شود

ي باشد ، و چون تجهيزات مورد استفاده براي تهويه تجهيزات سرمايش و گرمايش م

چيلر در نظر گرفته شده ، برق رساني صحيح و بي وقفه به اين قسمت بسيار با اهميت 

 . مي باشد

 و Paperlessعلاوه بر برق رساني ، به دليل تصميم بر پياده سازي سيستم اداري تقريبا 

كشي هاي لازم ميبايست  ، كابلنيز كنترل كليه قسمتهاي توليدي توسط دوربين  

 .صورت گيرد

 

    :تاسيسات مكانيكي

 بايد شرايط مناسب براي كارگران فراهم شود و همچنين با توجه به هبا توجه به اين ك

 بيشتر قطعات توليدي در كارخانه فلزي است و فلز نيز نسبت به دما و رطوبت هاين ك

 و مونتاژ ساختگرمايش قسمت راي سرمايش و حساس است لذا بايد از سيستمي ب

استفاده شود كه امكان كنترل رطوبت و دما را به ما بدهد لذا سيستم پيشنهادي براي 

اين منظور مي تواند سيستم تهويه مطبوع با هوارسان باشد كه دو منظوره است و هم 

جهت گرمايش هم جهت سرمايش به كار گرفته مي شود و قابليت كنترل دما و رطوبت 

 . ا دارد نسبي ر



 

همچنين مي توان براي قسمتهاي اداري نيز از سيستم تهويه مطبوع همراه با فن كويل 

استفاده كرد چون در اينجا كنترل دما اهميت دارد و كنترل رطوبت نسبي مورد توجه 

  . ما نيست 

ر قسمت هايي كه از باد استفاده مي شود، مانند قسمت بادگيري ، لازم است د

 .ز كمپرسور باد تا محل مورد نظر تعبيه گرددتاسيسات لازم ا

لازم به ذكر اين موضوع مي باشد كه كليه تاسيسات قسمتهاي مختلف احتياج به فضاي 

خاصي نمي باشد و از همان فضاي قسمت مربوطه استفاده مي كنند بجز تاسيسات 

رفتن كه احتياج به فضايي با در نظر گ, سرمايش و گرمايش   بخشهاي مونتاژ و ساخت

 . متر دارد60طرح توسعه در حدود 



 

 دريافت و ارسال .5-3

براي طراحي قسمتهاي دريافت و ارسال ابتدا با توجه به وزن و حجم مواد ورودي و يا 

خروجي ، نوع وسيله اي كه آنها را به كارخانه منتقل مي كند و يا از كارخانه مي برد 

 است و در مورد دريافت  مشخص مي كنيم كه اين كار در قسمتهاي قبلي مشخص شده

، از وانت ، كاميونت و يا كاميون استفاده مي شود و براي ارسال نيز از كاميون و يا 

 سانتيمتر و 120 سكو يكي به ارتفاع 2تريلي استفاده مي شود پس نياز به طراحي 

كه البته مسائل ديگري نيز قابل طرح است كه در .  سانتيمتر داريم70ديگري به ارتفاع 

 .ش حمل ونقل توضيح داده شده استبخ



 

 

 

  و ارسال دريافتطرح ريزي قسمتبرگ 

 دريافت ارسال

 تعداد ماهانهبرآورد  تعداد

 14 تعداد اقلام 3

 41 دفعات تخليه و بار گيري 12

 Kg 125646 وزن كل Kg 131358 

m3 110 حجم كل m3 150 

 2 تعداد كارگر 2

 دريافت )مترمربع(مساحت  ارسال

  تخليهمحوطه 37,2 همان بارگيريحوطهم

 مرتب سازي 18 40محصولات منتظر بارگيري

 بازرسي دريافت 10 10بازرسي و علامت گذاري

 منتظر براي انتقال به انبار 10 ----

  كاميون يا تريلي2محل براي  100 همان كاميون يا تريلي2محل براي 

 مل ونقلمحل وسايل ح 10 همانمحل وسايل حمل ونقل

 قسمت اداري 10 همانقسمت اداري

 مجموع 195,2 50 براي بارگيريمجموع اضافه

  245,2مجموع دريافت و ارسال



 

 

 مترمربع فضا دارد و همچنين 245بنابر جدول فوق بخش دريافت و ارسال نياز به 

مي توان  كاگر در ماه در اين قسمت نياز است و با توجه به نا پيوسه بودن كار 4جموعاً 

 .از كارگران ساير بخشها نيز موقتاً استفاده نماييم

 

 



 

  و پرسنليرفاهي .5-4

امكانات رفاهي كارخانه عبارت از كليه تجهيزات و مكانهاي لازم براي پرسنل جهت 

 .استراحت و راحتي و آسايش آنهاست 

 . سالن اجتماعات – بهداري – غذاخوري – نگهباني –عبارتند از پاركينگ 

 

 ينگ   پارك-

 :روند تعيين فضاي لازم براي پاركينگ

 .تعيين تعداد اتومبيل هايي كه ميبايست پارك شود -

 .تعيين نوع اتومبيل هاي پارك شونده  -

 .تعيين فضاي لازم براي هر اتومبيل -

 .تعيين فضاي در دسترس جهت پارك  -

 محاسبه  فضاي لازم براي كل اتومبيل ها و مقايسه با فضاي موجود  -

 

ه محاسبات انجام شده در فصل واحد اداري  فضاي مورد نياز پاركينگ بايد با توجه ب

برگ محاسبات فضاي .  ميني بوس را دارا باشد2 خودرو شخصي و 15گنجايش حداقل 

 :مورد نياز پاركينگ به صورت زير مي باشد 

 

 

 

 



 

 

 تعداد نوع وسيله نقليه
مساحت مورد نياز براي هر 

 وسيله نقليه

 با مساحت مورد نياز

 مساحت% 100افزودن 

 60 6 5 خودرو شخصي مديران

 120 6 10 خودرو شخصي كاركنان

 75 15 5 ميني بوس

 255 جمع

 

 

در تعداد خودروها مساحت مورد % 20با در نظر گرفتن توسعه هاي آتي با اعمال افزايش 

 . متر مربع در نظر گرفت 306نياز پاركينگ را مي توان 

 

  نگهباني -

 

 . متر مربع مي باشد 15شنهادي براي واحد نگهباني برابر با فضاي پي

 

  غذا خوري-

 

 نفر مي باشند، مي توان 90با توجه به اين كه تعداد پرسنل كارخانه برابر با حداكثر 

 متر مربع در نظر گرفت، كه در اين 1,5مساحت مورد نياز سالن غذاخوري براي هر فرد را 

به اين مقدار .  متر مربع تعيين خواهد شد 135ر با صورت مساحت سالن غذاخوري براب



 

 متر مربع نيز بابت آشپزخانه اضافه خواهد شد، كه در نهايت فضاي مورد نياز 50مساحت 

به منظور توسعه % 50با اعمال .   متر مربع به دست مي آيد185سالن غذاخوري برابر با 

 . ربع در نظر گرفت متر م277هاي آتي مي توان فضاي غذاخوري را برابر با 

 

  بهداري -

 

 تعداد كارگران كارخانه زياد نيست در نتيجه واحد بهداري كه براي هبا توجه به اين ك

كارخانه در نظر گرفته شده است چندان بزرگ نيست و  به اين جهت فضاي  پيشنهادي  

 . متر مربع است 20براي بهداري 

 

  سالن اجتماعات -

 

 نفر در نظر گرفته شده است در نتيجه فضايي در حدود 35راي در سالن اجتماعات فضاي ب

 . متر مربع براي اين سالن در نظر گرفته مي شود 70

 

 

  محل نگهداري متعلقات پرسنل-

 متر مربع براي پرسنل جهت تعويض 80با توجه به تعداد كارگران محلي را به مساحت 

 .نظر مي گيريملباس و نيز نگهداري وسايل خود با امكانات لازم در 
 



 

 
 )متر مربع(فضا مورد نياز  عنوان
 306پاركينگ
 15 نگهباني
 321 جمع

 
 

 
 

 )متر مربع(فضا مورد نياز  عنوان
 277 غذاخوري
 20 بهداري

 70 سالن اجتماعات
 80 محل نگهداري متعلقات پرسنل

 447 جمع
 

 

 

 



 

 اداري .5-5

وراي قسمت ز اهنيازمندي هاي اداري كارخانه عبارت از آن دست  بخش هايي است كه 

، كارخانه نياز دارد تا بتواند كلبه كارمندان و پرسنل خود را ...... توليد و رفاهي و 

كنترل و اداره كرده و براي توليد و كيفيت آن برنامه ريزي كند و محصول توليدي خود 

 .را بفروش رسانده و در جهت سودآوري بيشتر تلاش كند

باشد تا در سطوح مختلف  خانه نيازمند  مجموعه اي از مديران ميبه اين ترتيب هر كار

ريزي كافي را بعمل آورند ، كه با توجه به نوع كارخانه متفاوت خواهد  نظارت و برنامه

در اينجا با توجه به محصول توليدي و نيز ميزان توليد  و دپارتمانهاي  موجود در . بود 

 .كرده كه در ذيل آورده شده استكارخانه  نمودار سازماني آنرا طراحي 

با توجه به مجزا بودن دفتر مركزي از كارخانه و بالطبع ، استقرار تعدادي چند از 

مديران و پرسنل در دفتر مركزي كه وجود آنها در محيط كارخانه الزامي نيست ، 

قسمت اداري مورد نياز در خود كارخانه بسيار كم ميباشد ، به طوري كه با توجه به 

رت سازماني ، مدير عامل و هيات مديره و قسمت بازرگاني در دفتر مركزي بوده و چا

 بخش –مديريت : دپارتمانهاي اداري مورد نياز در كارخانه عبارت خواهند بود از 

بخش برنامه ريزي كه مي بايست در بخش اداري استقرار  كنترل كيفيت ، بخش توليد ،

 .پردازيم ه تعيين فضاي لازم براي آنها ميبا توجه به اين دپارتمانها ب. يابند

 .كنيم ضمنا اتاق انبارداري را در محوطه كارخانه لحاظ مي



 

 

 

 

 

 

 )فوت مربع(برگ تعيين فضاي مورد نياز قسمت اداري 
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 A-1 50 20 20 40 6 136 1 136 272 مدير كارخانه 1

 A-2 30 0 30 24 0 84 2 168 336 منشي مدير كارخانه 2

 B-1 35 0 10 8 0 53 1 53 106كيفيت سرپرست كنترل 3

 B-2 30 0 0 0 0 30 2 60 120 كارمند كنترل كيفيت 4

 C-1 30 10 15 8 0 63 1 63 126 مدير توليد 5

 C-2 30 0 0 0 0 30 1 30 60 مسئول سالن توليد 6

 C-3 30 0 0 0 0 30 1 30 60 سرپرست مونتاژ 7

 C-4 30 0 0 0 0 30 1 30 60 سرپرست ماشين كاري 8

 C-5 30 0 0 0 0 30 1 30 60 سرپرست فورج 9

 C-6 30 20 5 0 0 55 1 55 110 مسئول قالب سازي 10

 D-1 35 20 15 16 3 89 1 89 178 مدير برنامه ريزي 11

 E-1 35 20 15 8 3 81 1 81 162 مهندس ضنايع 12

 F-1 35 10 15 8 0 68 1 68 136 مسئول مالي و اداري 13

 1786)فوت مربع(مجموع         

 166 )متر مربع(مجموع         



 

 طراحي و استقرار دپارتمانهاي توليد .6

 ولوژي توليدتعيين تكن .6-1

در اين قسمت با توجه به اطلاعات قسمتهاي قبلي و انواع تكنولوژيهاي توليد و بيان 

 كه در توليد محصول يشرايط و  و بيان نكات كليدي,معايب و مزاياي آن ها بطور خلاصه

 تكنولوژي  و انتخاب اقدام به تعيين,آناليز انجام موردنظر بايد مورد توجه قرار گيرند  با 

 . پردازيم يد مناسب ميتول

 .  در قسمت بعدي با استفاده از اين اطلاعات به تعيين دپارتمانهاي توليدي مي پردازيم

 

 بررسي تكنولوژيهاي توليد .6-1-1

 

 1):محصول ثابت( تكنولوژي محل ثابت -الف
در اين نوع توليد محصول ثابت است، اين ماشين آلات و انسانها هستند كه دور تا دور آن 

هواپيما و كالاهايي كه حجم  , كنند اين تكنولوژي معمولاً در ساختن كشتيي متغيير

 . رود نسبتاً بزرگي دارد بكار مي

 

 : مزايا 

 كاهش حجم حمل و نقل  •

 احساس همبستگي بيشتر كارگران  •

 امكان تغيير نوع عمليات و ترتيب آنها  •

                                                           
Fixed product layout١ 



 

 امكان توليد محصولات مختلف  •

 

 ؟كنيم اده ميچه وقت از تكنولوژي محل ثابت استف

 .  حمل و نقل محصول بسيار زياد باشد هايوقتي كه هزينه •

 . كارگران ماهر باشند •

 . مقدار توليد كم باشد •

 

 و با سفارش. از ويژگيهاي اصلي اين تكنولوژي اين است كه نوع محصول سفارشي است

 . شود  محصول توليد ميمشتري

از مسايل قابل . مي باشندني وابسته   تجهيزات همه منظوره اند و بيشتر به نيروي انسا

 مسئله بالانس خط توليد و گلوگاهها در ايستگاههاي كاري يتوجه دراين سيستم توليد

 .دنباش مي

 

 1) :تكنولوژي محصول( تكنولوژي خط توليد -ب
 قطعه اصلي از يك ايستگاه .مانند خط مونتاژ، از ايستگاههاي كاري تشكيل شده است

 . شود وي آن از ايستگاهي ديگر خارج ميريات ها و فرايندها بروارد و پس انجام عمل

 

 : مزايا 

  . كاهش مي يابد زمان توليد •

 . شودتر مي  كنترل و نظارت بر توليد راحت •
                                                           

   Product layout١ 



 

 . خواهند كارگران تخصص بسيار زيادي نمي •

 . باشد ميزان توليد در طول زمان، نسبتاً يكنواخت و ثابت مي •

 

 ؟كنيم يد استفاده ميچه وقت از تكنولوژي خط تول

 . وقتي كه توليد انبوه باشد •

 . تنوع محصولات كم باشد •

 . طرح محصول استاندارد باشد •

 

 

  : 1 تكنولوژي كارگاهي-ج
محصولات و گيرند،  در اين نوع توليد، ماشين آلات مشابه در كنار يكديگر قرار مي

 . دنتوليد شو دنتوان مختلفي مي

بنابراين هدف در . باشد ، مشكل جريان پيچيده مواد مياز مهمترين مشكلات و مسايل آن

 باشد تا حجم طراحي شده قرار ي مناسببطور است كه چيدمان ماشين آلات در  اينآن

 . جريان مواد را كمتر كند

 :مزايا 
 استفاده بيشتر از ماشين آلات  •

 امكان تغيير توالي عمليات  •

مانند نـه ماشـين       ند كه منتظر مي   ماشين آلات دائماً در حال كارند، اين مواد هست         •

 آلات 

                                                           
١Process layout  



 

 امكان توليد محصولات متنوع  •

 استقلال ماشين آلات از يكديگر  •

 

  ؟كنيم چه وقت از تكنولوژي كارگاهي استفاده مي

 متغيربودن زمان انجام عمليات  •

 كم بودن ميزان توليد  •

 متنوع بودن يا متغير بودن محصولات  •

 

 . وليد مسئله گلوگاه وجود دارددر اين نوع توليد نيز همانند خط ت

توان گفت كه اين نوع تكنولوژي توليد براي توليد محصولاتي با تنوع بالا و  بطور كلي مي

 . باشد تعداد نه چندان زياد مناسب مي

 

  1:تكنولوژي گروهي) د
كنيم و در  در اين نوع توليد قطعات و محصولات با پروسه ساخت مشابه را از هم جدا مي

 را 2)سلول كاري(دهيم كه هر كدام تشكيل يك سلول توليد  هايي قرار مي خانواده

 . دنده مي

 . شود هر سلول توليدي براي ساخت چند محصول با فرايند ساخت نسبتاً مشابه ايجاد مي

كمتر برگشت به عقب داشته جريان مواد اي باشد كه  طراحي اين سلول توليدي بايد بگونه

 . دباش

                                                           
Group Layout١ 

Manufacturing cell٢ 



 

اشتي داشت كه تكنولوژي گروهي تركيبي بين خط توليد و تكنولوژي توان چنين برد مي

 .كارگاهي است

 در تكنولوژي گروهي تا حدودي مشكلات جريان پيچيده مواد و جريانات حمل و نقل در 

 . تكنولوژي كارگاهي حل شده است

در تكنولوژي گروهي هم تنوع وجود دارد و هم سرعت، كه اولي بسوي تكنولوژي 

 . كند  مي ميل  دومي بسوي تكنولوژي خط توليدكارگاهي و

 . نامند   ميFMSهاي منعطف   را سيستم گروهيگاهي تكنولوژي توليد

 

 آناليز انتخاب تكنولوژي توليد .6-1-2

باشد و بررسي تكنولوژي ساخت   اينچ مي2/1با توجه به نوع محصول توليدي كه شيرگازي 

عمليات ها  و همچنين ظرفيت  مشخصات فني و عملياتي ساخت اين شير،  و محصول

 شير حال به تعيين تكنولوژي توليد مناسب براي محصول موردنظر 11000توليد روزانه 

 . پردازيم مي

 شير در روز توليد 11000ها، چون با توليد  پس از بررسي هاي انجام گرفته و بررسي عمليات

رسد كه   به نظر مي ,نواختانبوه داريم و به دليل طرح استاندارد محصول و ميزان توليد يك

 اينچ 2/1 شيرگازي 11000تكنولوژي خط توليد مناسب ترين تكنولوژي توليد، براي توليد 

 . باشد در روز مي

در اين صورت مهمترين نگراني و مشكل اين خط توليد، كه مسئله بالانس كردن خط و 

 برنامه ريزي مورد كه در بخش ,  است بايد مورد توجه  قرار گيرد1رفع بيشتر گلوگاهها

  .توجه قرار گيرد

                                                           
١  ‐ bottle neck 



 

باشد از روي  بدليل آنكه تنوع محصول ما كم مي باشد و تعداد آن نيز نسبتاً زياد مي

 .باشد  تكنولوژي توليد مي انتخاب براي تنوع خط توليد مناسب ترين–ماتريس توليد 

ه شرايط موجود با توجه ب, در زير دلايل قانع كننده اي ديگري براي انتخاب بالا و ديگر

 .بيان مي كنيم

و تعدادي از قطعات . ,ه مونتاژي نبودتنهابا توجه به اينكه كارخانه مزبور يك كارخانه 

 .كنيم  بخش مونتاژ و ساخت دسته بندي مي2سازد كارخانه را به   خود  مياموردنيازر

ه بايست سه قطع توان يك بخش كاملاً مستقل درنظرگرفت كه  مي  بخش ساخت را مي

با توجه به مستقل بودن ساخت و . توليد كندتاژ را به تعداد كافي  مونلازم براي خط 

 .   انتخاب خواهيم كرد ومونتاژ، تكنولوژي مربوط به هر يك را جداگانه بحث

هاي لازم را انجام داده و نوع   تحليل,در قسمت ساخت با توجه به اشتراك عمليات ساخت

 .كنيم  تكنولوژي مربوطه را تعيين مي

 7باشد كه درپوش و بدنه داراي   قطعه درپوش بدنه و توپي مي3قطعات توليدي ما شامل 

باشد  گيري، و تفلون زدن ميدعمليات مشابه برش، فورج، آرايش، شات پلاست، تراش، با

  , مربوط به فورج و تراش آنهاهايكه با توجه به تشابه عمليات و تفاوت در دستگاه

 .گيريم ا كارگاهي  در نظر ميتكنولوژي مربوطه ر

 پروسه توليد توپي چون در عمليات مربوطه هيچ اشتراكي با دو قطعه توليدي ديگر در 

گيريم و با توجه به عدم وجود برگشت به عقب در توالي  ندارد آنرا كاملاً مستقل درنظر مي

 .گيريم عمليات براي آن خط توليد در نظر مي

عمليات كاملاً حركت به جلو دارند از اطراف قطعات ساخته  در قسمت خط مونتاژ نيز چون 

براي . شوند شده و مواد مصرفي وارد خط شده و روي قطعه اصلي قرار گرفته و مصرف مي

 . گيريم آن خط توليد را نيز در نظر مي



 

 

 تعيين دپارتمانهاي توليد .6-2

يحات زيـر بـه     در اين قسمت با توجه به آناليزهاي صورت گرفته در قسمتهاي قبل و توض             

 .تعيين دپارتمانهاي قسمت توليد مي پردازيم

در قسمت ساخت توپي و بدنه به دليل يكسان بودن عمليات هر دو ، براي كـاهش تعـداد                   

ماشين آلات، مي بايست از ماشين آلات مشترك براي عمليات يكسان در آنهـا اسـتفاده                

 به دليل اينكه عمليـات داراي       اما, پس ناچار به بكارگيري سيستم كارگاهي ميباشيم      .نمود  

توالي اجتنتاب ناپذير و غير قابل تغييرند و يك نمودار پيش نيازي به شكل خط خواهنـد                 

داشت ، بنابراين در سيستم كارگاهي مذكور ، ماشين آلات به صـورت خـط توليـد قـرار                   

 گيري  به براي تعيين بهترين محل و ترتيب قرار       -خواهند گرفت و ديگر نيازي به نمودار از       

جهت كاهش ميزان حمل و نقل نخواهند داشت ، اما به دليل محدوديتهاي دسـتگاه هـاي                 

مورد استفاده براي عمليات ساخت ، امكان قرار گيري دستگاهها در يك دپارتمان وجـود               

 .ندارد 

 دستگاه پرس براي عمليات فورج و آرايش به دليل صداي بسيار زياد و نيز توليد حـرارت                 

دستگاه شات پلاست نيز مي بايسـت در        .  در يك دپارتمان جدا قرار گيرند        زياد ميبايست 

يك محيط بسته دور از دود و آلودگي باشد ، اما مي توان شرايط مذكور را در دپارتمانهاي                  

 . ديگر كنار ديگر دستگاه ها فراهم نمود و دپارتمان آنرا جدا نكرد

دا در نطر بگيريم ، عمليـات سـاخت         چنانچه براي دو عمل فورج و آرايش يك دپارتمان ج         

توپي و درپوش به دليل قرار گرفتن در ميان ديگر عمليات ، به سه تكه تقسيم خواهد شد                  

و چون تنها عمل برش قبل از اين دو عمل قرار دارد ، براي جلوگيري از حمل و نقـل زيـاد                      

 .مي گيريمعمل برش را نيز در همان دپارتمان در نظر , شمش بريده شده به محل فورج



 

به دليل اينكه توپي و درپوش براي مونتاژ نياز به بادگيري دارنـد و ميبايسـت بـه فاصـله                    

 .زماني كمي از مونتاژ اين عمل انجام گيرد ، دپارتماني را براي بادگيري در نظر ميگيريم

ساخت توپي نيز داراي عمليات با توالي تغيير ناپذير مي باشد و نيازي بـه آناليزهـاي لازم                  

جهت تعيين دستگاه ها نخواهد داشت و بدليل اينكه هيچگونه محـدوديتي بـراي محـل                

دستگاهها وجود ندارد ، همگي ميتوانند در يك دپارتمان با چيدماني شبيه خط توليد قرار               

 .گيرند

 

 

 تعيين دپارتمانهاي ساخت

 نام دپارتمان كد دپارتمان

A برش و پرسها 

B نهبقيه عمليات ساخت درپوش و بد 

D از شروع تراش توپي تا آبكاري 

 

در قسمت مونتاژ محصول نيز چون تنها يك محصول مونتاژ مي شود ، كليه عمليـات روي                 

يك قطعه منحصر به فرد انجام ميشود و جرياني از قطعات و مواد مختلـف بـين عمليـات                   

 كـاهش  وجود ندارد ، بنا براين نيازي به تحليل جريان مواد بـين عمليـات مختلـف بـراي      

به همين دليل براي مونتـاژ ،  سيسـتم          . برگشت به عقب و كاهش حمل و نقل وجود ندارد         

خط توليد را در نظر مي گيريم كه ايستگاههاي كاري و توالي آنها را نمودار پيش نيازي بـا                   

 . اعمال محدوديتهاي لازم تعيين ميكند 



 

به يك قسمت درپوش از بخش      ,  اما به دليل اينكه در طول خط مونتاژ به يك قسمت بدنه             

بادگيري يا انبار  و  به يك قسمت توپي از انبار وارد مي شود و در قسمت ديگر ، محصـول                      

 دپارتمـان  4جمع شده  براي تست نشتي برده مي شود ، لازم است تا خـط مونتـاژ را بـه        

 .تقسيم كنيم 

 

 تعيين دپارتمانهاي مونتاژ

 نام دپارتمان كد دپارتمان

C بادگيري 

E از مونتاژ تفلون به بدنه تا قبل از مونتاژ توپي 

F مونتاژ توپي 

G مونتاژ در پوش تا قبل از تست نشتي 

H  از تست نشتي 

I بسته بندي 

 

هر يك از اين دپارتمانهاي توليد شامل عملياتهايي مي باشد كه در نمودار مونتاژ و برگه 

 .لياتهاي اين دپارتمانها را نشان مي دهدجدول زير عم, هاي مسير توليد آورده شده است 

 

 جدول تعيين عملياتهاي دپارتمانها

 عملياتهای هر دپارتمان دپارتمان

A ٢٥‐١٥‐٢٠‐١٠ 
B 
 ٥٥‐٥٠‐٤٥‐٤٠‐٣٥‐٣٠ 



 

C V1-V2 
D ٩٠‐٨٠‐٧٠‐٦٠ 
E A1-A2-SA2 
F A3 
G A4-A5-SA4 
H L1-L2 
I P 

 

 

 

يد همراه با  نيازمنديهاي هريك از دپارتمانهاي تولتحليل .6-3

 تخمين فضا

در اين بخش , از آنجا كه بخش توليدي از دو دپارتمان ساخت و مونتاژ تشكيل شده است

 C-E-F-G-H-I(و دپارتمانهاي مونتاژ) A-B-D(ابتدا به نيازمنديهاي دپارتمانهاي ساخت 

 . مي پردازيم)

 فضاي مورد نياز ماشين آلات بخش ساخت  .6-3-1
 

توان مي  تعداد ماشين آلات مورد نياز  برنامه ريزي بخشبا توجه به محاسبات گذشته در

را به  آنها   و كارگران ماشين آلات اين دپارتمانها و برگة احتياجات فضاي توليدي براي

  .صورت زير تهيه نمود

لازم به ذكر اين موضوع مي باشد كه هر يك از اين  دپارتمانها و ماشين آلات آنها در قبل 

كه مواداوليه و  , انبار جانبي مواد اوليه و  ساخته شده مي باشندو بعد خود داراي يك

 .در كنار ماشين ذخيره مي شود, ساخته شده در آنها به عنوان ورودي و خروجي  



 

 .همچنين حجم اين انبارها به اندازه يك روز توليد و مصرف آن ماشين مي باشد

به انبار محصول نيم ساخته  B و  Dمحصولات ساخته شده بيرون آمده از دپارتمانهاي 

 .شده مي روند

 برگه تحليل فضاي  دپارتمانهای ساخت 

 کد  نام ماشين
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ف
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زاي
اف

۵۰
 % 

 78 10 6 3 2 6 3 2002101 اره  برقي اتوماتيك

 30 4 8 4 2 2 2 2001101  تن100پرس 

ن  30 4 8 4 2 2 2 2001102  تن160پرس 
ما
ارت
دپ

A 

 138 18 22 11 - - - - مجموع

 48 5 8 4 2 2 4 2001201  تن20پرس مكانيكي 

 71,5 6 4 2 2,5 2,5 6 2004101 شات بلاست

 108 6 6 3 4 5 3 2007101 ترانسفر بدنه

 51 6 4 2 3 4 2 2007102 وشترانسفر در پ

ن 
ما
ارت
دپ

B 

 278,5 23 22 11     مجموع

 30 6 8 4 1 1,5 4 2008101 ماشين پخ زني

 30 4 8 4 1 2 4 2009101 روتراشي توپي

ن  27 5,25 6 3 1,5 1,5 3 2010101 ماشين چاك زني
ما
ارت
دپ

D 

 87 15,25 22 11     مجموع

 



 

 

 به صورت زير خواهد ) A-B-D(هاي ساخت  دپارتمانو در نهايت  برگ فضاي مورد نياز

 :بود

 

 )متر مربع(مساحت مورد نياز  عنوان
A B D 87 278,5 138 محل مورد نياز دپارتمان 

 503,5 فضاي كل مورد نياز سه دپارتمان
 20×2= 40 محل دستشويي و رختكن

 30 محل انجام كارهاي اداري قسمت توليد

 574 فضاي كل مورد نياز قسمت توليد
 689 )به فضاي كل % 20افزودن ( فضاي مورد نياز با در نظر گرفتن راهرو و غيره 

 965 )فضاي كل % 40افزودن ( فضاي مورد نياز با در نظر گرفتن توسعه هاي آتي 

 

 

 

  مونتاژفضاي مورد نياز ماشين آلات بخش .6-3-2
ن برگة احتياجات توامي  آناليز عمليات  برنامه ريزيبا توجه به محاسبات گذشته در بخش

را به صورت زير تهيه  آنها   و كارگران  ماشين آلات اين دپارتمانها و فضاي توليدي براي

  .نمود

لازم به ذكر اين موضوع مي باشد كه هر يك از اين دپارتمانها و  عملياتهاي مربوطه در 

 .قبل و بعد خود داراي يك انبار جانبي قطعات  اوليه و  مونتاژ شده مي باشند

 .همچنين حجم اين انبارها به اندازه يك روز توليد و مصرف آن ماشين مي باشد

 . به انبار نهايي  مي روندIمحصولات ساخته شده بيرون آمده از دپارتمانهاي 



 

 از انبار محصول نيم ساخته شده و بقيه دپارتمانها از انبار مواد F و  Cورودي دپارتمانهاي 

 .اوليه فراهم مي شود

 

 تحليل فضاي  دپارتمانهاي مونتاژبرگه 

ات
ملي

م ع
نا

ات 
هيز

 تج
نام

 

 كد

داد
تع

ول 
ط

ض 
عر

رگر 
 كا

داد
تع

ياز  
رد ن

 مو
اي

فض

رگر
كا

 

ي 
جانب

بار 
ع ان

مو
مج

تاژ 
مون

 و 
ليه

ت او
طعا

ق

 شده

 با 
ياز

رد ن
 مو

اي
فض

ش 
فزاي

ا
50% 

V1 

مان
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د
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 45 6 12 6 2 3 2 2013101 ادكمپرسور ب

A1 3 2,4 0,75 3 6 4 24 

A2 3 2,4 0,75 3 6 4 24 

SA2 3 2,4 0,75 3 6 4 24  ان
رتم

دپا
E 

 مجموع
كار

يز 
م

 

2014105 

   19 18 12 72 

A3 3 2,4 0,75 3 6 4 24 

ان 
رتم

دپا
F مجموع 

كار
يز 

م
 

2014105 

   3 6 4 24 

A4 ∗ 3 2,4 0,75 3 6 4 24 

A5 7 2,4 0,75 7 14 8 51,9 

SA4 6 2,4 0,75 6 12 8 45,8  ان
رتم

دپا
G 

 مجموع

كار
يز 

م
 

2014105 

   16 32 20 121,7 

ان 
رتم

دپا
H 

 30 4 8 4 1 2 4 2014101 تست نشتي 

ان 
ارام

دپ
I 

 --- ----- ---- -- --- 2 4 22 26 

 
 



 

كه چون ,  به ازاي هر كارگر يك آچار بكس نياز داريم G در دپارتمان  A4در عمليات 

 . سوار مي شود حجمي اشغال نمي كندروي ميز كار

  محصولات بسته بندي شده بعد از انتظار در انبار جانبي I در دپارتمان  pدرپايان عمليات

و همچنين انبار جانبي اين دپارتمان .به انبار نهايي منتقل مي يابند, دپارتمان براي مدتي

جعبه و لايي از انبار ,ارتن احتياج به فضاي بزرگي به نسبت ديگر دپارتمانها دارد زيرا ك

 .مواد اوليه به آنجا فرستاده مي شود

 :  به صورت زير خواهد بود دپارتمانهاي مونتاژو در نهايت  برگ فضاي مورد نياز

 

 )متر مربع(فضاي مورد نياز  عنوان
C E F G HI 457224121,73026 محل مورد نياز دپارتمان

 318,7 فضاي كل مورد نياز
 20×2= 40 ل دستشويي و رختكنمح

 30 محل انجام كارهاي اداري قسمت مونتاژ

 388,7 فضاي كل مورد نياز
 466,44 )به فضاي كل % 20افزودن ( فضاي مورد نياز با در نظر گرفتن راهرو و غيره 

 653 )فضاي كل % 40افزودن ( فضاي مورد نياز با در نظر گرفتن توسعه هاي آتي 

 

 :بنابر اين 
 

 )متر مربع) (ساخت و مونتاژ(فضاي كل مورد نياز دپارتمانهاي توليدي
 965 دپارتمان ساخت
 653 دپارتمان مونتاژ

 1618 مجموع



 

 رابطه فعاليتهاي بين دپارتمانها

 ي توليد و انبارهاجريان مواد بين دپارتمانها .6-3-3

نبار محصول نهايي ا  ،ند اانبارهايي كه با دپارتمانهاي توليدي بطور مستقيم در ارتباط

، انبار ضايعات ) 13كد (،  انبار مواد اوليه)12كد(، انبار محصول نيم ساخته شده ) 11كد(

 . مي باشند)14كد(

در اين قسمت بين اين دپارتمانها و هريك از انبارهاي مربوط تحليل جريان كرده تا 

  .گيرد وجه ممكن جهت كاهش ميزان حمل و نقل انجام  استقرار آنها به بهترين

لازم به توضيح مي باشد كه چون ارتباط بين انبار تجهيزات و لوازم يدكي و بقيه 

و در شرايطي هر يك از , دپارتمانها احتمالي و وابسته به خرابي تجهيزاتي مي باشد 

لذا ارتباطات مربوطه در شكل زير نشان , دپارتمانها مي توانند با آن ارتباط داشته باشند

 شكل ارتباط بين دپارتمانهاي توليدي و انبارها بر اساس كد نشان ين ادر .داده نشده است

 .داده شده است
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دپارتمانهاي مونتاژ



 

  به بين دپارتمانها–نمودار از  .6-3-4

ابتدا . پردازيم در اين قسمت به بررسي جريان مواد بين دپارتمانهاي توليدي و انبارها مي

د قطعات حمل و نقل شده بين دپارتمانها در يك روز را بررسي  به تعدا-به كمك نمودار از

 . كنيم مي

 انبار  A,B,C,D,E,F.G.H.I دپارتمان 9در قسمت قبل ديديم كه دپارتمانهاي توليدي به 

 دسته انبار مواد اوليه ، محصول نيم ساخته شده ، محصول نهائي ، ضايعات 5هاي ما نيز به 

 . شدو تجهيزات و لوازم يدكي تقسيم

 

 به رابطه جريان مواد بين انبار و تجهيزات و لوازم يدكي به دليل احتمالي و –در نمودار از 

 انبار 4 دپارتمان توليد و 9غير قطعي بودن در نظر گرفته نميشود، لذا ارتباط بين اين 

 .ديگر بر اساس  حجم مواد جابجا شده در طول روز نشان داده ميشود 

 به ترتيب انبار محصول نهائي ، انبار محصول نهائي 14 تا 11انبار ها از  به كد –در نمودار از 

 .انبار محصول نيم ساخته ، انبار مواد اوليه و انبار ضايعات آورده شده است ،

لازم به ذكر اين موضوع ميباشد كه همانطور كه در قسمت تعيين نيازمندي هاي قسمت 

 بعد اين دپارتمانها و ماشين آلات و قسمتهاي انبارهاي جانبي قبل و توليدي بيان كرديم ،

 به انبار جانبي قبل  B و Aدر واقع وقتي مواد از دپارتمان . اين دپارتمانها وجود دارد 

 . ميرود و منتظر ميماند تا عمليات روي آن انجام گيردBدپارتمان 

يد و انبار لازم به ذكر اين موضوع ميباشد كه در رابطه با رابطه بين دپارتمانهاي تول

ضايعات ، اطلاعات آن موجود ميباشد و با توجه به آن ضايعات روزانه به تعداد ، استخراج 

 . به آورده شده است–شده و در نمودار از 



 

  در خط مونتاژ اند و توالي در خط مونتاژ با توجه به  C,E,F,G,H,Iاز آنجا كه دپارتمانهاي 

 به ، رابطه بخش - لذا در نمودار از ده است ،فرآيند ساخت شير از قبل معلوم و تعيين ش

محصول نيم ساخته شده مي   و انبارهاي اوليه ، ضايعات ،A,B,Dمونتاژ را با دپارتمانهاي 

 .گيريم

 به ، وزن جا بجا شده بين دپارتمان هاي مختلف ساخت كه شامل -در اين نمودار از

A,B,Dريم و انبار ها را در طول روز  است ، بخش مونتاژ  كه ما در اينجا يك بخش ميگي

 .نشان مي دهيم

در اين نمودار هم ارتباط بين اين دپارتمانها و انبار تجهيزات بدليل احتمالي بودن و غير 

 .قطعي بودن در نظر نمي گيريم



 

 

 

 در رابطه با Kgوزن شمش جابجا شده در طول روز به ) 13(در ارتباط با انبار مواد اوليه 

 . نشان مي دهيمAدپارتمان 

 كه  B,D به لازم به ذكر اين موضوع مي باشد كه در انتهاي دپارتمانهاي –در اين نمودار از 

دا به انبار محصول نيمه ساخته سه قطعه توپي درپوش و بدنه ساخته مي شود ، قطعات ابت

 .رود يابد و پس از آنجا به دپارتمانهاي ديگر مي انتقال مي )12(شده 

  در روزKg) ا هساخت ، مونتاژ و انبار( به بين دپارتمانهاي توليد –نمودار از 

به
 از

A B D مجموع 14 13 12 11 مونتاژ

A  35340 0 0 0 0 21 3564 

B 0  0 0 0 3501 0 42 3543 

D 0 0  0 0 226 0 1 227 

 4921 126 0 47850  0 0 0 مونتاژ

11 0 0 0 0  0 0 0 0 

12 0 0 0 37270  0 0 3727 

13 35640 2271184 0 0  0 4975 

14 0 0 0 0 0 0 0  0 

  190 478537270 356435432274911مجموع



 

لازم به توضيح مي باشد كه دو دپارتمان بادگيري و بسته بندي جزو دپارتمانهاي مونتاژ 

 .است ولي جزو عمليات مونتاژ نمي باشد و نمودار مونتاژ نيز آورده نشده است

انبار  )13( به معلوم است ، كليه دپارتمانها بجز انبار هاي مواد اوليه -از ازهمانطور كه 

 .، ورودي و خروجي يكسان دارند) 11(و انبار نهايي ) 14(ضايعات 

 

 

 

 



 

 تحليل جريان مواد در بخش توليد .6-4

در اين بخش با مرور الگوها ي , با توجه به جريان مواد كه در بخش قبل نشان داده شد 

جود و مادر به طراحي الگوي جريان مواد مناسب براي كليه دپارتمانهاي جريان مو

 .توليدي   و انبار ها مي پردازيم

 

 

  به بين ماشين آلات–نمودار از  .6-4-1
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     220      3410  انبار مواد اوليه
2002101   1100 2310         
2001101     1100        
2001102     2310        
2001201      3410       
2004101       2310    1100  
2007101             
2009101         220    
2008101          220   
2010101            220 
2007102             
             آبكاري

       انبار قطعه ساخته 
 220 1100 220 220 220 341011002310341034102310 0مجموع ورودي 

 )كيلوگرم در روز بدون ضايعات ]  (ماشينها[ به مواد ميان بخشها-نمودار از



 

 

 الگوهاي جريان مواد .6-4-2

 :بر اساس الگوهاي جريان موجود و مادر که عبارتند

 الگوي خط مستقيم   -

    شكل  Lالگوي  -

  شكل Uالگوي  -

 الگوي دايره اي -

   شكلCالگوي  -

 )لات سنگين نباشددر صورتي كه ماشين آ(الگوي چند طبقه -

 ..........و -

          بنا بر نياز در هر دپارتمان الگويي از بالا و يا تركيبي از الگوهاي بالا را انتخاب مي 

 .كنيم

 

 

 



 

 طراحي جريان مواد .6-4-3

به بين ماشين آلات و  ‐دار از بر اساس نموجريان مواد در هر دپارتمان توليدي و انبارها

 .ه صورت زير مي باشدجريان مواد بين دپارتمان ب

 :دپارتمانهاي توليدي

به ماشين آلات  برش و فورج  الگوي جريان ‐بر اساس نموداراز  Aدر دپارتمان ساخت 

وهمچنين به دليل آنکه اين دپارتمان  سر و صداي زيادي دارد  .مستقيم انتخاب مي شود

 . آن را در يک سالن مجزا مي گيريم

 

و لزوم همسايگي با دو انبار  , به ماشين آلات ‐نمودارازبر اساس   Bدر دپارتمان ساخت 

مواد اوليه و محصول نيم سا خته شده در جهت کا هش حمل و نقل مواد براي عملياتهاي  

 شکل انتخاب مي Lشات بلاست  و تراش براي ساخت بدنه و درپوش  جريان مواد,آرايش 

 .شود

و لزوم همسايگي با دو انبار  , آلات به ماشين ‐ هم بر اساس نمودارازDبراي دپارتمان 

مواد اوليه و محصول نيم سا خته شده در جهت کا هش حمل و نقل مواد براي عملياتهاي  

 شکل انتخاب مي Lپخزني و چاک زني براي ساخت توپي  جريان مواد,  گانه روتراشي ۳

 .شود

الگوي , دهاي مونتاژ در خط مونتاژ باتوجه به الگوهاي جريان مواد و ترتيب و توالي فراين

که شبيه سازي آن در , شکل با تقسيم کننده هاي مياني مي گيريم Lجريان خط مونتاژ را 

 .انتهاي پروژه آورده شده است

 :انبارها



 

 انبار مواد اوليه ۲به دليل طراحي ابتکاري انبارها در يک فضاي فيزيکي و امکان وجود 

لذا جريان مواد , سايگي آن طراحي مي شود انبار مورد نياز هر دپارتمان و بخش در هم,

 .  شکل فرض مي شودLبين آنها و دپارتمانهاي مربوطه يک جريان ساده مستقيم و يا 

 

لازم به ذکر است که نمايش دقيق جريان مواد اين دپارتمانها همراه با چيدمان داخلي آنها 

 در قسمت چيدمان داخلي دپارتمانها آمده است
 



 

 چيدمان  كارخانه .7

  بدون مساحتچيدمان اوليه بخشهاي اصلي .7-1

 قسمت كه شامل مراحل زيادي مي باشد ابتدا چيدمان كلي ترين بخشهاي در اين 

 .كارخانه را كه شامل بخشهاي زير مي باشد تعيين مي كنيم

 كد گذاري بخشها

 نام بخش   كد بخش

 انبارها 10

 تأسيسات 20

 دريافت و ارسال 30

 رفاهي 40

 اداري 50

 توليدي 60

 پرسنلي 70

 

 .براي اين كار نمودار رابطه فعاليت بين اين بخشهاي اصلي را در زير نشان مي دهيم

 

 تعريف نوع ارتباط

 شرح امتياز نوع رابطه

A 10,000  ارتباط بسيار زياد 

E 1000 اهميت خاص 

I 100 مهم 

O 10 معمولي 



 

U 0 غير مهم 

X 10,000- ارتباط نامطلوب 

 

 X تا Aمورد جدول بالا لازم به توضيح مي باشد كه عوامل مؤثر بر نحوه امتياز دهي در 

، عواملي مانند حجم جريان مواد ، اطلاعات ، توالي انجام كارها ، تجهيزات مشترك ، 

 .عوامل ديگر مي باشدسر و صدا و ساير موارد ارگونوميكي ، و بسياري 

 

 

 

 

 ماتريس رابطه فعاليتها  
 1انبارها  

   
  Uتأسيسات 
  A 
  UUدريافت و ارسال 
  UO 
 A OXرفاهي 
U  IU 
 O IUاداري 
  UX 
  UEتوليدي 
  U 
  Uپرسنلي 
   



 

 

 

 

 

  شرح رابطه بين بخشهاي كارخانه

 شرح نوع رابطه ريف

1 A يافت و ارسال بايد به انبار و انبار بايد به قسمت توليدي نزديك باشددر 

2 E قسمت اداري در نزديك قسمت توليد داراي اهميت خاص است و بهتر است در نزديك هم باشند. 

3 I تأسيسات دركنار قسمت توليدي داراي اهميت خاص مي باشد. 

4 O نلي مهم مي باشدنزديكي تأسيسات در كنار رفاهي ، اداري و پرس. 

5 U تمام روابطي كه غير مهم مي باشند و نزديكي و دوري آنها اهميتي ندارد. 

6 X بهتر است توليد و دريافت و ارسال از نظر بهداشتي و ارگونوميكي از رفاهي دور باشند. 

 

 

 حال با شرح روابط بين بخشها اصلي و با توجه به ماتريس رابطه فعاليتهاي بخشهاي اصلي

 .كارخانه به كمك روش سنتي به طراحي استقرار بدون مساحت مي پردازيم

 

 روش سنتيمحاسبات  

در اين روش ابتدا امتياز هر بخش اصلي را محاسبه مي كنيم و سپس باالگوريتم سنتي با 

همسايگي كامل و يا همسايگي ناقص چيدمان اصلي استفاده از و چگونگي امتياز دهي 

 . مي آوريمبخشهاي اوليه را بدست



 

لازم به توضيح است كه چيدمان بدست آمده بدون درنظر گرفتن مساحت نشان داده 

 .شده است

 

  .(TCR)امتياز بخشها 

 امتياز  بخش ريز ارتباطات عنوان

 U+A+U+U+A+U 20,000 انبارها

 U+O+O+I+O+U 130 تأسيسات

 X+U+I+U+U+A 100 دريافت و ارسال

 -U+X+U+X+O+U 19,900 رفاهي

 E+U+U+O+U+U 1,100 اداري

 U+E+X+I+I+A 2,100 توليدي

 U+U+U+U+O+U 10 پرسنلي

 

حال با استفاده از الگوريتم و با توجه به اطلاعات فوق ترتيب زير براي ورود به چيدمان 

 .بدست مي آيد

 

 ترتيب چيدمان

 نام بخش رديف

 انبارها 1

 توليدي 2

 اداري 3

 تأسيسات 4

 پرسنلي 5



 

 يافت و ارسالدر 6

 رفاهي 7

 

 با استفاده حال با توجه با همسايگي ها طرح چيدمان اوليه بدون در نظر گرفتن مساحت را

 .از قدمهاي الگوريتم بدست مي آوريم



 

 

 مراحل پياده سازي الگوريتم سنتي

            

 0 0 0  0 0 0  5000 10000 5000 

5 60 U 50  500 U 500  10000 A 10000 

10 O I 100  1000 E 1000  5000 10000 5000 

5 60 105 50  500 1000 500     

            

  5000 10000 5000    0 0 0  

 0 10050 A 10050   0 0 U 0  

 0 U I 5100   0 U U 5  

 0 U U 50   0 10 O 10  

 0 0 0 0    5 10 5  

            

        0 5000- 10000- 5000- 

       0 5000- U X 10000- 

       0 U X 19995- 5000- 

       0 U O 4990-  

       0 5 10 5  

            



 

 .در نتيجه چيدمان اوليه زير پيشنهاد مي شود
 

 

 

در چيدمان . در شكل اخير چيدمان كلي كارخانه بدون درنظر گرفتن مساحت ارائه شد

نهايي كارخانه اصلاحات وتغييراتي ابتكاري صورت گرفته است كه شرح اين تغييرات 

 .در زير توضيح داده شده است

 بخش شده اند و در چيدمان نهايي فرض بر آن است كه بخش پرسنلي و رفاهي يك

 .ولي غذاخوري از آنها جدا مي باشد

 )تبدون مساح (طرح چيدمان اوليه بخشهاي اصلي

     

     

دريافت و  انبار  

 ارسال
 

   توليدي اداري 

  يساتتأسپرسنلي 

   رفاهي  

     



 

در مورد بخش توليد و بخش انبارها با توجه به خصوصياتي كه در تخمين فضاي انبارها 

و اين فرض كه كليه انبارها در يك فضا طراحي شده اند و با توجه به تحقيقات اينترنتي 

 نظر گرفتيم بطوريكه انبارها در و ابتكارات گروه ، بخش انبار را در داخل بخش توليد در

 .مركز بخش توليدي باشند

 :اين فرض داراي مزاياي زير مي باشد 

 مي توان با توجه به نياز ، چون تمامي انبارها در يك فضاي فيزيكي هستندابتدا  .1

لذا انبارها از فضاي يكديگر در . مرزهاي بين انبارها را در شرايط مختلف جابجا كرد

 .اده مي كنندهنگام نياز استف

به دليل آنكه بخش انبارها در مركز بخش توليدي مي باشند حجم حمل ونقل و  .2

 .جريان مواد  بسيار كاهش مي يابد 

رض بنابراين بخش انبارها را كه شامل كليه انبارها مي باشد در داخل بخش توليدي ف

 . مي شود

دپارتمانهاي آنها به در بخش بعد چيدمان نهايي كارخانه شامل تمامي بخشهاي اصلي و 

 . همراه مساحت آورده مي شود

 



 

 استقرار كلي دپارتمانهاي توليد .7-2

بر حسب ( به و حجم جابجايي مواد بين دپارتمانهاي توليد –حال با توجه به نمودار از 

 .با كمك الگوريتم روش سنتي به طرحي چيدمان مي پردازيم) كيلوگرم

 ورودي و يا خروجي آن در طي روز در نظر تز هر دپارتمان را مجموع وزن قطعاامتيا

 .مي گيريم

 امتياز دپارتمانها در الگوريتم

 امتياز دپارتمان

A 3564 

B 3543 

D 227 

 4911 مونتاژ 

11 4785 

12 3727 

13 4975 

14 190 

 

اين نكته قابل ذكر است كه همانطور كه در قسمتهاي قبلي مربوط به انبارها و حمل و 

بر آن گرفتيم كه  با استفاده از سعي و خطا و ابتكار تصميم  ،بيان شد مختصراًنقل 

انبارها محدود به يك فضا شوند و در يك محيط قرار بگيرند  و با اين توضيحات 

 .چيدمان زير ارائه مي شود



 

 كه شامل فعاليتهاي برش و فورج است به دلايل ارگونوميكي و سروصداي Aدپارتمان 

يگر قسمتهاي توليد دورتر باشد و حتماً بايد يك سالن مجزا براي زياد بهتر است از د

 .آن درنظر گرفت

. بخش مونتاژ نيز بيشترين ضايعات را دارد پس بهتر است به يكديگر نزديك باشند

همچنين مونتاژ بايد به انبار محصول نيمه ساخته و انبار مواد اوليه و به انبار محصول 

 .نهايي نزديك باشد

 . نزديك باشدB بايد به انبار مواد اوليه و دپارتمان Aارتمان همچنين دپ

 

 بدون در نظر گرفتن مساحت نشان داده در شكل زير چيدمان اوليه اين دپارتمانها

شده است كه با درنظر گرفتن مساحتهاي در دپارتمان و كل انبار ها چيدمان نهايي 

 .حاصل خواهد شد

 .اضافه خواهد شدانبار تجهيزات نيز در چيدمان نهايي 



 

 

 )بدون مساحت(چيدمان اوليه دپارتمانهاي توليد 

      

      

    D  

 ضايعات مونتاژ 
محصول نيم 

 ساخته
B  

  
محصول 

 نهايي
  A مواد اوليه

      

 

در اينجا با توجه به نكاتي كه بايد درمورد حجم حمل و نقل و امتيازها رعايت شود مي  

 و همچنين مونتاژ نزديك به انبار مواد اوليه ، Dليه نزديك به بايست انبار مواد او

 .محصول نيم ساخته و انبار محصول نهايي قرار گيرد

انبارها طوري طراحي مي شوند كه منعطف باشند و انبار مواد اوليه را در دو قسمت در 

تاژ باشد نظر مي گيريم و از آنجا كه بهتر است انبار اوليه مواد اوليه نزديك قسمت مون

 . خواهد بودبعدبهترين چيدمان بدون در نظر گرفتن مساحتها به شكل 

 

 

 



 

 ) تقريبي  مساحتاب(چيدمان نهايي دپارتمانهاي توليد 
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 و 2مواد اوليه 
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 مونتاژ
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دريافت و 
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 كه D را در يك فضا نشان مي دهيم و بدين ترتيب دپارتمان D و Bدپارتمانهاي 

 كه محل ذخيره شمش و توپي 1مخصوص ساخت توپي است مي تواند از انبار مواد اوليه

 .خام است استفاده كند

 مواد  انباربادپارتمان مونتاژ نيز هم با انبار محصول نيمه ساخته همسايه است و هم 

 . كه محل ذخيره ديگر قطعات مونتاژ مي باشد2اوليه

دپارتمانها ، آن را بدليل نامشخص بودن جريان دقيق مواد بين انبار تجهيزات و ساير 

 .در چيدمان نهايي مشخص مي كنيم



 

 و ساير  با جريان مواداستقرار داخلي دپارتمانهاي توليد .7-3

 بخشها

 

 

 چيدمان دپارتماني و جريان مواد بخش انبارها
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 چيدمان دپارتماني و جريان مواد بخش ساخت

: A دپارتمان
  : Bدپارتمان 
  :Dدپارتمان 

شي
ترا

رو 
 

 ترانسفر بدنه

شات بلاست

آرايش

 فورج درپوش
 فورج  بدنه برش

چاك زني پخ زني

خت
سا

مه 
ل ني

صو
مح

ار 
انب

 ه
انبار مواد اوليه

انبار مواد اوليه

 ترانسفر درپوش 

انبار ضايعات

انبار ضايعات

ات
ايع
ر ض

انبا



 
 

 چيدمان دپارتماني و جريان مواد بخش انبارها

: C دپارتمان
  : Eدپارتمان 
  :Fدپارتمان 

 :  G دپارتمان
  : Hدپارتمان 
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 بررسي يكي از ايستگاههاي كاري .7-4

پس از تعيين كليه ايستگاه هاي كاري ، عمليات هر يك و مواد لازم ورودي به 

هر ايستگاه و قطعه خروجي ، مشخص مي گردد كه پس از آن ميتوان يك 

را به طور دقيق از نظر فيزيكي و مكان قطعات و ) ساخت / مونتاژ ( ايستگاه 

 .مواد طراحي نمود

سمت به طراحي دقيق يك ايستگاه مونتاز شير گازي در مرحله مونتاژ در اين ق

 .پردازيم نهائي شير مي

 به ايستگاه وارد A4بايست قطعه مونتاژ شده در مرحله  در اين قسمت مي

 قطعه ديگر روي آن سوار شده و به ايستگاه 4شده و توسط كارگر مربوطه 

 .مونتاژ بعدي فرستاده شود

 واشر سفيد ، : قطعه ذكر شده عبارتند از 4 مونتاژ، با توجه به اطلاعات

 6دستگيره ، واشر فنري ، مهره 

در ايستگاه مربوطه با توجه به طراحي كلي و هماهنگ در كليه ايستگاه ها ، 

 كه نتيجه مونتاژ در ايستگاه قبلي مي باشد ، در روي A4قطعه مونتاژ شده 

ممكن است پالت كاملا (  مي باشد  تا موجود72كانواير درون پالتهاي با ظرفبت 

كه شخص لازم است تا پالت را برداشته جلوي خود روي ميز بگذارد )  پر نباشد

هاي  مخصوص در   قطعه ديگر را كه در ظرف4تك آنرا برداشته و  تا بصورت تك

باشند را به آن مونتاژ كند و پس از   مكانهاي تعبيه شده در ميز موجود مي



 

 ناميده ميشود را درون همان پالت در جاي خالي  A5ه كه مونتاژ قطعه مربوط

آن قرار دهد تا پس از تكميل ظرفيت پالت ، آنرا بلند كرده ،روي غلتك شيب 

دار كنار ميز خود قرار دهد تا به روي كانواير بعدي براي عمليات مونتاژ بعدي 

ار ذكر اين نكته ضروري است كه سطح كانواير هم سطح با ميز ك.برده شود

 قطعه در دو رديف در 4و . شخص مي باشد و نيازي به برخاستن شخص نيست

 .اند ظروف مخصوص آنها در ارتفاع مناسبي از ميز تعبيه شده
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چيدمان نهايي كارخانه  طراحي نهايي چيدمان .7-5



 طراحي دقيق سيستم حمل و نقل .8

در اين قسمت همانطور كه در قسمت حمل ونقل گفته شد به طراحي دقيق سيستم 

 .وجه به چيدمان طراحي شده مي پردازيمحمل و نفل با ت

با توجه به چيدمان طراحي شده تمامي  حمل ونقل كارخانه  براي دريافت و ارسال كالا 

 متر طول دارد كه يك درب 6با بيرون از يك  درب اصلي انجام مي شود كه  دهانه آن 

ت و اما در طي ساعات اداري اين درب باز اس. كشويي برروي ريلي حركت مي كند

عبور و مرور پرسنل و ساير افراد پياده . بازوي راه بندي با دو بازو مسير را خواهد بست

 .از درب ديگري است

كاميونها و تريلي ها و ساير ماشينهايي كه حامل بارهاي بسته بندي شده بر روي تخته 

  متر مربع براي آنها در نظر گرفته شده است قرار100هستند در محلي كه به مساحت 

 و در محلي كه به عنوان محل مرتب مي گيرند  و ليفتراك بار آنها را تخليه مي كند

سازي ، و محل مواد منتظر انتقال به انبار و يا بازرسي در طراحي پيش بيني شده است 

 در شكل نمونه اي از . متر مربع را دارد38موقتاً ذخيره مي نمايد كه مجموعاً گنجايش 

ده است كه پالت هاي مورد استفاده در كارخانه همانطور كه پالت بدون چرخ آورده ش

 .قبلاً توضيح داده شد چرخدار هستند

در مورد موادي كه به صورتي غير از آنظور كه انبار خواهند شد به كارخانه مي رسند ، 

 به همين منظور تحت ابتدا با استفاده از كارگران تخليه شده و سپس در محلي كه

، به )  متر مربع گسترش يابد38تواند تا ي كه م( تعبيه شده است عنوان مرتب سازي 

شكل مناسب مرتب شده و داخل پالت و يا برروي تخته هاي مخصوص قرار مي گيرند و 

 .سپس توسط ليفتراك به انبار انتقال مي يابند



 

باشند اما به دليل نامناسب بودن  ممكن است موادي بطور مناسب بسته بندي شده

 كننده ليفتراك نتواند آنها را مستقيماً از كنار ماشين تخليه و يا ماشين حمل

محصولات را بارگيري نمايد و از طرفي احداث سكو در جلوي درب ورودي بسيار 

 بنابر اين راه حل استفاده از يك سطح شيب دار است تا ليفتراك د مشكل زا خواهد بو

شيب دار استفاده شده  در ضمن سطح. بتواند از روي آن بالا رفته و داخل كاميون شود

 .  قابليت تنظيم ارتفاع دارد و مي توان از آن براي تمامي ماشين آلات استفاده نمود

 .ليفتراك مواد ورودي را در جاي مشخص خود داخل انبار قرار مي دهد

كه با توجه به ابعاد و اينكه بسته بندي خاصي تنها استثناء مدل فوق شمشها هستند 

 توسط همان كاميوني كه آنها را حمل كرده است به داخل انبار برده مي شوند و ندارند ،

 شكل مي باشد منتقل شده و Uدر آنجا توسط جرثقيل سقفي به قفسه خاص خود كه 

 .در هنگام نياز توسط همان جرثقيل به قسمت برش اتتقال مي يابند

با توليد دارد لذا بايد در مورد با توجه به چيدمان ، انبار از نظر فيزيكي ارتباط نزديكي 

آلودگيهاي صوتي ، هواي آن دقت نمود به همين منظور استفاده از ليفتراك با باطري 

ارجح است ولي به علت ضعف كارايي اين ليفتراك ها ليفتراك گازي انتخاب مي شود 

در ضمن قانون خاموش نمودن كاميون حامل شمش در هنگام تخليه بايد مصراً در انبار 

 .پياده شود

 قسمت  با توجه به چيدمان ، درب انبار نيز بايد مانع انتقال حرارت باشد تا حرارت 

توليد در زمستان خارج نشود و در تابستان گرما از بيرون به داخل انتقال نيابد و 

مي توان با كمك . همچنين داراي پنجره باشد تا از نظر ايمني مانع بروز تصادف شود 

سرعت .و يا فرستنده راديويي آن را بطور خودكار بارز و بسته نمودچشم الكترونيك 



 

باز و بسته شدن دربهاي استفاده شده با توجه سبكي و جنس منعطف آنها بسيار 

 . متر مي باشد 4متر در 4ابعاد درب مورد استفاده . مناسب است 

ر و در ابعاد  ولي كوچكتددربهاي ارتباطي انبار و ساير قسمتها نيز از همين جنس هستن

 . متر3 در 3

در  كارخانه مي توان براي انتقال پالتها علاوه بر ليفتراك و يا در موارد در دسترس 

نبودن ليفتراك و يا در مواردي كه به علت محدوديت مسير امكان استفاده از ليفتراك 

اين وسيله به كارگر امكان حمل پاليهاي . از يدك كش دستي استفاده نمود نيست 

ين را بدون نياز به فشار  و خستگي مي دهد و مي تواند در شرايط خاص جايگزين سنگ

طرز كار آن بدين صورت است كه ابتدا به كمك بازوي مخصوص يك . ليفتراك شود

طرف پالت را از زمين بلند نموده و سپس با كمك موتور باطري دار خود آن را جابجا 

 همچنين در .ي را نيز به كارگر مي دهدمي كند و امكان اعمال كنترل نسبتاً مناسب

لي ليفتراك در دسترس .قطعات  وجود دارد مواردي كه نياز به جابجايي تخته حامل 

 .نيست از جكهاي دستي مخصوص استفاده مي شود

همانطور كه در قسمتهاي قبل توضيح داده شد شمشها و محصولات مياني حاصل از  

 .يرند و منتقل و انبار مي شوندآنها درون پالتهاي چرخدار قرار مي گ

نكته اي كه قابل ذكر است آنكه از آنجا كه توپي براي انجام عمليات آبكاري از كارخانه 

خارج شده و سپس مجدداً به كارخانه بر مي گردد و با توجه به حساسيت حمل ونقل 

آن ، براي جابجايي از كارتنهاي مشبك مخصوصي استفاده مي شود كه مانع برخورد 

تعداد مورد نياز از اين كارتنها در قسمت . توپي ها به يكديگر در هنگام حمل مي شود

كه با در نظر .  جعبه مي باشد114برابر با مجموعاً تحليل انبار محاسبه شده است كه 



 

 كارتن 342اضافي به دليل فرسودگي زيادآن پيشنهاد مي شود كارخانه % 200گرفتن 

 .تهيه نمايد 

 

 342 شبك توپيتعداد كارتن م

 

يا درون ( ساير قطعات نيز از انبارها به كنار خط مونتاژ منتقل شده و استفاده مي شوند 

 . )خدار و يا بر روي تخته رپالت چ

 : است) سانتيمتر مي باشد60عرض تمامي آنها  (2 نوع كانواير3خط مونتاژ شامل 

 كانوايرهاي غلتكي غير خودكار -1

 72م سطح ميزكار قرار مي گيرند و كارگر مونتاژكار پالت اين كانواير ها در ارتفاع ه

تايي را از روي آنها بر روي ميز كار خود مي كشد و كار خود را آغاز مي كند تا پالت 

 .در حقيقت ين كانواير ها نوعي دپوي پيش از ايستگاه هستند. كاملاً تخليه شود

 

 ين كانوايرهاي تسمه اي خودكار شيب دار با سرعت حركت پاي -2

 سانتيمتري زمين درست زير ابتداي كانواير ايستگاه قبلي 10اين كانوايرها از ارتفاع 

شروع شده  و كم كم ارتفاع مي گيرند تا در ابتداي كانواير غلتكي ايستگاه بعدي هم 

وظيفه اين كانوايرها انتقال پالتهاي پرشده در ايستگاه قبلي به غلتك . ارتفاع آن شوند

 .دپوي تدريجي آنها در آنجا مي باشدايستگاه بعدي و 

 

 غلتكهاي شيب دار -3



 

اين غلتكها در كنار  ميزهاي كاري قرار دارند و كارگر پس از پر كردن پالت آن را بر 

روي اين غلتكها  قرار داده ، پالت بر روي آنها لغزيده و روي كانواير زيرين قرار مي 

 .گيرد

 تعداد )متر( مجموع طول  عنوان

 4 35 تكيكانواير غل

 3 36 كانواير تسمه خودكار

 25 25 كانواير شيبدار

 1 6  درجه خودكار90كانواير 

 

 .شماي اين خط در زير آمده  است

 

 

 

 



 
 

 



 

 

 



محصول نهايي نيز پس از قرار گرفتن در كارتن ، بر روي تخته چيده شده و به انبار منتقل 

 .بارگيري مي شوند) . توسط ليفتراك (شده 

  تعداد پالت چرخدار مورد نياز براي حمل روزانهجدول

به
 از

A B D مجموع 14 13 12 11 مونتاژ

A  14 0 0 0 0 0 1 15 

B 0  0 0 0 14 0 1 15 

D 0 0  0 0 1 0 1 2 

 20 1 0 0 19  0 0 0 مونتاژ

11 0 0 0 0  0 0 0 0 

12 0 0 0 1 0  0 0 1 

13 14 0 1 5 0 0  0 20 

14 0 0 0 0 0 0 0  0 

 72مجموع        



 

 

 

 

 

 

 تعداد پالت چرخدار موردنياز براي انبارها
 تعداد بخش

 30 انبار محصول نيم ساخته شده
 115 انبار مواد اوليه
 12 انبار ضايعات

 157 مجموع
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     1      14  مواد اوليهانبار 
2002101   5 10         
2001101     5        
2001102     10        
2001201      14       
2004101       10    5  
2007101             10
2009101         1    
2008101          1   
2010101            1 
2007102             5
1             آبكاري

      انبار قطعه ساخته 
مجمو       



 

 تعداد تخته مورد نياز براي انبارها
 )متر مربع ( مساحت مورد نياز  بخشهاي 

 78 مواد اوليهانبار 
 300 انبار محصول نهايي

 378 
 

 

 



 شرح تجهيزات مورد استفاده در سيستم حمل و نقل

 جرثقيل سقفي درب خارجي ليفتراك تخته پالت چرخدارعنوان

شكل

    
 

 1 3 2 378 323تعداد

  تايي72پالت  جك دستي سكوي بارگيري يدك كش پالت درب داخليعنوان

شكل

    

 

 700 4 1 2 6تعداد



 

 طرح توسعه .9

كه , در فضاهاي توليدي و انبارهاي موجود,  در رابطه با طرح توسعه كارخانه در نظر داريم 

 اينچ را كه 4/3 شير گازي خط توليد, در تخمين فضاي آن طرح توسعه را در نظر گرفتيم 

 .راه اندازي كنيم, در بسياري از عملياتها و فرايندها شبيه به محصول فعلي مي باشد

در  نظر , با استفاده از فضايي از كارخانه كه مستقلا  براي طرح توسعه در نظر مي گيريم

 . برسانيمداريم شير گازي اتوماتيك و شير گازي با دسته پلاستيكي  را به توليد انبوه 

 .عكس اين محصولات جديد در زير آمده است

 

 

 

 

 

 



 

 ارزيابي طرح .10

و همگام با پيشرفت ، گزارش هاي مربوطه ,  شروع 1382شروع اين طرح از اوايل آبان ماه 

 .ارائه  گرديد 

با توجه به اينكه كارخامه شير گازي نگين ، يك كارخانه تازه تاسيس بوده ، و از نظر 

فني قوي نيست ، اغلب اطلاعات توسط تيم پروژه جمع آوري و تهيه مستندات و نيز 

 .گرديده است كه زمان زيادي را به خود اختصاص داد

فعاليتهاي انجام شده براي اين طرح ،در كليه مراحل بصورت تيمي و مشورتي بوده كه  با 

آن % 15انجام گرديده كه در حدود )  نفر ساعت300( ساعت 100صرف زماني در حدود 

نرم افزار هاي طراحي روز "زمان صرف كار با % 10صرف مطالعات اينترنتي و در حدود 

 .  گرديده است"دنيا

كليه نمودار هاي اوليه به عنوان اطلاعات ورودي و جزئيات آنها بصورت اطلاعات خام جمع 

 .آوري شده ، و پس از تجزيه تحليل در قالب نمودار هاي استاندارد طراحي شده است

 بخش حمل و نقل و طراحي چيدمان ، با استفاده از منابع مطالعاتي گوناگون از جمله در

اينترنت و ابتكارات گروه سعي شده است ،تا حد ممكن  از آخرين روش ها و ايده هاي به 

 .روز استفاده شود 

با توجه به علاقه تمامي اعضا براي اجراي صحيح و تا حد ممكن واقعي پروژه و نيز اعتماد 

به  نفس موجود در روحيه اعضاي پروژه ، نظر اعضا بر اينست كه ضعف چنداني مشاهده 

همچنان با توجه به . نمي شود، مگر در قسمتهائي كه اطلاعات ، غير دقيق بوده اند 

درگيري اعضا  پروژه در درس در طول ترم تحصيلي ، كمبود وقت مي تواند از عوامل 

 .كاستي هاي پروژه باشد

 


