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طرح ریزی واحدهای صنعتی عبارت است از برنا مه ریزی،طرح،بهبود وپیاده سازی سیستم های استقرار و حمل و نقل مواد به 

   حاصل شود. نحوی که حداکثر کارایی

چیدمان منسجم و هماهنگ تجهیزات و ماشین آلات در یک واحد تولیدی است و منظور از سیستم های  ،منظور از طرح استقرار

حمل و نقل ، طراحی سیستمی است که بتواند با کمترین هزینه جریان مواد را در واحد تولیدی برقرار سازد و طراحی هر دو مورد 

 ای باشد که حداکثر بهره برداری از ترکیب نیروی کار، مواد ، تجهیزات و ماشین آلات حاصل گردد. ذکر شده باید به گونه

 انواع مسائل طراحی کارخانه ) موارد کاربرد طرح ریزی (

 تغییر طرح محصول      -0

 اضافه کردن و تولید محصول جدید      -0

 بزرگتر کردن یا کوچکتر کردن دپارتمانها       -3

 تغییر مکان یک بخش      -4

 افزودن یک بخش جدید      -1

 جایگزینی و تعویض دستگاههای قدیمی      -6

 تغییر در روش تولید      -7

 کاهش هزینه       -2

 طراحی و احداث یک کارخانه جدید      -9

 مراحل طراحی استقرار :

 محصول

 ا خدمات باشد.محصول خروجی یک سیستم است که می تواند به صورت کالا ی

هر محصول )کالا یا خدمت( دارای یک سری ویژگیها است که این ویژگیها شامل ویژگیهای عمومی و فنی است. اصولاً مشخصه 

های عمومی به مشخصه هایی گفته می شود که برای مصرف کننده اهمیت دارد و مشخصه های فنی برای مشتری اهمیت چندانی 

 همیت زیادی دارد.ندارد اما برای تولید کننده ا
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 طراحی ظرفیت

 میزان خروجی یک سیستم را ظرفیت ) تولید( آن سیستم می نامند.

 : میزانی است که ما طراحی کرده ایم و آن را تعریف نموده ایم.  اسمیظرفیت 

  : میزانی است که در واقعیت و درعمل از سیستم گرفته می شودواقعیظرفیت 

 طراحی فرآیند

 تبدیل ورودی ها به خروجی ها است.فرآیند: مکانیزم 

 در این مرحله باید مشخص کنیم که چگونه می خواهیم تولید کنیم ؟

 فرآیندها خود از نظر نوع خروجی ، مشخصات عملیات، نوع استقرارو نوع منابع و غیره به انواع مختلفی تقسیم بندی می شوند.

 انتخاب و محاسبه ماشین آلات مورد نیاز

رآیند نوبت مشخص کردن نوع و تعداد ماشین آلات مورد نیاز برای تولید است. انتخاب ماشین آلات نیز بر اساس بعد از طراحی ف

 معیارهایی صورت می گیرد که برخی از آنها عبارتند از: 

ری، عمومی یا تخصصی بودن ماشین، یک منظوره یا چند منظوره بودن ماشین، میزان سرمایه گذاری، هزینه تعمیرات و نگهدا

 تجهیزات جانبی و مواردی از این قبیل.

 نیروی انسانی مورد نیاز

می کند می توان نیروی انسانی مورد    با توجه به اینکه اپراتور خود به عنوان یک ماشین عمل می کند و یا همراه یک ماشین کار

 نیاز را تعیین کرد.

 محاسبه فضای مورد نیاز برای ماشین آلات

فضای لازم ماشین، فضای حرکت ماشین، ،فضای عملیاتی و فضای تعمیراتی ماشین را محاسبه نموده و حاصل جمع این اعداد 

 فضای مورد نیاز یک ماشین را به ما می دهد. 

 استقرار تسهیلات 

 چهار نوع استقرار وجود دارد : 

  استقرار بر اساس محصول 
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 استقرار کارگاهی یا فرآیندی 

  تکنولوژی گروهیاستقرار 

  محصول ثابتاستقرار 

 طراحی جریان مواد

 به مسیر گردش مواد از ابتدای ورود به کارخانه تا خروج از کارخانه را جریان مواد می گوییم

 دسته تقسیم می شوند : 6از نظر فضا های موجود در کارخانه فضا ها به 

 ح اسکلت فلزی و سطح پشت بام.سطح زیر زمین، سطح همکف، سطح حرکت محصولات، سطح آزاد، سط

 الگوهای عمومی جریان مواد :

   مدل های افقی 

 مدل های عمودی

 طراحی جانمایی :

 با استفاده از الگوهای دستی یا کامپیوتری می توان یک طرح استقرار برای ایجاد یا بهبود یک واحد صنعتی به دست آورد.
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با  0374با یک واحد کوچک تولیدی تاسیس شد و در سال 0370شرکت گازار پمپ با هدف تولید الکتروپمپ های شناور در سال

به نام صنایع شرکت پمپ سازی گازار اقدام به احداث کارخانه واقع در شهرک صنعتی توس مشهد 9946ثبت شرکت به شماره 

با کیفیت  KSBوRTZ  روانه بهره برداری از وزارت صنایع ابتدا در زمینه انبوه سازی پمپ های شناور طرحنموده وپس از دریافت پ

تجهیز و از  CNGمطلوب وبا کادری مجرب و متخصص اقدام وجهت بالا بردن کیفیت محصولات تولیدی،کارخانه را به ماشین آلات 

مطابق با استاندارهای روز دنیا راه اندازی وبه مرحله تولید انبوه رسانده را  KSBخط تولید الکتروموتورهای شناور طرح  0320سال 

 است.

لازم به ذکر است که کلیه پمپ های تولیدی این شرکت با محور و بوش استیل می باشد وبر حسب سفارش مشتری ساخت پمپ 

 ید.های برنزی که در برابر ماسه و اسید دارای مقومت بالایی می باشد را تولید می نما

پمپ های شناورچند طبقه با محرک الکتریکی مجموعه ای است از یک پمپ گریز از مرکز عمودی که به طور مستقیم با موتور 

جهت پمپاژآب از چاه های عمیق و نیمه عمیق کم قطر طراحی شده است .با پیشرفت  ی شناور کوپله می شود.این دستگاهالکتریک

 اساس تجربیات طولانی روش های مختلف نصب وبهره برداری برای این پمپ ها تدوین شده است. فن اوری های مهندسی و بر

استفاده از الکتروپمپ شناور،حذف سیستم شافت و غلاف را ممکن میسازد.ازانجاکه دسترسی به آن به منظور تعمیرات و بازرسی به 

 یددقت شود.جهت نصب در اعماق زمین مشکل می باشد،بنابراین در موقع نصب با

 384/7با توجه به تنوع زیاد الکترو پمپ های تولیدی در شرکت گازار پمپ ما تنها بر روی یکی از آنها یعنی الکترو پمپ شناور 

BPH  تمرکز کرده وتمامی جمع اوری داده ها و محاسبات تنها برای این محصول انجام گرفته است و برای استفاده در عمل بایستی

  این عملیات ها و محاسبات برای تمامی محصولات)یا تعدادی که تولید بالایی دارند(صورت پذیرد.
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 یر مشاهده می کنید.)اشکال با کیفیت مطلوب در پیوست قرار دارند(ویژگی های فنی و ابعاد الکتروپمپ های شناور را در اشکال ز
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 اجزای تشکیل دهنده الکتروپمپ

 شرکت : گازار پمپ

 محصول : الکترو پمپ شناور

 خرید/ساخت جنس شماره نقشه در محصول تعداد قطعهنام  ردیف

 ساخت فولاد ---- 0 محفظه فشار 1

 ساخت چدن ---- 0 یاتاقان پایین موتور 2

 ساخت جدن ---- 0 یاتاقان بالای موتور 3

 ساخت فولاد ---- 0 قطعه اتصال دهنده 4

 خرید چدن ---- 0 چدنی ته محفظه فشار 5

 خرید جیر ---- 0 لاستیک دیافراگم 6

 خرید فولاد ---- 0 دیسک کفگرد موتور 7

 خرید --- ---- 0 فیبر کفگرد موتور 8

 خرید --- ---- 0 فیبر شیاردار موتور 9

 خرید استیل ---- 0 بوش استیل روتور 11

 خرید استیل ---- 0 بوش یاتاقان 11

 خرید آهن ---- 0 کاسه نمد موتور 12

 خرید آهن ---- 0 بوش کاسه نمد 13

 خرید آهن ---- 0 پیچ بوش کاسه نمد 14

 خرید پلاستیک ---- 0 شنگیر موتور 15

 خرید فولاد ---- 0 پیچ تخلیه آلنی آب موتور 16

 خرید آهن ---- 0 خار سر روتور 17

 خرید فولاد ---- 0 فلانچ استاتور 18

 خرید برنج ---- 0 برنجی استاتور 19

 خرید استیل ---- 0 رینگ بالانس 21

 خرید --- ---- 0 آپارات سیلو 21

 خرید مس ---- 3 واشر مسی تنظیم 22

 خرید آهن ---- 0 خار ته روتور 23

 خرید آهن ---- 0 خار رینگی دیسک کفگرد 24

 خرید آهن ---- 0 خار رینگی روتور 25

 خرید آهن ---- 0 خار روتور 26

 ساخت آهن ---- 0 بدنه استاتور 27

 ساخت فولاد ---- 0 محور روتور 28

 خرید استیل ---- 0 کوپلینگ استیل 29

 خرید آهن ---- 0 پیچ کوپلینگ موتور 31

 خرید آهن ---- 4 پیچ دوسر رزوه )واسطه موتور( 31

 خرید استیل ---- 4 واشر فنری استیل 32

 خرید --- ---- 0 مشماع دور موتور 33

 خرید جیر ---- 3 لاستیک محافظ سیم پیچی 34

 خرید استیل ---- 4 مهره استیل 35

 خرید برنج ---- 0 پیچ شش گوش ارت موتور 36

 خرید آهن ---- 0واشر فنری پیچ شش گوش ارت  37
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 موتور

 خرید استیل ---- 0 استیل روتوربوش  38

 خرید استیل ---- 0 بوش یاتاقان 39

 خرید آهن ---- 6 پیچ شش پر آهن 41

41 
واشر مسی پیچ چدنی ته محفظه 

 فشار
6 

 خرید مس ----

 خرید چوب ---- 0 چوب شیار 42

 خرید تفلون ---- 0 واشر تفلون اب بندی 43

 خرید جیر ---- 0 لاستیک اب بندی کابل 44

 خرید مس ---- 4 واشر مسی اب بندی کابل 45

 خرید آهن ---- 3 خار زیر بوش روتور 46

 خرید استیل ---- 90 ورق استاتور 47

 خرید استیل ---- 04.92 ورق روتور 48

 خرید لاستیک ---- 2 کابل تخت لاستیکی 49

 خرید مس ---- 09 سیم موتور 51

 خرید مس ---- 7.3 شمش مسی روتور 51

 خرید مس ---- 1.63 ورق مسی روتور 52

 خرید آهن ---- 2 مهره کلاهک دار 53

 خرید مس ---- 2 واشر مسی 54

 خرید استیل ---- 4 پیچ استیل فیبر شیاردار 55

 خرید آهن ---- 6 ساچمه 56

 خرید لاستیک ---- 2 اورینگ لاستیکی 57

 خرید استیل ---- 3 پیچ استیل آلنی فیبر کفگرد 58

 خرید آهن ---- 0 یاتاقان بالشتک کفگرد موتور 59

 خرید آهن ---- 0 نگهدارنده ساچمه 61

 ساخت ---- ---- 0 بالشتک 61

 خرید آهن ---- 0 اورینگ یاتاقان بالشتک 62

63 
پیچ دوسر رزوه استیل)یاتاقان سر و ته 

 موتور(
06 

 خرید استیل ----

 خرید فولاد ---- 0 پیچ سوپاپ دار ورودی اب 64

 خرید برنج ---- 0 رینگ برنجی محفظه فشار 65

 

 

 

 اجزای تشکیل دهنده پمپ شناور

 شرکت : گازار پمپ

 محصول : الکترو پمپ شناور

 خرید/ساخت جنس شماره نقشه تعداد نام کالا ردیف

 ساخت برنج ---- 0 محفظه مکش برنزی 0
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 ساخت چدن ---- 7 طبقه )کوزه( 0

 ساخت برنج ---- 7 برنزیپروانه  3

 خرید استیل ---- 0 محور استیل 4

 خرید چدن ---- 0 محفظه رانش چدنی 1

 خرید آهن ---- 0 محفظه سوپاپ 6

 خرید فولاد ---- 0 چتری سوپاپ 7

 خرید آهن ---- 0 فنر سوپاپ 2

 خرید برنجی ---- 0 پیچ برنجی محفظه سوپاپ 9

 خرید برنجی ---- 0 واشر برنجی شیر خودکار 01

 خرید لاستیک ---- 0 واشر لاستیکی شیر خودکار 00

 خرید استیل ---- 0 مهره استیل 00

 خرید استیل ---- 0 بوش استیل سرمحور 03

 خرید استیل ---- 7 بوش استیل طبقه 04

 خرید لاستیک ---- 7 بوش لاستیکی طبقه 01

 خرید آهن ---- 0 خار سرمحور 06

 خرید آهن ---- 7 پروانهخار  07

 خرید پلاستیک ---- 0 توری 02

 خرید آهن ---- 3 فنر توری مشترک 09

 خرید چوب ---- 0 جعبه پمپ 01

 خرید ---- ---- 7 واشر کاغذی طبقه 00

 خرید آهن ---- 64 پیچ دوسر رزوه 00

 خرید استیل ---- 70 مهره استیل 03

 خرید آهن ---- 0 مهره سرمحور 04

 خرید استیل ---- 0 بوش واسطه استیل 01

 خرید --- ---- 0 خار آلیاژی بوش واسطه 06

 خرید لاستیک ---- 0 بوش لاستیکی 07

 خرید پلاستیک ---- 0 شن گیر پمپ 02

 خرید آهن ---- 0 میل چتری 09

 خرید ---- ---- 0 بوش آلیاژی کلکی 31

 خرید ---- ---- 0 واشر کاغذی شیر خودکار 30

 خرید ---- ---- 0 واشر کاغذی محفظه رانش 30

 خرید آهن ---- 2 پیچ شش گوش 33

 خرید ---- ---- 0 بوش آلیاژی واسطه 34

 خرید آهن ---- 0 خار استیل شن گیر 31

 خرید برنج ---- 0 واشر برنجی سر محور 36

 

 و تجهیزات  لیست ماشین آلات

 شرکت:گازار پمپ

 شناورمحصول : الکترو پمپ 
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 توضیحات نام بخش تعداد مدل نام ماشین ردیف

1 CNC ماشینکاری 6 چینی  

  ماشینکاری 0 تبریز تراش دومتری 2

  ماشینکاری 3 چینی فرز 3

  ماشینکاری 0 آلمانی بالانس روتور 4

  ماشینکاری 0 چینی بالانس پروانه 5

  ماشینکاری 0 چینی پرس 6

  ---- 0 چینی شات بلاست 7

 پک کامل شامل تابلو ، چاله آب و... آزمایشگاه 0 ---- سیستم آزمایشگاه 8

  آزمایشگاه 0 چینی کوره رنگ زنی 9

  ---- 0 چینی اره لنگ 11

  ---- 0 چینی اره نواری 11

12 High Voltage 0 چینی ----  

  ----- 0 ---- سه کاره نجاری 13

  ---- 0 ---- فرز انگشتی 14

  ماشینکاری 3 ---- جوش 15

 پک کامل ---- 0 چینی کوره ریخته گری 17

  انبار 0 ---- لیفتراک 18

  انبار 0 ---- لیفتراک دستی 19

  تمام بخش ها 09 ---- جرثقیل سقفی 21
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جداول شامل اطلاعاتی درباره زمان های برگ مسیر تولید برای تعدادی از قطعات الکتروپمپ شناور مطابق جداول زیر می باشد.این 

 آماده سازی و عملیات ، درصد ضایعات ، ظرفیت ماشین در ساعت و... می باشد.

 تاریخ تهیه:                                              شماره نقشه:                                               شماره قطعه:            

 تهیه کننده:                                             محصول:الکترو پمپ شناور                             پروانهاسم قطعه:

شماره 

 عمل

زمان آماده سازی  بخش اشیننام م شرح عمل

(min) 

زمان عمل استاندارد 

(min) 

 ظرفیت ماشین درصد ضایعات

 4.09 01 01 4 ماشینکاری CNC تراش پره ها 1

 6.11 0 3 7 ماشینکاری بالانس پروانه بالانس 2

 2.17 1.1 0 1 ماشینکاری جاخارزن زدن جاخار 3

 01.11 3 0 3 ماشینکاری سوراخکاری ایجاد سوراخ در مرکز پروانه 4

 4.09 1 01 4 ماشینکاری CNC ماشینکاری 5

 

 تاریخ تهیه:                                              شماره نقشه:                                               شماره قطعه:            

 تهیه کننده:                                             محصول:الکترو پمپ شناور                             روتوراسم قطعه: 

شماره 

 عمل

زمان آماده سازی  بخش نام ماشین شرح عمل

(min) 

زمان عمل استاندارد 

(min) 

 ظرفیت ماشین درصد ضایعات

 2.17 0 4 3 ماشینکاری برش برش شافت 1

 0.73 3 01 7 ماشینکاری CNC تراش 2

 6.11 1.1 7 3 ماشینکاری جاخارزن جاخار زدن 3

 1.11 1 9 3 ماشینکاری پرس پرس ورقها 4

 ---- ---- ---- ---- ---- مفتول زن زدن مفتول مس داخل ورق 5

 

 تاریخ تهیه:                                              شماره نقشه:                                               شماره قطعه:            

 تهیه کننده:                                             محصول:الکترو پمپ شناور                         استاتور اسم قطعه: 

شماره 

 عمل

زمان آماده سازی  بخش نام ماشین شرح عمل

(min) 

زمان عمل استاندارد 

(min) 

 ظرفیت ماشین درصد ضایعات

 ---- ---- ---- ---- ---- شات بلاست شات کردن 1

 0.73 1 01 7 ماشینکاری پرس پرس کردن ورق ها 2

 6.11 1 7 3 ماشینکاری جوش جوشکاری 3

 0.1 1 01 01 ماشینکاری CNC سیم پیچی 4

 7.1 1 1 3 آزمایشگاه High voltage تست عایقی 5

 

 

 

 تاریخ تهیه:                                              شماره نقشه:                                               شماره قطعه:            
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 ه:تهیه کنند                                             محصول:الکترو پمپ شناور                          بالشتکاسم قطعه:

شماره 

 عمل

زمان آماده سازی  بخش نام ماشین شرح عمل

(min) 

زمان عمل استاندارد 

(min) 

 ظرفیت ماشین درصد ضایعات

 6.11 1 7 3 ماشینکاری CNC برش 1

 4.11 0 01 1 ماشینکاری سوراخکاری سوراخکاری محل ساچمه ها 2

 0.26 1 02 3 ماشینکاری سنگ سمباده صیقل دادن 3

 

 تاریخ تهیه:                                              شماره نقشه:                                               شماره قطعه:            

 تهیه کننده:                                             محصول:الکترو پمپ شناور                              طبقهاسم قطعه: 

شماره 

 عمل

زمان آماده سازی  بخش نام ماشین شرح عمل

(min) 

زمان عمل استاندارد 

(min) 

 ظرفیت ماشین درصد ضایعات

 4.06 01 01 4 ماشینکاری CNC تراش زوایای طبقه 1

 6.11 1 3 7 ماشینکاری سوراخکاری ایجاد سوراخ برای پیچ ها)رو( 2

 6.11 1 3 7 ماشینکاری سوراخکاری ها)پشت(ایجاد سوراخ برای پیچ  3

 ---- ---- ---- ---- ---- قلاویز قلاویزکاری 4

 4.06 1 01 4 ماشینکاری CNC نازک تراشی 5

 

 تاریخ تهیه:                                              شماره نقشه:                                               شماره قطعه:            

 تهیه کننده:                                             محصول:الکترو پمپ شناور                      محور پمپاسم قطعه: 

شماره 

 عمل

زمان آماده سازی  بخش نام ماشین شرح عمل

(min) 

زمان عمل استاندارد 

(min) 

 ظرفیت ماشین درصد ضایعات

 2.17 1 4 3 ماشینکاری برش برش محور 1

 0.26 01 04 7 ماشینکاری CNC تراش 2

 6.11 1.1 7 3 ماشینکاری جاخار زدن جاخار 3

 6.11 1 7 3 ماشینکاری جوش جوشکاری 4

 0.73 1 01 7 ماشینکاری سنگ زنی سنگ زدن 5

 

 تاریخ تهیه:                                              شماره نقشه:                                               شماره قطعه:            

 تهیه کننده:                                             محصول:الکترو پمپ شناور               محفظه سوپاپ اسم قطعه:

شماره 

 عمل

زمان آماده سازی  بخش نام ماشین شرح عمل

(min) 

زمان عمل استاندارد 

(min) 

 ظرفیت ماشین درصد ضایعات

 4.60 01 01 3 ماشینکاری CNC تراش  1

 1.41 0 4 7 ماشینکاری سوراخکاری ایجاد سوراخ  2

 ---- ---- ---- ---- ---- قلاویز قلاویزکاری 3

 4.60 1 00 0 ماشینکاری CNC نازک تراشی 4

 

 

 تاریخ تهیه:                                              شماره نقشه:                                               شماره قطعه:            
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 تهیه کننده:                                             محصول:الکترو پمپ شناور                 محفظه مکشاسم قطعه: 

شماره 

 عمل

زمان آماده سازی  بخش نام ماشین شرح عمل

(min) 

زمان عمل استاندارد 

(min) 

 ظرفیت ماشین درصد ضایعات

 4.11 01 00 3 ماشینکاری CNC تراش  1

 1.11 0 6 6 ماشینکاری سوراخکاری ایجاد سوراخ  2

 4.11 1 01 1 ---- قلاویز قلاویزکاری 3

 4.11 0 00 4 ماشینکاری CNC نازک تراشی 4

 

 تاریخ تهیه:                                              شماره نقشه:                                               شماره قطعه:            

 یه کننده:ته                                             محصول:الکترو پمپ شناور         یاتاقان بالای موتوراسم قطعه: 

شماره 

 عمل

زمان آماده سازی  بخش نام ماشین شرح عمل

(min) 

زمان عمل استاندارد 

(min) 

 ظرفیت ماشین درصد ضایعات

 4.11 1 00 4 ماشینکاری CNC تراش  1

 1.41 0 4 7 ماشینکاری سوراخکاری ایجاد سوراخ  2

 4.60 1 9 4 ---- قلاویز قلاویزکاری 3

 4.60 1 00 0 ماشینکاری CNC نازک تراشی 4

 

 تاریخ تهیه:                                              شماره نقشه:                                               شماره قطعه:            

 تهیه کننده:                                              محصول:الکترو پمپ شناور       یاتاقان پایین موتور اسم قطعه: 

شماره 

 عمل

زمان آماده سازی  بخش نام ماشین شرح عمل

(min) 

زمان عمل استاندارد 

(min) 

 ظرفیت ماشین درصد ضایعات

 4.11 1 00 4 ماشینکاری CNC تراش  1

 1.41 0 4 7 ماشینکاری سوراخکاری ایجاد سوراخ  2

 4.60 1 9 4 ---- قلاویز قلاویزکاری 3

 4.60 1 00 0 ماشینکاری CNC نازک تراشی 4

 

 تاریخ تهیه:                                              شماره نقشه:                                               شماره قطعه:            

 تهیه کننده:                    محصول:الکترو پمپ شناور                                      محفظه فشارموتوراسم قطعه: 

شماره 

 عمل

زمان آماده سازی  بخش نام ماشین شرح عمل

(min) 

زمان عمل استاندارد 

(min) 

 ظرفیت ماشین درصد ضایعات

 3.71 7 00 1 ماشینکاری CNC تراش  1

 6.11 0 4 6 ماشینکاری سوراخکاری ایجاد سوراخ  2

 4.60 0 01 3 ---- قلاویز قلاویزکاری 3

 1.11 1 01 0 ماشینکاری CNC نازک تراشی 4
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و فقط در زمان های  دلازم به ذکر است که چند قطعه)همانطور که در جداول مشاهده میشود( فرایند عملیات کاملا مشابه دارن

 آماده سازی و عملیات متفاوت هستند.

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 تاریخ تهیه:                                              شماره نقشه:                                               شماره قطعه:            

 تهیه کننده:                                             محصول:الکترو پمپ شناور        قطعه اتصال دهندهاسم قطعه: 

شماره 

 عمل

زمان آماده سازی  بخش نام ماشین شرح عمل

(min) 

زمان عمل استاندارد 

(min) 

 ظرفیت ماشین درصد ضایعات

 4.60 7 2 1 ماشینکاری CNC تراش  1

 6 0 4 6 ماشینکاری سوراخکاری ایجاد سوراخ  2

 4.60 0 01 3 ---- قلاویز قلاویزکاری 3

 1 0 01 0 ماشینکاری CNC نازک تراشی 4

 تاریخ تهیه:                                              شماره نقشه:                                               شماره قطعه:            

 تهیه کننده:                                             محصول:الکترو پمپ شناور        دهندهقطعه اتصال اسم قطعه: 

شماره 

 عمل

زمان آماده سازی  بخش نام ماشین شرح عمل

(min) 

زمان عمل استاندارد 

(min) 

 ظرفیت ماشین درصد ضایعات

 3.13 7 01 7 ماشینکاری CNC تراش  1

 6.11 0 1 1 ماشینکاری سوراخکاری ایجاد سوراخ  2

 4.60 0 01 3 ---- قلاویز قلاویزکاری 3

 4.60 0 01 3 ماشینکاری CNC نازک تراشی 4
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 فایل با کیفیت مطلوب در پیوست می باشد.
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 نمودار جریان فراین برای قطعاتی که در کارخانه مورد پردازش قرار می گیرند در ادامه آمده است.

استاتورنام قطعه:   

 شرح علامت (  minزمان )

 
 د.نبعد از ورود به کارخانه انبارش می شو استاتورها 

 

0.5 
 

 قرار دادن روی چرخ دستی برای انتقال به کارگاه

17 
 سمت دستگاه شات پلاستها به  استاتورهاانتقال  

 

5 
 انجام عمل شات پلاست 

 

0.5 
 انتقال به دستگاه پرس 

 

2 D 
 انتظار برای استفاده از دستگاه پرس

 

15 
 پرس کردن ورق ها با استفاده از دستگاه پرس 

 

0.5 
 قسمت جوش برای انجام عمل جوشکاریبه انتقال  

 

7 
 جوشکاری 

 

0.5 
 برای سیم پیچی CNCانتقال به دستگاه  

 

25 
 CNCسیم پیچی توسط دستگاه  

 

5 
 به منظور تست عایقی  high voltageبازرسی توسط  

 

0.3 
 قرار دادن روی چرخ دستی برای انتقال به انبار 

 

1 
 انتقال به انبار 

 

 
 

 انبارش
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بالشتکنام قطعه:   

 شرح علامت (  minزمان )

 
 

 انبارش

 

0.5 
 

 قرار دادن روی چرخ دستی برای انتقال به کارگاه

1 
 

 انتقال به کارگاه

 

7 
 

 CNCایجاد برش توسط دستگاه 

 

10 
 

 سوراخکاری محل ساچمه ها

 

1 
 

 بازرسی سوراخ های ایجاد شده

 

18 
 

 سنگ سمبادهصیقل دادن توسط 

 

0.5 
 

 قرار دادن روی چرخ دستی برای انتقال به انبار

 

2 
 

 انتقال به انبار

 

 
 

 انبارش

 

 نام قطعه: پروانه

 شرح علامت (  minزمان )

  
 بعد از ورود به کارخانه انبارش می شود. پروانه

 

 قرار دادن روی چرخ دستی برای انتقال به کارگاه  0.5

0.5  
 به سالن دستگاهانتقال 

 

10  
 تراش پره ها روی پروانه ها انجام می شود CNCبا استفاده از ماشین 

 

0.5  
 حرکت به سمت دستگاه بالانس برای بالانس پروانه

 

3  
 بالانس پروانه
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0.5  
 حرکت به سمت دستگاه تراش

 

2  
 زدن جاخار

 

0.5  
 سوراخ در مرکز پروانهانتقال به دستگاه سوراخ کاری جهت ایجاد 

 

1  
 ایجاد سوراخ در مرکز پروانه

 

0.5  
 برای ماشین کاری CNCانتقال به ماشین 

 

10  
 CNCاستفاده از ماشین 

 

0.3  
 بازرسی

 

0.5  
 قرار دادن روی چرخ دستی برای انتقال به انبار

 

0.5  
 انتقال به انبار

 

 انبارش  

 

روتورنام قطعه:   

 شرح علامت (  minزمان )

 
 ورها بعد از ورود به کارخانه انبارش می شوند.روت 

 

0.5 
 

 قرار دادن روی چرخ دستی برای انتقال به کارگاه

0.5 
 سمت دستگاه برشها به  روتورانتقال  

 

4 
 انجام عمل برش 

 

0.5 
 انتقال روتورهای برش خورده برای تراش 

 

15 
 خوردهتراش دادن روتورهای برش  

 

0.5 
 انتقال روتورهای برش خورده برای زدن جاخار 

 

7 
 

 زدن جاخار
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0.5 
 

 انتقال به دستگاه پرس برای پرس کردن ورق ها

 
 

9 
 پرسانجام عمل  

 

0.5 
 مفتول زنانتقال به دستگاه  

 

8 
 

با استفاده از دستگاه مفتول زن مفتول مس داخل ورق قراتر داده می 

 شود

 

0.3 
 قرار دادن روی چرخ دستی برای انتقال به انبار 

 

1 
 انتقال به انبار 

 

 
 

 انبارش

 

 نام قطعه: طبقه

 شرح علامت (  minزمان )

 ه بعد از ورود به کارخانه انبارش می شود.طبق  

 

 قرار دادن روی چرخ دستی برای انتقال به کارگاه  0.5

0.5  
 به سالن دستگاهانتقال 

 

 CNCانجام تراش زوایای طبقه توسط دستگاه   10

 

 ایجاد سوراخ برای پیچ ها )رو(  3

 ایجاد سوراخ برای پیچ ها )پشت( 3 3

 بازرسی  0.5

0.5  
 انتقال برای قلاویز کاری

 

9  
 قلاویزکاریانجام عمل زدن 

 

0.5  
 برای نازک تراشی CNCانتقال به دستگاه 
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10  
 تراشیانجام عمل نازک 

 

0.5  
 CNCبازرسی عمل انجام گرفته توسط 

 

0.5  
 قرار دادن روی چرخ دستی برای انتقال به انبار

 

1  
 انتقال به انبار

 

 انبارش  

 

قطعه اتصال دهندهنام قطعه:   

 شرح علامت (  minزمان )

 
 

 انبارش 

 

0.5 
 

 قرار دادن روی چرخ دستی برای انتقال به کارگاه

0.5 
 انتقال به کارگاه 

 

8 
 CNCانجام عمل تراش توسط دستگاه  

 

4 
 ایجاد سوراخ 

 

1 
 بازرسی 

 

10 
 قلاویزکاری 

 

10 
 CNCنازک تراشی با استفاده از ماشین  

 

1 
 بازرسی 

 

0.5 
 قرار دادن روی چرخ دستی برای انتقال به انبار 

 

1 
 انتقال به انبار 

 

 
 

 انبارش
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محفظه سوپاپنام قطعه:   

 شرح علامت (  minزمان )

 

 

 انبارش

 

0.5 
 

 قرار دادن روی چرخ دستی برای انتقال به کارگاه

0.5 
 انتقال به کارگاه 

 

10 
 CNCانجام عمل تراش توسط دستگاه  

 

4 
 

 ایجاد سوراخ

0.2 
 

 بازرسی

9 
 

 قلاویزکاری

11 
 CNCنازک تراشی با استفاده از ماشین  

 

0.2 
 بازرسی 

 

0.5 
 قرار دادن روی چرخ دستی برای انتقال به انبار 

 

0.5 
 انتقال به انبار 

 

 

 

 انبارش

 

محفظه فشار موتورنام قطعه:   

 شرح علامت (  minزمان )

 

 انبارش 

 

0.5 
 

 قرار دادن روی چرخ دستی برای انتقال به کارگاه

1 
 انتقال به کارگاه 

 

11 
 CNCانجام عمل تراش توسط دستگاه  

 

4 
 

 ایجاد سوراخ
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1 
 

 بازرسی

10 
 

 قلاویزکاری

10 
 CNCنازک تراشی با استفاده از ماشین  

 

1 
 بازرسی 

 

0.5 
 قرار دادن روی چرخ دستی برای انتقال به انبار 

 

1.5 
 انتقال به انبار 

 

 
 

 انبارش

 

محفظه مکش پمپنام قطعه:   

 شرح علامت (  minزمان )

 
 انبارش 

 

0.5 
 

 قرار دادن روی چرخ دستی برای انتقال به کارگاه

1 
 انتقال به کارگاه 

 

10 

 CNCانجام عمل تراش توسط دستگاه  

 

5 
 

 ایجاد سوراخ

0.5 
 

 بازرسی

10 
 

 قلاویزکاری

10 
 CNCنازک تراشی با استفاده از ماشین  

 

0.5 
 بازرسی 

 

0.5 
 قرار دادن روی چرخ دستی برای انتقال به انبار 

 

1 
 انتقال به انبار 

 

 
 

 انبارش
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 شرح علامت (  minزمان )

 

 

 انبارش

 

0.5 
 

 قرار دادن روی چرخ دستی برای انتقال به کارگاه

0.5 
 انتقال به کارگاه 

 

12 
 CNCانجام عمل تراش توسط دستگاه  

 

6 
 

 ایجاد سوراخ

2 
 

 بازرسی

10 
 

 قلاویزکاری

11 
 CNCنازک تراشی با استفاده از ماشین  

 

1 
 بازرسی 

 

0.5 
 قرار دادن روی چرخ دستی برای انتقال به انبار 

 

0.5 
 انتقال به انبار 

 

 

 

 انبارش

 

محور پمپنام قطعه:   

 شرح علامت (  minزمان )

 

 انبارش 

 

0.5 
 

 قرار دادن روی چرخ دستی برای انتقال به کارگاه

2 
 انتقال  به کارگاه 

 

4 

 انجام عمل برش 

 

0.5 
 برای تراش CNCانتقال به دستگاه  
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3 D 
 CNCانتظار برای استفاده از دستگاه 

 

14 
 تراش می دهیم CNCبا استفاده از دستگاه  

 

7 
 زدن جاخار 

 

3 
 بازرسی تراش و جاخار ایجاد شده 

 

0.5 
 انتقال به بخش جوشکاری 

 

7 
 انجام عملیات جوشکاری 

 

3 
 بازرسی جوش های ایجاد شده 

 

15 
 انجام عملیات سنگ زنی 

 

2 
 قرار دادن روی چرخ دستی برای انتقال به انبار 

 

1 
 انتقال به انبار 

 

 

 

 انبارش

 

بالای موتور یاتاقاننام قطعه:   

 شرح علامت (  minزمان )

 

 

 انبارش

 

0.5 
 

 قرار دادن روی چرخ دستی برای انتقال به کارگاه

0.5 
 انتقال به کارگاه 

 

11 

 CNCانجام عمل تراش توسط دستگاه  

 

4 
 

 ایجاد سوراخ

0.2 
 

 بازرسی

9 
 

 قلاویزکاری

11 
 

 CNCنازک تراشی با استفاده از ماشین 
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0.2 
 بازرسی 

 

0.5 
 قرار دادن روی چرخ دستی برای انتقال به انبار 

 

2 
 انتقال به انبار 

 

 

 

 انبارش

 

موتور پایینیاتاقان نام قطعه:   

 شرح علامت (  minزمان )

 

 

 انبارش

 

0.5 
 

 قرار دادن روی چرخ دستی برای انتقال به کارگاه

0.5 
 انتقال به کارگاه 

 

11 

 CNCانجام عمل تراش توسط دستگاه  

 

4 
 

 ایجاد سوراخ

0.2 
 

 بازرسی

9 
 

 قلاویزکاری

11 
 CNCنازک تراشی با استفاده از ماشین  

 

0.2 
 بازرسی 

 

0.5 
 قرار دادن روی چرخ دستی برای انتقال به انبار 

 

2 
 انتقال به انبار 

 

 

 

 انبارش
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 به جریان برای تولید یک محصول به طور متوسط به صورت زیر می باشد. -نمودار از

 انتقال های صورت گرفته بین بخش های مختلف به صورتی می باشند که در هر انتقال مواد زیادی جابجا می شوند.

 بخش اداری
سالن 

 ماشینکاری

انبار قطعات 

 نیم ساخته
 آزمایشگاه خط رنگ انبار

 از

 آزمایشگاه ---- 0 1 1 1 0

 خط رنگ 1 ---- 1 1 0 0

 انبار 0 0 ---- 1 4 3

1 4 ---- 4 1 1 
انبار قطعات 

 نیم ساخته

1 ---- 4 1 1 0 
سالن 

 ماشینکاری

 بخش اداری 0 0 3 1 1 ----

 

 به مسافت به طور تقریبی به صورت زیر می باشد. -نمودار از

 بخش اداری
سالن 

 ماشینکاری

قطعات انبار 

 نیم ساخته
 آزمایشگاه خط رنگ انبار

 از

 آزمایشگاه 1 01 02 31 01 41

 خط رنگ 01 1 32 31 01 30

 انبار 02 32 1 00 04 01

01 01 1 00 31 31 
انبار قطعات 

 نیم ساخته

02 1 01 04 01 01 
سالن 

 ماشینکاری

 بخش اداری 41 30 01 01 02 1

 به

 به
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به هزینه برای تمامی بخش ها  –باتوجه به اینکه مساحت کارخانه زیاد نمی باشد و تجهیزات حمل ونقل یکسان می باشد از 

 یکسان بوده و به صورت زیر در نظر می گیریم.

 بخش اداری
سالن 

 ماشینکاری

انبار قطعات 

 نیم ساخته
 آزمایشگاه خط رنگ انبار

 از

 آزمایشگاه ---- 0 0 0 0 0

 خط رنگ 0 ---- 0 0 0 0

 انبار 0 0 ---- 0 0 0

0 0 ---- 0 0 0 
انبار قطعات 

 نیم ساخته

0 ---- 0 0 0 0 
سالن 

 ماشینکاری

 بخش اداری 0 0 0 0 0 ----

 

 نمودار رابطه بخش ها برای کارخانه گازار پمپ به صورت زیر می باشد.

 

 به
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کارخانه گازار پمپ مشهد با قرار گرفتن در شهرک صنعتی توس مشهد از موقعیت ممتازی برخوردار گردیده است.شهرک صنعتی 

و نیز نزدیکی به بزرگراه سنتو و همچنین مجاورت با روستاهای زیاد هم از  کیلومتری شهر مشهد مقدس 01توس با قرارگیری در 

ارتباطی جهت سهولت در ارسال محصولات و دریافت مواد و هم از لحاظ تامین نیروی انسانی مورد نیاز  لحاظ دسترسی به راه های

برای کارخانجات خود در جایگاه بسیار مطلوبی قرار گرفته است. این شهرک صنعتی در محلی قرار دارد که فاصله مناسبی از تمامی 

ای ،زیست محیطی و... آن تا حد زیادی کنترل می گردد. همچنین این  روستا ها و شهرها قرار دارد و آلودگی صوتی ، منظره

شاندیز با شهر مقدس مشهد مرتبط می باشد.از دیگر ویژگی های  -شهرک صنعتی هم از طرف بزرگراه سنتو و هم از جاده مشهد

 را تامین می کند.این شهرک می توان به نزدیکی با نیروگاه برق توس اشاره کرد که به راحتی برق مورد نیاز آن 

 

از این مزایا برخوردارند و کارخانه گازار پمپ نیز جزیی از  بدیهی است تمامی کارخانجاتی که در شهرک صنعتی توس واقع هستند

آنهاست. این کارخانه با قرار گیری در یک شهرک صنعتی بزرگ از چند مزیت دیگر برخوردار است ؛ از جمله آنکه بسیاری از 

از گازار پمپ قبل از بکارگیری در داخل کارخانه بایستی توسط کارخانه ای دیگر از طریق ریخته گری تهیه شوند که قطعات موردنی
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در آینده وجود دارد و دیگر اینکه این امر در داخل خود شهرک صنعتی توس قابل انجام است ویا اینکه امکان گسترش کارخانه 

 موجود می باشد.قطعات یدکی ماشین آلات در شهرک صنعتی توس 

با توجه به اینکه گازار پمپ تنها تولید کننده الکترو پمپ شناور در شرق کشور می باشد از لحاظ فروش محصولات نیز از جایگاه 

خوبی برخوردار است. همچنین نیاز به نصب الکترو پمپ های شناور در چاه های عمیق و کم عرض و جایگزینی آن با سیستم های 

 وش خوبی برای شرکت گازار پمپ ایجاد کرده است.قدیمی بازار فر

 

باتوجه به تمامی موارد فوق می توان نتیجه گرفت که مکان کارخانه گازار پمپ در شهرک صنعتی توس مکان مناسبی می باشد که 

 بساری از نکاتی که بایستی در عملیات مکان یابی مورد توجه گیرد را دارا می باشد.

 

 محل دسته چهار به ها دستگاه استقرار های روش.است کارخانه در ها دستگاه استقرار روش کلی طور به تولید تکنولوژی از منظور

 .شوند می تقسیم گروهی تکنولوژی و تولید ،خط کارگاهی ، ثابت

 را مناسب تکنوموژی ومیزان تولیدهرکدام ومزایای معایب به باتوجه سپس و دهیم می توضیح مختصری هرکدام درمورد ابتدا در

 .کنیم می انتخاب

 ثابت ومواد محل تکنولوژی

 بلکه ، شوند نمی ومنتقل گیرند می قرار ثابت محل دریک وقطعات مواد آید می بر آن ازاسم که طور تولید،همان تکنولوژی دراین

 می کارگرماهرانجام گروهی توسط عملیات تمام درضمن.شود می منتقل استفاده محل به که هستند تجهیزات و آلات ماشین این

 .هستند مختلفی کارهای انجام به قادر که شوند

 :است زیر شرح به ثابت محل تکنولوژی ی مزایا

 مواد ونقل حمل کاهش. 
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 است همراه محصول با محصول ساخت ی مرحله پایان کارگرتا چون:  محصول به نسبت کارگر همبستگی احساس ، 

 .کند می پیدا محصول به دلبستگی نوعی

 کارهای انجام به قادر که داریم ماهری شد،کارگرهای ذکر بالا در که طور همان:  عملیات وترتیب نوع تغییر امکان 

 را آن دیگری عملیات با ، نبود ممکن عملیات یک با کاری اگر و دهند انجام مختلفی کارهای توانند ومی هستند مختلفی

 .دهند می انجام

 مختلف محصولات تولید امکان 

 را تولید میزان هم و تولید زمان هم توان می کارگران تعداد افزایش با:تولید تولیدومیزان زمان به نسبی پذیری انعطاف 

 .داد افزایش

 :است زیر شرح به ثابت خط تکنولوژی معایب

 کرد استفاده آن از توان نمی وانبوه زیاد درتولیدهای. 

 یابد می افزایش دیگر های تکنولوژی به نسبت عملیات انجام های زمان. 

 یابد می افزایش محصول کل وهزینه عملیات انجام ی هزینه. 

 :شود می استفاده زیر موارد در ثابت محل روش از خصوصیات این به باتوجه درکل

 باشند ساده آلات ماشین وقتی 

 باشد زیاد محصول حمل ی هزینه وقتی 

 دارند را ها عملیات تمامی انجام توانایی که داریم ماهری کارگران وقتی 

 باشد زیاد محصول متشکله قطعات وقتی. 

 :کارگاهی تکنولوژی

 آن.  گیرند می قرار هم کنار در نوع هم نسبتا های ماشین یعنی ، شود می انجام محل یک در مشابه عملیات ی همه روش این در

 مختلفی بسیار قطعات حالت این در.  کنند می عبور مختلف های ماشین میان از ها آن ساخت مسیر به بسته مختلف، قطعات گاه

 و مختلف و زیاد قطعات ورود دلیل به و شود می مشخص تولید مسیر برگ از قطعات این مسیر.شوند می مختلف های کارگاه وارد

 ثابت محل روش در اگر که است این در ثابت محل سیستم با سیستم این فرق. شود می پیچیده سیستم ، محصول تنوع به توجه با

 مخصوص درقسمت عمل هر سیستم این در ، شوند می انجام محل یک در وجوشکاری کاری سوراخ ، گری ریخته عمل سه مثلا ،

 جوشکاری قسمت به آخر در و کاری سوراخ قسمت به گری،سپس ریخته کارگاه وارد مواد ابتدا در یعنی.  شود می انجام خود به

 .بگیرند قرار هم پشت عملیات، ترتیب همان به ها کارگاه این که ندارد لزومی ضمن در.  روند می

 :است زیر شکل به کارگاهی سیستم مزایای

 آلات ماشین از بیشتر استفاده و کمتر اولیه گذاری سرمایه 

 مختلف محصولات تولید امکان 
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 عملیات ترتیب تغییر امکان 

 نمی ها قسمت سایر توقف باعث امر این شود قسمت یک توقف باعث مواد کمبود یا و افراد آلات،غیبت ماشین شدن خراب اگر

 .کنند می کار هم از مستقل مختلف های وکارگاه آلات ماشین یعنی.دهند ادامه خود کار به توانند می ها قسمت ی بقیه و شود

 :شود می استفاده زیر موارد در کارگاهی تکنولوژی از

 نباشد ها آن سنگینی دلیل به آلات ماشین حرکت امکان. 

 این با باشد داشته احتیاج موجود های ماشین به آن ساخت برای که محصولی هر:باشد متنوع تولیدی محصولات 

 .ساخت را ها آن توان می تکنولوژی

 باشد متغیر عئلیات انجام زمان. 

 باشد داشته نوسان یا و باشد کم تولید میزان. 

 :تولید خط تکنولوژی

 در وقطعات مواد و گیرند می قرار هم سر پشت و ترتیب به شود انجام محصول یک روی باید که عملیاتی کلیه ، تکنولوژی این در

 تولید خط هر در که است تذکر به لازم.  شود می خارج ایستگاه آخرین از محصول نهایت در و کنند می حرکت پیاپی های ایستگاه

 .نداریم محصول تنوع و دارد وجود محصول یک معمولا

 : است زیر شرح به تولید خط سیستم مزایای

 مواد نقل و حمل کاهش 

 تولید زمان کاهش 

 ساخت جریان در مواد میزان کاهش 

 مهارت به احتیاج عملیات سایر در کارگر آن دهد می انجام عملیات یک معمولا کارگر هر چون:  کمتر مهارت به احتیاج 

 .کند می پیدا کار آن تکرار سبب به را زیادی مهارت خود کار مورد در و دارد کمتر

 بهتر کنترل و نظارت 

 ها بازی کاغذ کاهش و ها دپارتمان بین مشکلات کاهش 

 راهروها برای بیشتر فضای و کارخانه سطح در پراکندگی کاهش 

 :تولید خط تکنولوژی معایب

 ندارد پذیری انعطاف 

 نمی پیدا چندانی وابستگی محصول میسازد،به را محصول از قسمتی فقط کارگر هر چون:محصول به کارگر وابستگی عدم 

 کند
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 خستگی باعث دهند انجام روز هر در زیاد دفعات به را تکراری عمل یک باید کارگران چون:کارگران روحی خستگی 

 .میشود آنان روحی

 کارگران خلاقیت ازقدرت استفاده عدم. 

 :شود می استفاده زیر موارد در تولید خط تکنولوژی از

 باشد انبوه تولید وقتی. 

 باشد استاندارد محصول طرح وقتی. 

 باشد ثابت تولید میزان وقتی. 

 برای اصلی شرایط.است بیشتر تولید خط از استفاده امکان کمترباشد محصول تنوع و باشد بیشتر تولید میزان هرچه کلی طور به

 :است زیر شرح به تولید خط تکنولوژی از استفاده

 و دارد زیادی گذاری سرمایه به احتیاج تولید خط زیرا ، است تولید خط ایجاد شرط اولین ، شرط این:  تولید میزان بودن انبوه

 .کند راجبران اضافی ی هزینه بتواند که باشد حدی به باید تولید میزان

 عملیات سرعت اگر.  شود انجام محصول روی بر متوالی طور به عملیات سری یک باید تولید خط در:  عملیات بودن متعادل

 .بمانند قطعات منتظر و کار بی آلات ماشین یا و کارگر تعدادی باید تعادل ایجاد برای گاه آن باشد متفاوت یکدیگر با مختلف

 مواد کمبود ، دستگاه خرابی مثل دلیلی هر به ها ایستگاه از یکی اگر تولید خط در شد ذکر که طوری همان:  عملیات بودن پیوسته

 ریزی برنامه باید تولید خط ایجاد برای رو این از.  شوند می متوقف نیز بعدی عملیات کلیه ، بماند متوقف کارگران غیبت و

 .باشد داشته وجود مناسب تعمیراتی امکانات و متناسب

 :گروهی تکنولوژی

 هم مشابه ساخت فرآیند لحاظ از که قطعاتی گروهی تکنولوژی ولی داشت وجود خط در محصول یک فقط سنتی تولید خط در

 پایان در و شوند می وارد تولید خط شبه یک در قطعات این از خانواده هر و شوند می بندی طبقه گروه یا خانواده یک در هستند

 تولید امکان ، ها تولید خط از یک هیچ در ای قطعه اگر.شود می خارج تولید خط شبه هر از محصول تعداد همان به معمولا هم

 .باشد کم تولید میزان اگر مخصوصا ، شود می تهیه خارج از معمولا باشد نداشته

 ولی باشد جلو سمت به قطعات حرکت همواره که بگیرند قرار هم پشت طوری قطعات و مواد شود می سعی تولید خط شبه در

 برگشت تعتداد تولید خط شبه یک در اگر البته. نیست ممکن امر این تولید خط در که صورتی در نیست غیرمجاز عقب به حرکت

 می صورت اقتصادی های بررسی از پس کار این البته.  کنیم می ایجاد آنها برای دیگری تولید خط شبه ، باشد زیاد ها عقب به

 تحریم یا و سرمایه نداشتن مانند دلایلی به است ممکن ولی نیست مجاز ها تولید خط بین موقت حرکت چنین هم.  گیرد

 شبه در چنین هم.هستیم تولیدها خط شبه حرکتبین به ناچار صورت این در ، باشیم نداشته نوع این از دیگری ماشین...و اقتصادی

 خط شبه در ،زیرا است واضح نیز امر این دلیل. منظورهستند خاص تولید خط در ولی هستند منظوره چند ها دستگاه ، تولید خط
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 معایب دلیل همین به و است کارگاهی و تولید خط از ترکیبی گروهی تکنولوژی واقع در. شوند می خط وارد مختلفی قطعات تولید

 و تولید تنوع FMS هدف کل در.کنیم اشاره FMS و گروهی تکنولوژی ارتباط به نیست بد جا این در.  دارد را دو هر مزایای و

 نتیجه در.  شود می تولید کارگاهی سیستم توسط تولید زیاد سرعت و تولید خط توسط تولید تنوع که است زیاد تولید سرعت

 .است گروهی تکنولوژی ، FMS های سیستم برای مفید تکنولوژی

 کنیم؟ می استفاده گروهی تکنولوژی از هنگامی رچه د

 : کنیم مرتب زیر صورت به تولید میزان ترتیب به را قطعات اگر

 برای.دهند می اختصاص خود به را تولید میزان %21 ولی شوند می شامل را قطعات %01 که هستند قطعاتی: A ی دسته قطغات

 .است تولید خط ، پیشنهادی سیستم قطعات نوع این تولید

 این برای. دهند می اختصاص خود به را تولید %01 ولی شوند می شامل را قطعات %21 که هستند قطعاتی: C ی دسته قطعات

 .است کارگاهی پیشنهادی سیستم قطعات نوع

 .باشد مناسب تواند می گروهی تکنولوژی گروه این تولید برای که هستند C دسته و A دسته بین: B ی دسته قطعات

 : بینیم می زیر نمودار در را شده گفته مطالب خلاصه

 

 در عدد 6) نظر مورد ظرفیت به توجه با را نظر مورد محصول مناسب تکنولوژی باید مختلف های تکنولوژی توضیح از بعد حال

 نیست زیاد خیلی تولید میزان که این به توجه با.  است نظر مد شناور الکتروپمپ تولید عملیات اینجا در.  کنیم پیدا کار نوع و(روز

 تکنولوژی ساخت برای مناسب تکنولوژی شده داده توضیحات به توجه با و شود می تولید کارخانه در مختلفی محصولات و

 .باشد می کارگاهی
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جریان مواد فعلی در کارخانه به صورت شکل زیر می باشد.این جریان که به جریان خط مستقیم شباهت دارد باتوجه به خصوصیات 

 فضا و ماشین آلات کارخانه و نکات زیر می توان آن را جریان مناسبی جهت تولید این محصول دانست.

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 لی عملیات مونتاژ در سالن ماشینکاری صورت می گیرد که با توجه به شکل جریان مواد به بخش ک -باتوجه به نمودار از

 کاملا از وسط سالن ماشینکاری عبور می کند.

  باتوجه به نمودارOPC  قطعات زیادی به یکدیگر می پیوندند تا محصول تولید شود که با توجه به شکل وملحق شدن زیر

شکل را نیز می توان پیشنهاد کرد اما به  Uب می باشد.البته در این حالت جریان مونتاژها از دو طرف این جریان مناس

دلیل اینکه باعث جابجایی محل ارسال و دریافت به مجاورت یکدیگر می شود به دلیل عرض کم کارخانه مناسب نمی 

 باشد.

 تعیین تعداد منابع به صورت زیر انجام می شود: موجود برای قطعه پروانهبا توجه به اطلاعات .1

 محاسب راندمان هر یک از ماشین آلات: 

 استفاده از فرمول زیر راندمان برای هر یک از ماشین الات به صورت زیر محاسبه شد:با 

زمان تنظیم−زمان در دسترس

زمان در دسترس
  =β 

 راندمان به صورت زیر محاسبه شد:  (CNCبرای مثال برای ماشین شماره یک )



<40> 

β =
480 − 137.14

480
= 0.72 

 و به همین ترتیب:

 β=0.30  ماشین دو)بالانس پروانه(:                        

 β=0.28   ماشین سه )جا خار زن(:                        

 β=0.28    ماشین چهار)سوراخکاری(:                    

 0.72=β(:                              CNC ماشین پنج)

 هر مرحله به طریق زیر عمل می کنیم:ر دبرای محاسبه تعداد ماشین مورد نیاز 

 

  

 

  

 

 

 برای سادگی نمایش اطلاعات از این پس از فرم جدولی استفاده میکنیم:

 

 درصد بهره وری درصد ضایعات زمان استاندارد شماره

1 11 11 1..0 
2 3 1 1.3 
3 0 1.0 1.00 
4 1 3 1.00 
5 11 1 1..0 

 

 می دانیم:

𝑁i =
D

Ei(1 − ά)βi
 

01 1

   

1.1 3 0 

0

 

 

  

0 3 4 1 
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 خواهد بود. D=5.25الکترو پمپ در روز است در مورد پروانه  6از انجایی که ظرفیت تولید 

𝑁1 =
5.25

60
10

(0.90)(0.99)(0.995)(0.97)0.72
= 1.65 

 و به همین ترتیب:

               N2 = 0.91                                        

  𝑁3 = 0.64                      

𝑁4 = 0.36                    

𝑁5 = 1.21                    

 با توجه به اطلاعات مربوط به روتور محاسبات به صورت زیر انجام می شود:.0

 β=  .1.0ماشین یک)برش(:                                          

 1.60  =β(:                                         CNCماشین دو)

 β= 1..1ماشین سه)جا خار زن(:                                    

 β=  0..1ماشین چهار)پرس(:                                        

 

 

 درصد بهره وری درصد ضایعات زمان استاندارد شماره

1 4 1 1.0. 
2 10 3 1.60 
3 . 1.0 1..1 
4 9 1 1..0 

 

 خواهد بود داریم: D=0.75الکترو پمپ برای روتور  6با توجه به ظرفیت روزانه 

𝑁1 = 0.09 

𝑁2 = 0.28 

𝑁3 = 0.12 

𝑁4 = 0.15 
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 محاسبات به صورت زیر انجام می شود:با توجه به اطلاعات مربوط به استاتور .3

 β=  ------ماشین یک)شات بلاس(:                         

 β=  1.60                 ماشین دو)پرس(:                   

 β= 1..1ماشین سه)جوش(:                                  

 1.60  =β(:                             CNCماشین چهار)

 High voltage                   1.60  =βماشین پنج)

 ضریب بهره وری درصد ضایعات زمان استاندارد شماره

2 10 1 1.60 
3 . 1 1..1 
4 00 1 1.60 
5 0 1 1.60 

 

 خواهد بود داریم: D=0.75 استاتورالکترو پمپ برای  6با توجه به ظرفیت روزانه 

 

N2 = 0.27 

𝑁3 = 0.12 

𝑁4 = 0.50 

𝑁5 = 0.10 

 محاسبات به صورت زیر انجام می شود: بالشتکبا توجه به اطلاعات مربوط به .4

 1..1 =β           (:                    CNCماشین یک)

 β= .1.6                 (:           سوراخکاریماشین دو)

 β=1.06(:                          سنگ سمبادهماشین سه)

 



<43> 

 درصد بهره وری درصد ضایعات نداردزمان استا شماره

1 . 0 1..1 

2 11 1 1.6. 
3 10 1 1.06 

 

 خواهد بود داریم: D=0.75 بالشتکبرای ، الکترو پمپ 6با توجه به ظرفیت روزانه 

𝑁1 = 0.13 

𝑁2 = 0.19 

𝑁3 = 0.26 

 محاسبات به صورت زیر انجام می شود:طبقه با توجه به اطلاعات مربوط به .0

 1..1 =β          (:                      CNCماشین یک)

 β=  1.31      (:                     سوراخکاریماشین دو)

 β= 1.31             (:              سوراخکاریماشین سه)

 β= ------    (:                          قلاویزماشین چهار)

 1..1  =β             (                   CNCماشین پنج)

 درصد بهره وری درصد ضایعات زمان استاندارد شماره

1 11 11 1..1 
2 3 1 1.31 
3 3 1 1.31 

5 11 1 1..1 
 

 خواهد بود داریم: D=5.25طبقهالکترو پمپ برای  6با توجه به ظرفیت روزانه 

𝑁1 = 1.37 

𝑁2 = 0.87 

𝑁3 = 0.87 

𝑁5 = 1.23 
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 محاسبات به صورت زیر انجام می شود: پمپمحور با توجه به اطلاعات مربوط به .6

 β= .1.0            (:                      برشماشین یک)

 1.6.  =β(:                                CNCماشین دو)

 β= 1..1           (:                      جاخارماشین سه)

 β=  1..1     (:                         جوشماشین چهار)

 β=  1.60                          :(سنگ زنیماشین پنج)

 درصد بهره وری درصد ضایعات زمان استاندارد شماره

1 4 1 1.0. 

2 14 11 1.6. 

3 . 1.0 1..1 

4 . 1 1..1 

5 10 1 1.60 

 

 خواهد بود داریم: D=0.75 محور پمپبرای  ،الکترو پمپ 6با توجه به ظرفیت روزانه 

𝑁1 = 0.10 

𝑁2 = 0.29 

𝑁3 = 0.12 

𝑁4 = 0.12 

𝑁5 = 0.27 

 محاسبات به صورت زیر انجام می شود: محفظه سوپاپبا توجه به اطلاعات مربوط به ..

 1... =β        (:                      CNCماشین یک)

 β=  1.36      (:                    سوراخکاریماشین دو)

 β=-------        (:                      قلاویزماشین سه)

 1.00  =β      (:                      CNCماشین چهار)
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 درصد بهره وری درصد ضایعات زمان استاندارد شماره

1 11 11 1... 
2 4 1 1.36 
4 11 1 1.00 

 

 داریم:خواهد بود D=0.75محفظه سوپاپ الکترو پمپ برای  6با توجه به ظرفیت روزانه 

𝑁1 = 0.18 

𝑁2 = 0.14 

𝑁3 = 0.16 

 محاسبات به صورت زیر انجام می شود: محفظه مکشبا توجه به اطلاعات مربوط به .0

 1.01 =β         (:                      CNCماشین یک)

 β=  1.01(:                          سوراخکاریماشین دو)

 β= .1.6           (:                      قلاویزماشین سه)

 1..3  =β          (:                  CNCماشین چهار)

 

 درصد بهره وری درصد ضایعات زمان استاندارد شماره

1 10 11 1.01 

2 6 1 1.01 

3 11 1 1.6. 
4 11 1 1..3 

 

 خواهد بود داریم: D=0.75 محفظه مکشالکترو پمپ برای  6با توجه به ظرفیت روزانه 

𝑁1 = 0.21 

𝑁2 = 0.15 

𝑁3 = 0.19 

𝑁4 = 0.19 
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 محاسبات به صورت زیر انجام می شود: یاتاقان بالای موتوربا توجه به اطلاعات مربوط به .9

 1..1 =β           (:                     CNCماشین یک)

 β=  1.36                        (:    سوراخکاریماشین دو)

 β= .1.6                                 (:  قلاویزماشین سه)

 1.00  =β     (:                         CNCماشین چهار)

 درصد بهره وری درصد ضایعات زمان استاندارد شماره

1 11 0 1..1 

2 4 1 1.36 

3 9 1 1.6. 
4 11 1 1.00 

 

 خواهد بود داریم: D=0.75 یاتاقان بالای موتور برای ،الکترو پمپ 6با توجه به ظرفیت روزانه 

𝑁1 = 0.21 

𝑁2 = 0.14 

𝑁3 = 0.17 

𝑁4 = 0.16 

 محاسبات به صورت زیر انجام می شود: یاتاقان پایین موتوربا توجه به اطلاعات مربوط به .11

 1..1 =β           (:                     CNCماشین یک)

 β=  1.36                      (:     سوراخکاریماشین دو)

 β= .1.6            (:                      قلاویزماشین سه)

 1.00  =β     (:                        CNCماشین چهار)

 

 

 درصد بهره وری درصد ضایعات زمان استاندارد شماره

1 11 0 1..1 
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2 4 1 1.36 

3 9 1 1.6. 
4 11 1 1.00 

 

 خواهد بود داریم: D=0.75 یاتاقان پایین موتور برای ،الکترو پمپ 6با توجه به ظرفیت روزانه 

𝑁1 = 0.21 

𝑁2 = 0.14 

𝑁3 = 0.17 

𝑁4 = 0.16 

 

 محاسبات به صورت زیر انجام می شود: محفظه فشار موتوربا توجه به اطلاعات مربوط به .11

 1.69 =β           (:                    CNCماشین یک)

 β=  1.41       (:                   سوراخکاریماشین دو)

 β= ...1            (:                     قلاویزماشین سه)

 1.03  =β     (:                        CNCماشین چهار)

 درصد بهره وری درصد ضایعات زمان استاندارد شماره

1 11 . 1.69 

2 4 1 1.41 

3 11 1 1... 
4 11 1 1.03 

 

 خواهد بود داریم: D=0.75 محفظه فشار موتور ،الکترو پمپ 6با توجه به ظرفیت روزانه 

𝑁1 = 0.22 

𝑁2 = 0.13 

𝑁3 = 0.16 

𝑁4 = 0.15 
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 محاسبات به صورت زیر انجام می شود: قطعه اتصال دهندهبا توجه به اطلاعات مربوط به .10

 1.60 =β           (:                     CNCماشین یک)

 β=  1.41               (:           سوراخکاریماشین دو)

 β= ...1            (:                     قلاویزماشین سه)

 1.03  =β     (:                       CNCماشین چهار)

 درصد بهره وری درصد ضایعات زمان استاندارد شماره

1 0 . 1.69 

2 4 1 1.41 

3 11 1 1... 
4 11 0 1.03 

 

 خواهد بود داریم: D=0.75 برای قطعه اتصال دهنده ،الکترو پمپ 6روزانه با توجه به ظرفیت 

𝑁1 = 0.16 

𝑁2 = 0.13 

𝑁3 = 0.17 

𝑁4 = 0.15 

 محاسبات به صورت زیر انجام می شود: محفظه مکش پمپبا توجه به اطلاعات مربوط به .13

 1.09 =β           (:                    CNCماشین یک)

 β=  1.01                         (: سوراخکاریماشین دو)

 β= ...1            (:                     قلاویزماشین سه)

 1...  =β     (:                       CNCماشین چهار)

 

 درصد بهره وری درصد ضایعات زمان استاندارد شماره

1 11 . 1.09 
2 0 1 1.01 

3 11 0 1... 



<49> 

4 11 1 1... 

 

 خواهد بود داریم: D=0.75 برای قطعه اتصال دهنده ،الکترو پمپ 6ظرفیت روزانه  با توجه به

𝑁1 = 0.24 

𝑁2 = 0.13 

𝑁3 = 0.17 

𝑁4 = 0.16 

 از جمع ماشین آلات مشابه به دست خواهد آمد:

𝑁CNC = 9.22 = 10 

𝑁سوراخکاری = 3.25 = 4 

𝑁قلاویز = 1.03 = 2 

𝑁جاخارزن = 0.88 = 1 

𝑁برش = 0.19 = 1 

𝑁پرس = 0.42 = 1 

𝑁جوش = 0.24 = 1 

𝑁پروانه بالانس = 0.91 = 1 

𝑁ℎ𝑖𝑔ℎ 𝑣𝑜𝑙𝑡𝑎𝑔𝑒 = 0.10 = 1 

𝑁سنگزنی = 0.53 = 1 

با توجه بهه سیاسهت ههای موجهود درکارخانهه و نهوع ماشهین آلات پیشهنهاد مهی شهود  بهه ههر دسهتگاه یهک اپراتهور تخصهیص 

 داده شود.
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با توجه به عملیات هایی که در هر بخش صورت می گیرد وابعاد دستگاه ها و ماشین آلاتی که در هربخش قرار می گیرد و 

البته باید ذکر زیر فضای بخش های مختلف به صورت جدولی که در ادامه آمده است برآورد می گردد.همچنین درنظر گرفتن موارد 

 شود که این برآورد با درنظر گرفتن کلیه محصولات می باشد.

 .حمل و نقل مواد حداقل باشد 

 .حمل و نقل حتی الامکان ساده باشد 

 .ایمنی و بهره وری حداکثر باشد 

 .مواد در دسترس باشد 

 اتور راحت باشد.اپر 

 (2mمساحت) بخش

 71 آزمایشگاه

 41 بخش رنگ

 311 انبار

 41 انبار قطعات نیم ساخته
 361 سالن ماشینکاری

 00 بخش اداری

 230 مجموع

 

 نمونه هایی از انبار های کارخانه را می توان به صورت زیر نام برد:

 انبار لوازم یدکی و مصرفی

 انبار محصولات در جریان ساخت

 انبار قطعات

 انبار دوباره کاری ها

 انبار اسقاطی ها

 انبار ابزار آلات

 انبار محصول نهایی
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 عوامل تاثیر گذار در تعیین محل انبار

کههه در تعیههین محههل بخههش انبههار بیشههترین تههاثیر را دارنههد عبارتنههد از محههل تاسهههیلات عمههومی حمههل و نقههل و دو عامههل 

دیگههری جهههت توسههعه کارخانههه در واقههع انبههار بایسههتی در قسههمتی واقههع شههود کههه بههه تاسهههیلات حمههل و نقههل عمههومی 

هزینهه بابهت جها بهه جهایی محهل دسترسی مناسهب داشهته باشهد و در عهین حهال در هنگهام توسهعه کارخانهه موجهب تحمیهل 

 انبار نگردد.

بهها ایههن حههال بایسههتی بههه عوامههل دیگههری نظیههر: حههداکثر بهههره وری فضهها، قابلیههت دسترسههی بههه کلیههه اقههلام، حههداقل کههردن 

 خروجی غیر قانونی، حداقل کردن حمل مجدد نیز توجه لازم مبذول شود.

 :باشند می زیر صورت به شوند می انجام انبارها در که ییفعالیتها

 

 :گیرد می بر در را ها فعالیت مجموعه این دریافت:که -

 شوند می انبار داخل کهی مواد همه منظم دریافت 

 است شده داده سفارش که است طور همان مواد، کیفیت و تعداد اینکه از اطمینان 

 است نیاز آنها به که سازمانی وظایف دیگر یا انبار به مواد تخصیص. 

 ها پالت روی تولیدی محصولات چیدن -

 کردن ذخیره -

 (ها پالت) سفارش انتخاب -

 .شود می انجام فروش هنگام در ی:گذار قیمت -

 کردن جمع یا کردن مرتب -

 :باشد زیر وظایف شامل تواند می ، ارسال و یبارگیر -

 بودن کامل نظر از سفارشات کردن چک 

 مناسب های بسته در اجناس یبند بسته 

 بارنامه و آدرس،برچسب اقلام، لیست شامل ارسال مدارک یساز آماده 

 ارسال هزینه کردن مشخص منظور به سفارشات توزین 

 کامیون یبارگیر 

بههرای بعضههی از اقههلام بسههته بنههدی انجههام مههی .مههی باشههد 30m*8m=240𝑚2بههار مسههاحت در نظههر گرفتههه شههده بههرای ان

شههود و برخههی از اقههلام بههدون بسههته بنههدی انبههارش مههی شههوند. از ماشههین هههایی نظیههر لیفتههراک و لیفتههراک دسههتی در بخههش 

انبار استفاده می شود. واحد بار کارتون در نظهر گرفتهه شهده و انبهارش در قفسهه هها بهه صهورت سهه تها پهنج طبقهه انجهام مهی 

ع طبقات یکسان نیست.در انبهار بنها بهه لهزوم از جرثقیهل سهقفی ههم اسهتفاده مهی شهود. نحهوه انبهارش بهه صهورت شود و ارتفا

 استفاده می شود. FIFOتصادفی بوده و حدالمقدور از سیستم 

 با توجه به اطلاعات موجود فرم تجزیه و تحلیل انبار را به شرح زیر تهیه می کنیم:
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 فرم تجزیه و تحلیل انبار

 شرح ردیف

 فضای مورد نیاز مقداری که انبار میشود واحد بار

 حداکثر متوسط اندازه متر مکعب تعداد نوع
پیش 

بینی 

 نشده

تعداد 

در 

 سطح

مساحت 

 سطح
مساحت 

 کل

1.0*0..1*1.01 31 کارتن پروانه 1  6 0 0 11 1.0 11 

1*1*0 11 کارتن روتور 2  0 0 3 0 1.0 0 

1.01*0..1*1.0 31 کارتن استاتور 3  3 0 1 11 1 . 

1.0*0..1*1.0 31 کارتن بالشتک 4  0 0 3 11 1 6 

1*1*1 11 کارتن طبقه 5  . 11 0 6 1 0 

6 
محور 

 پمپ
1.0*0..1*0. 41 کارتن  0 4 1 10 1.0 6 

7 
محفظه 

 سوپاپ
0..1*0..1*0..1 01 کارتن  4 . 1 6 1 6 

8 
محفظه 

 مکش
1.0*0..1*1.0 01 کارتن  3 6 0 6 1 6 

9 

یاتاقان 

بالای 

 موتور

1.0*0..1*1.0 31 کارتن  0 0 0 11 1 6 

11 

یاتاقان 

پایین 

 موتور

1.0*1*1 11 کارتن  6 . 1 0 1.0 0 

11 

محفظه 

فشار 

 موتور

1.0*0..1*1.0 31 کارتن  0 0 0 11 1 6 
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12 

قطعه 

اتصال 

 دهنده

1.0*0..1*1.0 01 کارتن  0 0 1 6 1 6 

13 
محفظه 

 مکش
1.0*0..1*1.0 01 کارتن  3 0 0 6 1 0 

 

متهر مربهع اسهت بها احتسهاب فضهای حاصهل از طبقهات تقریبها  041باید توجه داشت کهه مسهاحت انبهار بها احتسهاب راهروهها 

متر مربع از اقلام مهورد بررسهی در ایهن پهروژه را در طبقهات جهای داد. در نتیجهه بهه نظهر مهی رسهد طهرح زیهر  110می توان 

 برای چیدمان قفسه ها در انبار مناسب است. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

در ضههمن انبههار در یههک سههمت کارخانههه واقههع شههده و نحههوه دسترسههی بههه راه هههای ارتبههاطی خههارجی نیههز در شههکل فههوق 

 مشخص شده است.

محصهول عبارتنهد  انبهار یها اولیهه مهواد انبهار بخهش بهرای  ریهزی برنامهه اههدافدر چیدمان انبار همیشه باید دقت داشهت کهه 

 سهطوح کهه حهالی در انبهارش هزینهه کهردن کهارا ، کمینهه صهورت بهه مهواد انتقهال آوردن فهراهم فضها،  از مهوثر استفاده از:

 نحهو بهه انبهارداری بهرای شهرایط آوردن فهراهم پهذیری و انعطهاف حهداکثر آوردن شهود، فهراهم فهراهم نیهاز مهورد خهدمت

 .مناسب

 راهروها

 طبقات

31m 

8m 

0

0 

0

0 

0

0 

0

0 

0

0 
0.1 

0.1 
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نفر کارگر  0نفر برای حمل لیفتراک دستی و  1نفر راننده لیفتراک،  1نفرانبار دار،  1نیروی انسانی مورد نیاز در بخش انبار شامل  

 می باشد.

به طور کلی وسایل حمل و نقل درون کارخانه پالت و لیفتراک می باشد و وسایل حمل و نقل خارجی می تواند ماشین های باری 

 ن و.... باشد که به بررسی تفصیلی آنها در ذیل می پردازیم.اعم از :تریلر ، کامیو

ذخیره سازی، محافظت و کنترل مواد است. طراحی سیستم حمل و نقل ارتباط تنگاتنگی با طرح حمل و نقل، علم و هنر حرکت، 

 ان دیگری طراحی کرد.چیدمان کارخانه دارد. و می توان گفت بدون داشتن اطلاعات کافی در مورد هر یک از این دو، نمی تو

در این قسمت کلیات مربوط به سیستم حمل و نقل این کارخانه آمده است. البته با داشتن پیش زمینه قبلی از کارخانه گازار پمپ 

 و نیز با در نظر گرفتن طرح چیدمانی که در قسمت انتهایی پروژه آورده شده است.

حکل و نقل موجود ،شش مرحله فرآیند طراحی مهندسی باید به کار  در طراحی سیستم حمل و نقل جدید و یا بهبود سیستم

 گرفته شود:

 تعریف اهداف و قلمرو برای سیستم انتقال مواد .0

 تحلیل احتیاجات برای حرکت،ذخیره سازی ،محافظت و کنترل مواد .0

 تولید گزینه های مختلف طرح برای براوردن احتیاجات سیستم انتقال مواد .3

 مختلف انتقال موادارزیابی طرح های  .4

 انتخاب طرح برتر از نظر حرکت ،ذخیره سازی،محافظت و کنترل مواد .1

پیاده سازی طرح برتر شامل انتخاب فروشندگان ، تربیت کارکنان ، نصب ،رفع اشکال و راه اندازی تجهیزات و ممیزی  .6

 عملکرد سیستم به صورت دوره ای.
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 این شیوه باید سوالاتی بر اساس دیاگرام ذیل پرسیده شود. در فرآیند طراحی ،یک شیوه پرسشی شایع است .در .7

 

ترکیب مشخصات مواد و حرکت یا نیازهای جریان ، به جریان مواد معروف است .بعضی دلایلی که اغلب برای بررسی 

 تغییرات ،جهت موادی که باید در یک سازمان حمل شوند بدین صورت شمرده می شود:

 کاهش هزینه ها .0

 کاهش خسارات .0

 فزایش استفاده از فضا و تجهیزاتا .3

 افزایش ورودی .4

 افزایش بهره وری .1

 بهبود شرایط کاری .6

 پس از توضیحات اجمالی فوق به بررسی حمل و نقل در این کارخانه می پردازیم.

  در شرکت گازار پمپ برای انتقال مواد و قطعات نیم ساخته از جعبه هایی استفاده می شود که علاوه بر مستحکم بودن

برای محفوظ نگه داشتن قطعه ی مورد نظر ،سبب راحتی حمل برای برداشتن از زمین و نگهداشتن و حمل کردن توسط 

 اپراتور نیز می باشد.
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 البته لازم به توضیح است که جعبه هایی که در کارخانه استفاده می شود دقیقا به این شکل نمی باشد.

 ستگیره هایی هستند برای سهولت حمل و نقلآن جعبه ها دارای ارتفاعی کمتر همراه با د

  علاوه بر این شیوه برای انتقال بسته های حجیم تر و سنگین تر از پالت استفاده می شود که توسط لیفتراک حمل می

 شود.
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 پالت

 

 لیفتراک

 .هم چنین در صورت لزوم از جرثقیل سقفی ای که در کارخانه تعبیه شده نیز استفاده می شود 
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  لیفتراک : برای انتقال پالت های حاوی برخی قطعات  از قسمت دریافت و ارسال به انبار و از انبار به سالن مونتاژ استفاده

می شود. همچنین برای انتقال کارتن های حاوی محصول نهایی از سالن مونتاژ به انبار و از انبار به قسمت دریافت و 

 ارسال از این وسیله استفاده می کنیم.

  وانت،کامیونت و کامیون : برای انتقال قطعات اولیه محصول به کارخانه، بسته به اندازه و وزن قطعه، از این وسایل استفاده

 می شود.

  .چرخ دستی : برای انتقال برخی  قطعات سبک تر . کم حجم تر از انبار به سالن تولید از چرخ دستی استفاده می کنیم

 حمل قطعات نیم ساخته از یک ماشین به ماشین بعدی ازاین چرخ ها استفاده می کنیم. همچنین در سالن مونتاژ ، برای

 

 چرخ دستی

 

 در طراحی این سیستم حمل و نقل به موارد زیر توجه شده است :

  هدف از طراحی سیستم حمل و نقل توسعه برنامه ای است که نیازهای اساسی کارخانه را مرتفع کند. در این برنامه

ص کرد چه موادی، چه زمانی و با چه وسیله ای حمل شوند. این مطلب تا حدودی به سیستم کنترل باید مشخ

 موجودی و سفارش دهی کارخانه نیز مربوط می شود که قبلا به آن اشاره شده است.

 ت که همه در طراحی سیستم حمل و نقل باید استفاده موثر از فضا را در دستور کار قرار داد. به این منظور نیازی نیس

تجهیزات حمل و نقل، زمینی باشد. در این کارخانه با استفاده از جرثقیل سقفی این مسئله مد نظر قرار گرفته است و از 

 متری استفاده شده است. 1فضای بالای ایستگاه های کاری خط مونتاژ نهایی و در ارتفاع 

 رار گرفته است، یعنی تا آنجا که ممکن بوده از در ارائه طرح مناسب برای سیستم حمل و نقل ساده سازی مد نظر ق

 روش های ساده استفاده شده است. به عنوان مثال استفاده از چرخ دستی در حمل از انبار به سالن تولید.

  ارگونومی یا مهندسی فاکتورهای انسانی در تعیین وسایل حمل و نقل مورد توجه بوده است. به عبارت دیگر طراحی

ای صورت گرفته است که به کارگیری آن برای اپراتور راحت باشد.)جعبه هایی که توسط خود تجهیزات به گونه 

 کارخانه ساخته شده است(
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به و نمودار رابطه بخش ها و بوسیله روش های کامپیوتری و استفاده از نرم  -با استفاده از اطلاعات موجود در نمودار های از

 چیدمان های زیر پیشنهاد می گردد.  ALDEPو  CRAFTافزارهای 

 طرح چیدمان فعلی کارخانه به صورت زیر می باشد.
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 مساحت بخش

 24 آزمایشگاه

 24 خط رنگ

 041 انبار

 71 انبار قطعات نیم ساخته

 111 سالن ماشینکاری

 01 بخش اداری

 

 به جریان در مسافت در هزینه به صورت زیر می باشد. -نمودار از

 اداریبخش 
سالن 

 ماشینکاری

انبار قطعات 

 نیم ساخته
 آزمایشگاه خط رنگ انبار

 از

 آزمایشگاه 1 01 1 1 1 41

 خط رنگ 1 1 1 1 01 30

 انبار 02 32 1 1 16 41

1 41 1 42 1 1 
انبار قطعات 

 نیم ساخته

91 1 41 1 1 01 
سالن 

 ماشینکاری

 بخش اداری 41 30 41 1 91 1

 

 به
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 CRAFTطرح چیدمان بهبود یافته با استفاده از نرم افزار 

 

 LADEPایجاد شده با استفاده از نرم افزار  طرح چیدمان


