
    
  

 ١

  معرفی کارخانه ارج
استاد دانشکده فنی (به دست شادروان مهندس خليل ارجمند۱۳۱۶سال پيش در سال ۶۶شرکت ارج 

متر مربع در خيابان سی متری جی ۱۵۰ کارگر ساده در مکانی به مساحت ٨و به اتفاق ) دانشگاه تهران

خته گری و جوش کاری بود که نام ی اين کارگاه شامل آهنگری ، ري فعاليت های اوليه.شروع به فعاليت نمود

  . ارج از حروف اول اين سه رشته گرفته شده است 

ارج به محل جديد در خيابان شوش تهران به وسعت ۱۳۲۱پس از گذشت چند سال از تاسيس ، در سال 

لاستيک ساخت نقاله های سقفی ، الکتروپمپ ، ۱۳۲۳ازاين سال تا سال . هزار متر مربع انتقال يافت ۲۱

پس از گذشت . بيل ، صندلی آموزشی و دستگاه تهويه مطبوع بيمارستان در دستور کار قرار گرفت اتوم

هزار ۱۰۵ جاده مخصوص با وسعت ٥مدتی فعاليت در منطقه شوش ، کارخانه ارج به منطقه ای در کيلومتر 

زن نفت ، منابع کارخانه به ساخت بخاری ، دريچه های سد ، مخا۱۳۴۰تا ۱۳۲۳از سال . متر مربع منتقل شد

  .پرداخت ... آب مرتفع ، ماشين های آتش نشانی ، تانکرهای نفت کش و

روند جديدی بر کارخانه حاکم شد که کارخانه فعلی نيز در حقيقت ادامه آن روند را دنبال ۱۳۴۰در بهمن 

از اين . توليد شد ۲۸۲و ۲۳۲،۲۷۲در اين سال آبگرم کن سه گالنی ، سه نوع کولر در مدل های . می کند 

 فوت ، چهار مدل بخاری ، آب ۱۱ و ۹ ، ۷ارج به توليد انواع لوازم خانگی از جمله يخچال ۱۳۵۱سال تا سال 

  . مدل اجاق گاز و فريزر خانگی توفيق يافت ۵ گالنی ،۵۰گرم کن 

  .هزار متر مربع است ۱۰۵مساحت فعلی کارخانه 

زن و تعداد کارمندان ۱۸مرد و ۱۷۸۰ است از تعداد کارگران که در توليد محصولات نقش دارند عبارت

 نفر می ۲۳۰۰در مجموع تعداد پرسنل .  زن تشکيل می دهند ۶۵ مرد و ۴۵۱مشغول در بخش اداری را 

  . درصد آن ها دارای تحصيلات بالاتر از ديپلم هستند ۳۰باشد که تقريبا 

لازم به ذکر است .  زير آمده استکارخانه ارج در حال حاضر مشغول به توليد محصولاتی است که در جدول

که توليد اين محصولات در تمام طول سال به صورت همزمان نبوده و بسته به موقعيت بازار و تصميمات 

 . واحد برنامه ريزی متغير است 



    
  

 ٢

  شماره مدل  نام محصول  رديف

  ١١٣٢  بخاری نفت سوز  ١

  ١١٦٦  بخاری گاز سوز شعله نما  ٢

  ٢١٢٠  کولر پرتابل  ٣

  ٢١٢١  ٣٠٠٠CFMر آبی کول  ٤

  ٢١٣٢ ٧٠٠٠CFMکولر آبی   ٥

  ٢١٣٥ ٧٠٠٠CFMکولر آبی   ٦

  ٢١٣٨ ١٣٠٠٠CFMکولر آبی   ٧

  ٤٢٢٤  ماشين لباسشويی تمام اتوماتيک  ٨

  ٦٢٤٦   فوت١٠يخچال   ٩

  ٦٢٤٧   فوت١٢يخچال    ١٠

  ٦٢٤٩   فوت١٥يخچال فريزر   ١١

  ٦٢٠١   فوت١٠فريزر طبقه ای   ١٢

  ٦٢٠٢   فوت١٠فريزر کشويی   ١٣

  ٧١٢٤  آبگرم کن گازی ايستاده  ١٤

  ٧١٣٠  آبگرم کن گازی ديواری  ١٥

  

  

 

 

 

 

 

 

  



    
  

 ٣

  معرفی محصول
که اين کولر از قسمت  می باشد) ٧٠٠٠CFMکولر آبی  ( ٢١٣٥محصول انتخابی در اين پروژه کولر مدل 

  :های اساسی زير تشکيل شده است 

 تشتک در حقيقت  .وی کولر تشکيل يافته است که از تشتک ، طاق ، ستون ها وصفحه جل: دنه کولر  ب - ١

روی تشتک ، . مخزن آب کولر است که توسط نبشی نيز وظيفه نگهداری محفظه وانتيلاتور را بر عهده دارد 

ستون ها و صفحه جلو وظيفه نگهداری . صفحه جلوی کولر قرار گرفته و ستون ها نيز به آن متصل هستند 

  . و سقف کولر را دارند صفحات جانبی يعنی محل پوشال ها

پروانه باد زن بر روی محوری محکم شده است که اين محور توسط دو عدد : وانتيلاتور يا پروانه بادزن   - ٢

 .شودياطاقان بر روی نبشی های نگهدارنده محفظه وانتيلاتور بسته می

الکتروموتور . آيد میدستگاه گرداننده وانتيلاتور است که توسط نيروی برق به گردش در: وتورالکترو م  - ٣

 .ای نصب گرديده و پايه بر روی محفظه وانتيلاتور بسته می شود روی پايه

يکی بر روی محور الکتروموتور محکم . دو عدد فلکه در کولر در نظر گرفته شده است ) : هاپولی(هافلکه - ٤

ط تسمه به آن منتقل شود و ديگری بر روی  محور وانتيلاتور نصب می گردد و گردش محور موتور توسمی

 .می گردد 

اند که عبارتند از صفحه فلزی اصلی که اين صفحات از سه قسمت اساسی تشکيل يافته: صفحات جانبی  - ٥

های های متعددی برای ورود هوا در نظر گرفته شده است ، قسمت دوم اين صفحات پوشالدر روی آن پره

ياد است و ثانيا تشکيل سطح وسيعی را می دهند که ها زمخصوصی است که اولا قابليت جذب آب توسط آن

 .اين دو امتياز سبب می شود همواره آب بيشتری و در نتيجه سرمای زيادتری ايجاد گردد 

قسمت سوم اين صفحات پنجره سيمی نگهدارنده پوشال است که در قسمت داخلی صفحات به منظور  - ٦

 .نگهداشتن پوشال استفاده می گردد

فحات جانبی آب پخش کن آن قرار گرفته است که آب را به طور يکنواخت به پوشال ها در قسمت فوقانی ص

  .هدايت می نمايد 



    
  

 ٤

  

  

  .ليست مواد را می توانيد در جداول صفحه بعد مشاهده کنيد 

 (OPC) مودار فرآيند عمليات، ننقشه انفجاری کولر

   .نيزدر ضمائم آورده شده است )  assembly chart(و نمودار مونتاژ 

  

  

  

  

  

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



    
  

 ٥

  )BOM(ليست قطعات 
  

  امامی ، سازور ، مدنی: کارخانه ارج                                           تهيه شده توسط    
  

 ١٠/٥/٨٣: کولر                                                                 تاريخ : محصول 

 اندازه
 نام قطعه رديف

  ر تعداد د
 طول واحد محصول

  عرض
 )يا قطر (

 ارتفاع
 ساخت يا خريد

 ساخت  ٧ ٨٥ ٩٥ ١ تشتک ١

 ساخت  ٧ ٨٥ ٩٥ ١ طاق ٢

 ساخت  ٣ ٣ ٧,٥ ٤ بست لوله و سيم ٣

 خريد   ٢ ٩٠ ٣ لوله آب پخش کن ٤

 خريد ٢,٥ ٢,٥ ٦,٥ ١ سه راه آب پخش کن ٥

 ساخت ٨ ٧٦ ٩٨ ١ صفحه جلو ٦

 خريد   ١٤ ٢٢ ١ موتور ٧

 خريد   ١٤ ٨ ١ فلکه موتور ٨

 ساخت ٥ ٥ ٩٨ ٢ ستون ٩

 ساخت ٠,١ ٥٠ ١٦٠ ١ دور بدنه بادزن ١٠

 ساخت ٠,١ ٥٠ ٥٠ ٢ بدنه بادزن ١١

 خريد ٢ ١٦٠ ٢ ١ تسمه پروانه ١٢

 ساخت ١٥ ١٤ ٢٥ ١ پايه موتور ١٣

 خريد   ٤ ١٠ ١ بوش فلکه پروانه ١٤

 خريد   ٢٨ ٦ ١ قطعه چپ راست فلکه پروانه ١٥

 خريد   ٦ ٠,٢ ١ سيم برق موتور يک رشته  ١٦

 خريد   ٠,١ ١ ١ اتصال سر سيمهای برق ١٧

 ساخت ٣ ٤ ٩ ٣ بست دو راهی آب پخش کن ١٨

 خريد ٥ ٢ ١١ ٢ ياطاقان پروانه ١٩

 خريد ١ ٣ ٣ ١ قلاب آويز وانتيلاتور ٢٠

 خريد ٨ ٥ ٦ ١ مجموعه شناور ٢١



    
  

 ٦

  )BOM(ليست قطعات 
  

  امامی ، سازور ، مدنی: رخانه ارج                                 تهيه شده توسط کا 
  

 ١٠/٥/٨٣: کولر                                                          تاريخ : محصول 

 اندازه
رديف  نام قطعه

  تعداد در 
طول واحد محصول   عرض

 )يا قطر (
اعارتف

ساخت يا خريد

 خريد   ٠,٢ ٧٦ ٦ ميله های افقی حصار طرفين و پشت ٢٢

 ساخت ٠,٢ ٠,٢ ٤٠ ٤٠ مفتول های حصار ٢٣

 ساخت ٠,٢ ٠,٢ ٩٨ ٢٩ ميلهای افقی و عمودی حصار ٢٤

 خريد   ٠,٢ ٩٠ ٣ ميله های افقی حصار پشت ٢٥

 خريد   ٠,٢ ٩٨ ٢٦ ميله های قائم حصار پشت و طرفين ٢٦

 خريد   ٠,٢ ١٣ ٤٠ مفتول حصارها ٢٧

 خريد ٩٠ ٠,١ ٩٨ ١ توری حصار پشت ٢٨

 ساخت ٥ ١٥ ٥٠ ١ هادی باد ٢٩

 ساخت ١ ٢ ٤ ٢ بست هادی باد ٣٠

 خريد ٧٦ ٠,١ ٩٨ ٢ توری حصار طرفين ٣١

 خريد ٠,٠٥ ١ ٤ ١٢ سنجاق ٣٢

 خريد   ٠,٥ ١,٥ ٦ حلقه دستگيره حصار ٣٣

 خريد   ١ ١,٥ ٦ قطعه اتصال دستگيره حصار ٣٤

 ساخت ٧ ٩٠ ٩٨ ٣ بدنه حصار پشت و طرفين ٣٥

 خريد ٠,٣ ٤ ١٥ ١ بست پمپ  آب  ٣٦

 خريد   ١٠ ٢٦ ١ پمپ آب ٣٧

 خريد   ١٨ ١ ١ باند فيلتر آب ٣٨

 خريد ١,٥ ٣ ٨٠ ١ پايه صافی پشت ٣٩

  

 



    
  

 ٧

  )BOM(ليست قطعات 
  

  می ، سازور ، مدنیاما: کارخانه ارج                                        تهيه شده توسط   
  

 ١٠/٥/٨٣: کولر                                                               تاريخ : محصول 

 اندازه
 نام قطعه رديف

  تعداد در 
 طول واحد محصول

  عرض
 )يا قطر (

 ارتفاع
 ساخت يا خريد

 ساخت ٢ ٢ ٧٨ ٣ تقويت بدنه حصار ٤٠

 ساخت ٢ ٨ ٧٨ ٣ نگهدارنده حصار ٤١

 خريد ١,٥ ٣ ٧٠ ٢ پايه صافی طرفين ٤٢

 خريد   ٧,٥ ٩ ١ لوله پلاستيکی سر ريز آب ٤٣

 خريد ٠,٢ ٩ ١٠ ١ قسمت زير جعبه اتصال ٤٤

 ساخت ٠,١ ٦ ١٥ ٣ مانع سر ريز آب ٤٥

 خريد ٣ ٩ ١٠ ١ درب جعبه اتصال ٤٦

 خريد ٠,١ ٢ ١٠ ١ دياگرام سيم کشی ٤٧

 خريد   ٠,٧ ٣,٥ ٢ انهبوش طرفين  پرو ٤٨

 خريد ٦ ٧ ١٠ ١ مجموعه جعبه تقسيم ٤٩

٥٠ 
پيچ اتصال سه راه آب پخش کن به آب 

 پخش کن
 خريد   ٠,٨ ١,٥ ٨

 خريد   ١ ٠,١ ٨ واشر تخت برای اتصال فوق ٥١

 ساخت ١٠ ٣,٥ ٧٨ ٣ آب پخش کن ٥٢

 خريد ٢ ٠,٨ ٠,٨ ٨ مهره برای اتصال فوق ٥٣

 خريد   ٣ ٣ ٢  فوقبست فنری برای اتصال ٥٤

 خريد   ١ ١ ٣ پيچ فولادی ٥٥

 خريد   ١,٢ ١,٨ ٨ پيچ برای پايه موتور ٥٦

 خريد   ١,٢ ٠,١ ٨ واشر تخت برای پيچ فوق ٥٧

 خريد   ١,٢ ٠,٥ ٨ مهره قفلی برای پيچ فوق ٥٨

 خريد   ٠,٨ ٢ ٢ پيچ چهار گوش برای بوش ٥٩



    
  

 ٨

  

  )BOM(ليست قطعات 
  

  امامی ، سازور ، مدنی:                                تهيه شده توسط کارخانه ارج          
  

 ١٠/٥/٨٣: کولر                                                              تاريخ : محصول 
 اندازه

رديف  نام قطعه
  تعداد در 

 طول واحد محصول
  عرض

 )يا قطر (
ارتفاع

 ساخت يا خريد

 خريد   ٠,٨ ٢ ٢ هره برای  پيچ فوقم ٦٠

 خريد   ١,٤ ٢ ٦ پيچ برای اتصال  پايه وانتيلاتور ٦١

١٩,٥ ١ پلاک مشخصات ٦٢  ساخت   ٣,٥

 ساخت   ٥ ١٩ ١ آرم ارج ٦٣

 خريد   ١,٤ ٢ ٦ واشر برای اتصال فوق ٦٤

 خريد   ١,٤ ٠,٥ ٦ مهره برای اتصال فوق ٦٥

 خريد   ٠,٨ ٢ ١٤ پيچ حلبی برای صفحه جلو ٦٦

 خريد   ٠,٨ ٠,٣ ١٤ مهره فنری برای پيچ فوق ٦٧

 ساخت   ٢ ١٠٠ ١ لوله آبرسان ٦٨

 ساخت   ٢ ٥٠ ٤ زهوار دهانه ٦٩

 ساخت ١٢ ١٨ ١٨ ١ صافی پمپ ٧٠

 خريد   ٠,٨ ٢ ٢ پيچ حلبی فيليپس ٧١

 خريد   ٣ ٣,٥ ١ ماسوره پلاستيکی سرريز آب ٧٢

 ساخت   ١ ٣ ١ حلقه عبور سيم ٧٣

 ساخت ٢,٥ ٢,٥ ٠,٣ ٥ واشر پلاستيکی ٧٤

 ساخت ٤ ٩٠ ٩٨ ٣ مجموعه کيسه و پوشال آماده ٧٥

 خريد   ٢ ٠,٣ ١ مهره پلاستيکی سرريز آب ٧٦

 خريد   ٠,٦ ١ ٤ ميخ پرچ ٧٧

 خريد   ٢,٥ ٣,٥ ١ رابط کائوچی ٧٨

 خريد   ٠,٨ ٢ ٢ پيچ سر سيم گرد ٧٩

 خريد   ٠,٨ ٠,٣ ٢ مهره چهار گوش برای اتصال فوق ٨٠



    
  

 ٩

  

 برگه های مسير توليد

 
 کولر: محصول    امامی ، سازور ، مدنی:     تهيه شده توسط 

 طاق: نام قطعه    ١٠/٥/٨٣:                 تاريخ 

تعداد قطعه در 

 روز

تعداد 

 کارگر

زمان 

 رديف شرح عمل کارگاه ماشين استاندارد

 ١ بار آهن آلاتکنترل و تحويل کويل از ان برشکاری   ١ ٢٣٠

٠,٠٦٣ ٢ ٢٣٠ PM ٢ برش قطعه برشکاری ١٩٠١ 

 ٣ کنترل و بازرسی برشکاری  ٠,٠٥ ١ ٢٣٠

٠,٢٨ ٣ ٢٣٠ PM ٤ کشش قطعه و فرم تقويت پرسکاری ١٧٢١ 

٠,٢٧٤ ٢ ٢٣٠ PM ٥ برش اطراف پرسکاری ١٧١٩ 

٠,٢٢٤ ٢ ٢٣٠ PM ٦ برش سوراخ اطراف پرسکاری ١٧١٧ 

 ٧ ازرسی و کنترلب پرسکاری  ٠,٠٦ ١ ٢٣٠

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



    
  

 ١٠

 امامی ، سازور ، مدنی:     تهيه شده توسط 
  

 کولر: محصول 

 ١٠/٥/٨٣:                 تاريخ 
  

 تشتک: نام قطعه 

تعداد قطعه در 

 روز

تعداد 

 کارگر

زمان 

 رديف شرح عمل کارگاه ماشين استاندارد

 ١ هن آلاتکنترل و تحويل کويل از انبار آ برشکاری   ١ ٢٣٠

٠,٠٦٣ ٢ ٢٣٠ PM ٢ برش قطعه برشکاری ١٩٠١ 

 ٣ کنترل و بازرسی برشکاری  ٠,٠٥ ١ ٢٣٠

٠,٢٨ ٣ ٢٣٠ PM ٤ کشش قطعه و فرم تقويت پرسکاری ١٧٢١ 

٠,٢٧٤ ٢ ٢٣٠ PM ٥ برش اطراف پرسکاری ١٧١٩ 

٠,٢٥ ٢ ٢٣٠ PM ٦ برش سوراخ اطراف پرسکاری ١٧١٧ 

٠,٢٢٤ ١ ٢٣٠ PM ٧ فرم آبريز پرسکاری ١٧٣٢ 

 ٨ بازرسی و کنترل پرسکاری  ٠,٠٥٥ ١ ٢٣٠

 ٩ عبوراز کانال شستشو و کانال خشک کن نقاشی  ٠,١٢ ١ ٢٣٠

٠,١٧ ٢ ٢٣٠ 

دستگاه رنگ 

 ١٠ پاشش رنگ نقاشی پودری

 ١١ عبور قطعه از کوره پخت نقاشی  ٠,١٤ ١ ٢٣٠

 ١٢ بازرسی و کنترل نهايی نقاشی  ٠,٠٦ ١ ٢٣٠

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



    
  

 ١١

 امامی ، سازور ، مدنی:     تهيه شده توسط 
  

 کولر: محصول 

 ١٠/٥/٨٣:                 تاريخ 
  

 تقويت بدنه حصار: نام قطعه 

تعداد قطعه در 

 روز

تعداد 

 کارگر

زمان 

 رديف شرح عمل کارگاه ماشين استاندارد

 ١ کنترل و تحويل کويل از انبار آهن آلات برشکاری   ١ ٦٩٠

٠,٠٠١ ٢ ٦٩٠ PM ٢ برش ورق برشکاری ١٩٠٦ 

٠,٠٠٣ ٢ ٦٩٠ PM ٣ برش قطعه برشکاری ١٩٠١ 

 ٤ بازرسی برشکاری  ٠,٠٥٣ ١ ٦٩٠

٠,٣٤٢ ٣ ٦٩٠ PM ٥ خمکاری قطعه پرسکاری ١٧٣٨ 

 ٦ بازرسی و کنترل پرسکاری  ٠,٠٥٤ ١ ٦٩٠

 

 

 
 امامی ، سازور ، مدنی:     تهيه شده توسط 

  
 کولر: محصول 

 ١٠/٥/٨٣:        تاريخ          
  

 هادی باد: نام قطعه 

تعداد قطعه در 

 روز

تعداد 

 کارگر

زمان 

 رديف شرح عمل کارگاه ماشين استاندارد

 ١ کنترل و تحويل کويل از انبار آهن آلات برشکاری   ١ ٢٣٠

٠,٠٠٥٣ ٢ ٢٣٠ PM ٢ برش ورق برشکاری ١٩٠٦ 

٠,٠٠٧ ٣ ٢٣٠ PM ٣ برش نوار برشکاری ١٩٠٣ 

٠,٠٤٢ ٢ ٢٣٠ PM ٤ برش قطعه برشکاری ١٩٠١ 

 ٥ بازرسی برشکاری  ٠,٠٥٤ ١ ٢٣٠

٠,٠٦٤ ١ ٢٣٠ PM ٦ برش سوراخ ها پرسکاری ١٧٥٨ 

٠,٢١ ١ ٢٣٠ PM ٧ خم و فرم  پرسکاری ١٧٢٤ 

 ٨ بازرسی پرسکاری  ٠,٠٥٨ ١ ٢٣٠

 

 

 

 



    
  

 ١٢

 امامی ، سازور ، مدنی:     تهيه شده توسط 
  

 کولر: محصول 

 ١٠/٥/٨٣:          تاريخ        
  

 نگهدارنده حصار: نام قطعه 

تعداد قطعه در 

 روز

تعداد 

 رديف شرح عمل کارگاه ماشين زمان استاندارد کارگر

 ١ کنترل و تحويل کويل از انبار آهن آلات برشکاری   ١ ٢٣٠

٠,٠٠١ ٣ ٢٣٠ PM ٢ برش نوار برشکاری ١٩٠٣ 

 ٣ بازرسی برشکاری  ٠,٠٦ ١ ٢٣٠

٠,٠٣٩ ١ ٢٣٠ PM ٤ برش و خم قطعه پرسکاری ١٧٠١ 

 ٥ بازرسی پرسکاری  ٠,٠٥٥ ١ ٢٣٠

 

 

 

 

 
 امامی ، سازور ، مدنی:     تهيه شده توسط 

  
 کولر: محصول 

 ١٠/٥/٨٣:                 تاريخ 
  

 آب پخش کن:نام قطعه 

تعداد قطعه در 

 روز

تعداد 

 رديف ملشرح ع کارگاه ماشين زمان استاندارد کارگر

 ١ کنترل و تحويل کويل از انبار آهن آلات برشکاری   ١ ٦٩٠

٠,٠٠٢٦ ٢ ٦٩٠ PM ٢ برش طولی برشکاری ٤٣٠١ 

 ٣ بازرسی برشکاری  ٠,٠٦١ ١ ٦٩٠

٠,٤٩٢ ٢ ٦٩٠ PM ٤ برش گوشه ها و سوراخ ها پرسکاری ١٧٣٨ 

٠,٥٩٤ ١ ٦٩٠ PM ٥ خم قطعه پرسکاری ١٧٥٧ 

 ٦ ازرسیب پرسکاری  ٠,٠٦٢ ١ ٦٩٠

 

 

 

 



    
  

 ١٣

 امامی ، سازور ، مدنی:     تهيه شده توسط 
  

 کولر: محصول 

 ١٠/٥/٨٣:                 تاريخ 
  

 )مکمل ( ثابت کننده محور : نام قطعه 

تعداد قطعه در 

 روز

تعداد 

 رديف شرح عمل کارگاه ماشين زمان استاندارد کارگر

 ١ ار آهن آلاتکنترل و تحويل کويل از انب برشکاری   ١ ٢٣٠

٠,٠٠٢ ٢ ٢٣٠ PM ٢ برش طولی برشکاری ٤٣٠١ 

 ٣ بازرسی برشکاری  ٠,٠٥٤ ١ ٢٣٠

٠,٠٤ ١ ٢٣٠ PM ٤ برش سوراخ ها  پرسکاری ١٧٥٦ 

٠,٠٢٣ ٢ ٢٣٠ PM ٥ خم و برش قطعه پرسکاری ١٧٠٤ 

 ٦ بازرسی پرسکاری  ٠,٠٥٩ ١ ٢٣٠

 

 
 امامی ، سازور ، مدنی:     تهيه شده توسط 

  
 کولر: ول محص

 ١٠/٥/٨٣:                 تاريخ 
  

 پايه موتور: نام قطعه 

تعداد قطعه در 

 روز

تعداد 

 کارگر

زمان 

 رديف شرح عمل کارگاه ماشين استاندارد

 ١ کنترل و تحويل کويل از انبار آهن آلات برشکاری   ١ ٢٣٠

٠,٠٠٢ ٢ ٢٣٠ PM ٢ برش طولی برشکاری ٤٣٠١ 

٠,٠٣٤ ٢ ٢٣٠ PM ٣ برش قطعه برشکاری ١٩٠١ 

 ٤ بازرسی و کنترل برشکاری  ٠,٠٥٤ ١ ٢٣٠

٠,٢٣٤ ١ ٢٣٠ PM ٥ برش گوشه ها و شيارها پرسکاری ١٧٣٤ 

٠,١٣٣ ١ ٢٣٠ PM ٦ خم لبه ها پرسکاری ١٧٤٥ 

٠,١٢٣ ١ ٢٣٠ PM ٧ خمکاری پرسکاری ١٧٢٥ 

 ٨ بازرسی و کنترل پرسکاری  ٠,٥٦ ١ ٢٣٠

 

 

 

 

 



    
  

 ١٤

  امامی ، سازور ، مدنی:    تهيه شده توسط 
  

 کولر: محصول 

 ١٠/٥/٨٣:                 تاريخ 
  

 مجموعه هادی باد: نام قطعه 

تعداد قطعه 

 در روز

تعداد 

 کارگر

زمان 

 رديف شرح عمل کارگاه ماشين استاندارد

١ ٢٣٠ 

نيم   

 ساخته

کنترل و تحويل هادی باد و بست هادی باد از انبار 

 ١ پرسکاری

٠,٣٤٤ ١ ٢٣٠ PM ١٢٠٣ 

نيم 

 ٢  عدد ، بست هادی باد به هادی باد٢نقطه جوش  ساخته

٠,٠٦٤ ١ ٢٣٠ 

نيم  

 ٣ بازرسی و کنترل نهايی ساخته

 

 

  

 
 امامی ، سازور ، مدنی:     تهيه شده توسط 

  
 کولر: محصول 

 ١٠/٥/٨٣:                 تاريخ 
  

 بست هادی باد: نام قطعه 

تعداد قطعه در 

 روز

عداد ت

 رديف شرح عمل کارگاه ماشين زمان استاندارد کارگر

 ١ کنترل و تحويل کويل از انبار آهن آلات برشکاری   ١ ٤٦٠

٠,١٢٧ ٢ ٤٦٠ PM ٢ برش طولی برشکاری ٤٣٠١ 

 ٣ بازرسی برشکاری  ٠,٠٥٨ ١ ٤٦٠

٠,٠٢ ١ ٤٦٠ PM ٤ برش و خم پرسکاری ١٧٠٤ 

 ٥ بازرسی پرسکاری  ٠,٠٥٤ ١ ٤٦٠

  

 

 

 

 



    
  

 ١٥

 امامی ، سازور ، مدنی:   تهيه شده توسط 
  

 کولر: محصول 

 ١٠/٥/٨٣:                 تاريخ 
  

 مجموعه طاق: نام قطعه 

تعداد قطعه 

 در روز

تعداد 

 کارگر

زمان 

 رديف شرح عمل کارگاه ماشين استاندارد

١ ٢٣٠ 

  

 نيم ساخته

کنترل و تحويل بست نگهدار دوراهی آب پخش کن و 

 ١ وله و سيمبست ل

٠,٩٥٣٦ ٢ ٢٣٠ PM نيم ساخته ١١٠٨ 

 عدد ، بست نگهدار دوراهی آب پخش ٣نقطه جوش 

 ٢ کن به طاق 

٠,٩٥٣٦ ٢ ٢٣٠ PM ٣  عدد، بست لوله و سيم به طاق ٣نقطه جوش  نيم ساخته ١١٠٩ 

 ٤ صافکاری طاق نيم ساخته  ٢,٢٠٦٤ ١ ٢٣٠

 ٥ بازرسی و کنترل  نيم ساخته  ٠,٠٦٢ ١ ٢٣٠

 ٦ عبوراز کانال شستشو و کانال خشک کن نقاشی  ٠,١٢ ٢ ٢٣٠

٠,١٧ ٥ ٢٣٠ 

دستگاه رنگ 

 ٧ پاشش رنگ نقاشی پودری

 ٨ عبور قطعه از کوره پخت نقاشی  ٠,١٤ ٢ ٢٣٠

 ٩ بازرسی و کنترل نهايی نقاشی  ٠,٠٦ ١ ٢٣٠

 

 

 
 امامی ، سازور ، مدنی:     تهيه شده توسط 

  
 کولر: محصول 

 ١٠/٥/٨٣:          تاريخ        
  

 لوله آبرسان: نام قطعه 

تعداد قطعه 

 در روز

تعداد 

 کارگر

زمان 

 رديف شرح عمل کارگاه ماشين استاندارد

 ١ کنترل و تحويل قطعه از انبار کولر لوح و زوار پلاستيک   ١ ٢٣٠

٠,٣٥٢ ١ ٢٣٠ PM ٢ اکسترود قطعه لوح و زوار پلاستيک ٠٢٠٠ 

 ٣ کنترل و بازرسی نهايی لوح و زوار پلاستيک  ٠,٠٥١ ١ ٢٣٠

  

 

 



    
  

 ١٦

 امامی ، سازور ، مدنی:     تهيه شده توسط 
  

 کولر: محصول 

 ١٠/٥/٨٣:                 تاريخ 
  

 زوار دهانه: نام قطعه 

تعداد قطعه در 

 روز

تعداد 

 کارگر

زمان 

 رديف شرح عمل کارگاه ماشين استاندارد

 ١ کنترل و تحويل قطعه از انبار کولر ستيکلوح و زوار پلا   ١ ٢٣٠

٠,١ ١ ٢٣٠ PM ٢ برش قطعه لوح و زوار پلاستيک ٠٢٠٠ 

 ٣ کنترل و بازرسی نهايی لوح و زوار پلاستيک  ٠,٠٥ ١ ٢٣٠

 
 امامی ، سازور ، مدنی:     تهيه شده توسط 

  
 کولر: محصول 

 ١٠/٥/٨٣:                 تاريخ 
  

 مپصافی پ: نام قطعه 

تعداد قطعه در 

 روز

تعداد 

 کارگر

زمان 

 رديف شرح عمل کارگاه ماشين استاندارد

١ ٢٣٠ 

فرم و تزريق   

 ١ کنترل و تحويل قطعه از انبار کولر پلاستيک

٠,٥٥٥ ١ ٢٣٠ PM ٣٣٠٧ 

فرم و تزريق 

 ٢ اينجکت قطعه پلاستيک

٠,٠٦٣ ١ ٢٣٠ 

فرم و تزريق  

 ٣ بازرسی و کنترل پلاستيک

  

 امامی ، سازور ، مدنی: يه شده توسط     ته
  

 کولر: محصول 

 ١٠/٥/٨٣:                 تاريخ 
  

 حلقه عبور سيم: نام قطعه 

تعداد قطعه در 

 روز

تعداد 

 کارگر

زمان 

 رديف شرح عمل کارگاه ماشين استاندارد

١ ٢٣٠ 

فرم وتزريق   

 ١ کنترل و تحويل قطعه از انبار کولر پلاستيک

٠,٠٤٥ ١ ٢٣٠ PM ٣٣٠٢ 

فرم وتزريق 

 ٢ اينجکت قطعه پلاستيک

٠,٠٥٩ ١ ٢٣٠ 

فرم وتزريق  

 ٣ بازرسی و کنترل پلاستيک



    
  

 ١٧

 

 
 امامی ، سازور ، مدنی:     تهيه شده توسط 

  
 کولر: محصول 

 ١٠/٥/٨٣:                 تاريخ 
  

 واشر پلاستيکی: نام قطعه 

تعداد قطعه 

 در روز

تعداد 

 کارگر

زمان 

 رديف شرح عمل کارگاه ماشين دارداستان

١ ١١٥٠ 

 
 

 فرم و تزريق پلاستيک

کنترل و تحويل قطعه از انبار قطعات 

 ١ پلاستيک

٠,٢٥٥ ١ ١١٥٠ PM ٢ اينجکت قطعه فرم و تزريق پلاستيک ٣٣٠٤ 

 ٣ بازرسی و کنترل فرم و تزريق پلاستيک  ٠,٠٥٩ ١ ١١٥٠

 

 

 

 
 امامی ، سازور ، مدنی:  شده توسط    تهيه

  
 کولر: محصول 

 ١٠/٥/٨٣:                تاريخ 
  

مجموعه کيسه و پوشال : نام قطعه 

 مادهآ

تعداد قطعه 

 در روز

تعداد 

 کارگر

زمان 

 رديف شرح عمل کارگاه ماشين استاندارد

 ١ کنترل و تحويل چوب از انبار کولر پوشال سازی   ١ ٦٩٠

 ٢ برش چوب پوشال سازی اره نواری ١,٠٦٥ ٢ ٦٩٠

 ٣ رنده کردن چوب پوشال پوشال سازی دستگاه رنده پوشال ٢,٠٦٧ ٢ ٦٩٠

٠,٢٢٥ ٥ ٦٩٠ 

دستگاه دوخت پوشال 

 ٤ دوخت طولی پوشال پوشال سازی طولی

٠,٣٩ ٣ ٦٩٠ 

دستگاه دوخت پوشال 

 ٥ دوخت عرضی پوشال پوشال سازی عرضی

 ٦ زرسی و کنترلبا پوشال سازی  ٠,٠٥٥ ١ ٦٩٠

 

 



    
  

 ١٨

 امامی ، سازور ، مدنی:     تهيه شده توسط 
  

 کولر: محصول 

 ١٠/٥/٨٣:                 تاريخ 
  

 ستون: نام قطعه 

تعدادقطعه در 

 روز

تعداد 

 کارگر

زمان 

 رديف شرح عمل کارگاه ماشين استاندارد

٠,٠٠٦٤ ٢ ٤٦٠ PM ١ برش طولي برشكاري ٤٣٠١ 

٠,٠١٢٨ ٢ ٤٦٠ PM٢ برش قطعه برشكاري ١٩٠١ 

 ٣ بازرسي و كنترل برشكاري   ٠,٠٥ ١ ٤٦٠

٠,٢٦٢ ٢ ٤٦٠ PM ٤ برش گوشه ها و سوراخها پرسكاري ١٧٣٥ 

٠,٤٤٦ ٢ ٤٦٠ PM٥ خم مرحله اول و نهايي پرسكاري ١٧٣٩ 

 ٦ بازرسي و كنترل پرسكاري پرسكاري   ٠,٠٥ ١ ٤٦٠

 ٧ شوو كانال خشك كنعبور قطعه از كانال شست نقاشي   ٠,١١ ٢ ٤٦٠

٠,١٦ ٥ ٤٦٠ 

دستگاه رنگ 

 ٨ پاشش رنگ نقاشي پودری

 ٩ عبور قطعه از كوره پخت نقاشي   ٠,١٣ ٢ ٤٦٠

 ١٠ بازرسي و كنترل كلي قطعه نقاشي   ٠,٠٥ ١ ٤٦٠

 

 
 امامی ، سازور ، مدنی:     تهيه شده توسط 

  
 کولر: محصول 

 ١٠/٥/٨٣:                 تاريخ 
  

 دور بنه باد زن: قطعه نام 

تعدادقطعه در 

 روز

تعداد 

 کارگر

زمان 

 رديف شرح عمل کارگاه ماشين استاندارد

٠,٠٤١ ٢ ٢٣٠ PM ١ برش طولي برشكاري ٤٣٠١ 

٠,٠١١٨ ٢ ٢٣٠ PM٢ برش قطعه برشكاري ١٩٠١ 

 ٣ بازرسي و كنترل برشكاري   ٠,٠٥ ١ ٢٣٠

٠,٣٧٥ ٢ ٢٣٠ PM ٤ فرم تقويت ورقه پرسكاري ١٧٢٥ 

٠,٣٧٥ ٤ ٢٣٠ PM٥ )عدد٨(سوراخگيري  پرسكاري ١٧٣٧ 

 ٦ بازرسي و كنترل پرسكاري پرسكاري   ٠,٠٥ ١ ٢٣٠

٠,٤٢٥ ١ ٢٣٠ PM ٧ رول ورق دور بدنه باد زن نيم ساخته ١٢١٩ 

٠,٢٥٥ ١ ٢٣٠ PM ٨ خمكاري لبه ورق دور بدنه بادزن نيم ساخته ١٢٢٠ 

 ٩ ل كلي قطعهبازرسي و كنتر نيم ساخته   ٠,٠٥ ١ ٢٣٠



    
  

 ١٩

 

 

 
 امامی ، سازور ، مدنی:    تهيه شده توسط 

  
 کولر: محصول 

 ١٠/٥/٨٣:                 تاريخ 
  

 مجموعه بدنه باد زن: نام قطعه 

تعدادقطعه در 

 روز

تعداد 

 کارگر

زمان 

 رديف شرح عمل کارگاه ماشين استاندارد

١,٨١١ ٢ ٢٣٠ 

PM 

I١ ت لوله و سيم روي بدنه بادزن  عدد بس١نقطه جوش  نيم ساخته ٢١٨ 

   مرحله١و اتصال پايه موتور به مجموعه بدنه بادزن در           

١,٨ ٢ ٢٣٠ 

PM 

 ٢ جوش بدنه باد زن چپ و راست به دور بدنه بادزن نيم ساخته ١٢٢١

 ٣ بازرسي و كنترل نيم ساخته  ٠,٠٥ ١ ٢٣٠

 

 
 امامی ، سازور ، مدنی:  تهيه شده توسط 

  
 کولر: ول محص

 ١٠/٥/٨٣:                 تاريخ 
  

 مجموعه بدنه حصار:نام قطعه 

تعدادقطعه 

 در روز

تعداد 

 کارگر

زمان 

 رديف شرح عمل کارگاه ماشين استاندارد

١,٢٧٧ ٢ ٦٩٠ PM نيم ساخته ١١١٠ 

تقويت بدنه حصار به بدنه حصاردر )  عدد١(نقطه جوش

 ١  مرحله١١

١,٣٣٧ ٣ ٦٩٠ PM ساختهنيم ١١١١  

تقويت نطهدارنده حصار به بدنه )  عدد١(نقطه جوش 

 ٢  مرحله٧حصار در 

 ٣ بازرسي و كنترل نيم ساخته   ٠,٠٣ ١ ٦٩٠

 ٤ عبور قطعه از كانال شستشوو كانال خشك كن نقاشي   ٠,٠٩٤ ٢ ٦٩٠

٠,٣٥١ ٥ ٦٩٠ 

دستگاه رنگ 

 ٥ پاشش رنگ نقاشي پودری

 ٦  كوره پختعبور قطعه از نقاشي   ٠,١١ ٢ ٦٩٠

 ٧ بازرسي و كنترل كلي قطعه نقاشي   ٠,٠٤ ١ ٦٩٠

  



    
  

 ٢٠

 
 امامی ، سازور ، مدنی:     تهيه شده توسط 

  
 کولر: محصول 

 ١٠/٥/٨٣:                 تاريخ 
 

 بست لوله و سيم: نام قطعه 

 تعداد قطعه در روز

تعداد 

 رديف شرح کارگاه ماشين زمان استاندارد کارگر

 ١ برش نوار برشکاری ١٩٠٥ ٠,٠٠٤٤ ٢ ٩٦٠

 ٢ برش و خم قطعه پرسکاری ١٧٠٤ ٠,٨٧٦ ١ ٩٦٠

 

 
 امامی ، سازور ، مدنی:     تهيه شده توسط 

  
 کولر: محصول 

 ١٠/٥/٨٣:                 تاريخ 
  

 مجموعه بدنه حصار:نام قطعه 

تعدادقطعه در 

 روز

تعداد 

 کارگر

زمان 

 رديف شرح عمل کارگاه ماشين استاندارد

٠,٠٤٠٧ ٢ ٢٣٠ PM ١ برش طولي برشكاري ٤٣٠١ 

٠,٠٦٤ ٢ ٢٣٠ PM ٢ برش قطعه برشكاري ١٩٠١ 

 ٣ بازرسي و كنترل برشكاري   ٠,٠٥ ١ ٢٣٠

٠,٦٣ ٣ ٢٣٠ PM ٤ برش گوشه ها و و حمل دستگيره پرسكاري ١٧٣٣ 

١,٠٢٣ ٢ ٢٣٠ PM٥ برش و فرم پره ها پرسكاري ١٧٢٦ 

٠,٦٩٦ ٥ ٢٣٠ PM٦ خمكاري اريپرسك ١٧٤٠ 

٠,٤٥ ٣ ٢٣٠ PM٧ فتيله كرىن خم عرضي پرسكاري ١٧٤٢ 

 ٨ بازرسي و كنترل پرسكاري پرسكاري   ٠,٠٥ ١ ٢٣٠

  

 
 امامی ، سازور ، مدنی:     تهيه شده توسط 

  
 کولر: محصول 

 ١٠/٥/٨٣:                 تاريخ 
  

 بدنه حصار پشت و طرفين: نام قطعه 

 رديف شرح عمل کارگاه ماشين زمان استاندارد داد کارگرتع تعدادقطعه در روز

٠,٠٤٠٧ ٢ ٦٩٠ PM ١ برش طولي برشكاري ٤٣٠١ 

٠,٠٦٤ ٢ ٦٩٠ PM ٢ برش قطعه برشكاري ١٩٠١ 

 ٣ بازرسي و كنترل برشكاري  ٠,٠٥ ١ ٦٩٠



    
  

 ٢١

٠,٦٣ ٣ ٦٩٠ PM ٤ برش گوشه ها و و حمل دستگيره پرسكاري ١٧٣٣ 

١,٠٢٣ ٢ ٦٩٠ PM٥ برش و فرم پره ها پرسكاري ١٧٢٦ 

٠,٦٩٦ ٥ ٦٩٠ PM٦ خمكاري پرسكاري ١٧٤٠ 

٠,٤٥ ٣ ٦٩٠ PM٧ فتيله كرىن خم عرضي پرسكاري ١٧٤٢ 

 ٨ بازرسي و كنترل پرسكاري پرسكاري  ٠,٠٥ ١ ٦٩٠

 

 
 امامی ، سازور ، مدنی:     تهيه شده توسط 

  
 کولر: محصول 

 ١٠/٥/٨٣:                 تاريخ 
  

  مجموعه آب پخش کن:نام قطعه 

تعدادقطعه 

 در روز

تعداد 

 رديف شرح عمل کارگاه ماشين زمان استاندارد کارگر

٠,٨٦١ ١ ٦٩٠ PM نيم ساخته ٢٩٠٦ 

نقطه جوش مانع سر ريز آب به آب پخش 

 ١ كن

 ٢ بازرسي نيم ساخته    ٠,٠٥ ١ ٦٩٠

 

 

 
 امامی ، سازور ، مدنی:     تهيه شده توسط 

  
 کولر: محصول 

 ١٠/٥/٨٣:                تاريخ  
  

 نگهدارنده بدنه حصار: نام قطعه 

 رديف شرح عمل کارگاه ماشين زمان استاندارد تعداد کارگر تعدادقطعه در روز

٠,٠٠٠٤ ٢ ٦٩٠ PM ١ برش طولي برشكاري ٤٣٠١ 

٠,٤٤٤ ٢ ٦٩٠ PM ٢ خم مرحله دوم_خم مرحله اول  پرسكاري ١٧٣٩ 

 ٣ بازرسي كلي يپرسكار    ٠,٠٥ ١ ٦٩٠

 

 

 

 

 



    
  

 ٢٢

 امامی ، سازور ، مدنی:     تهيه شده توسط 
  

 کولر: محصول 

 ١٠/٥/٨٣:                 تاريخ 
  

 مانع سر ريز آب:نام قطعه 

 رديف شرح عمل کارگاه ماشين زمان استاندارد تعداد کارگر تعدادقطعه در روز

٠,٠٠٥٣ ٢ ٦٩٠ PM ١ برش ورق برشكاري ١٩٠١ 

٠,٠٠٧ ٣ ٦٩٠ PM٢ برش نوار برشكاري ١٩٠٥ 

٠,٠٤٢ ٢ ٦٩٠ PM٣ برش قطعه برشكاري ١٩٠٦ 

 ٤ بازرسي كلي برشكاري  ٠,٠٣ ١ ٦٩٠

 
 امامی ، سازور ، مدنی:     تهيه شده توسط 

  
 کولر: محصول 

 ١٠/٥/٨٣:                 تاريخ 
  

 لاستيک لرزه گير:نام قطعه 

 تعدادقطعه در روز

تعداد 

 رديف شرح عمل کارگاه ماشين ان استانداردزم کارگر

٠,٠٠٢ ١ ٢٣٠ PM ١ برش نوار برشكاري ١٩٠٦ 

 ٢ بازرسي برشكاري  ٠,٠٣ ١ ٢٣٠

٠,٠٥ ١ ٢٣٠ PM ٣ برش سوراخ ها و قطعه پرسكاري ١٧٥٦ 

 ٤ بازرسي كلي پرسكاري  ٠,٠٥ ١ ٢٣٠

 

 
 امامی ، سازور ، مدنی:     تهيه شده توسط 

  
 کولر: محصول 

 ١٠/٥/٨٣:                تاريخ  
  

 نگهدار پمپ آب: نام قطعه 

 تعدادقطعه در روز

تعداد 

 کارگر

زمان 

 رديف شرح عمل کارگاه ماشين استاندارد

٠,٠٠٠٢ ١ ٢٣٠  PM١ برش طولي برشكاري ٤٣٠١ 

 ٢ بازرسی برشكاري  ٠,٠٤ ١ ٢٣٠

٠,٠٢ ١ ٢٣٠  PM ٣ برش سوراخها و قطعه پرشكاري ١٧٠١ 

 ٤ بازرسی پرشكاري  ٠,٠٥ ١ ٢٣٠

 

 

 



    
  

 ٢٣

 
 امامی ، سازور ، مدنی:     تهيه شده توسط 

  
 کولر: محصول 

 ١٠/٥/٨٣:                 تاريخ 
  

 صفحه جلو: نام قطعه 

تعدادقطعه در 

 روز

تعداد 

 کارگر

زمان 

 رديف شرح عمل کارگاه ماشين استاندارد

٠,٠٣٩٤ ٢ ٢٣٠ PM ١ برش طولي برشكاري ٤٣٠١ 

  ٠,٠٦٤ ٢ PM ٢ برش قطعه برشكاري ١٩٠١ 

 ٣ بازرسي و كنترل برشكاري   ٠,٠٥ ١  

  ٠,٤٤١ ٤ PM ٤ برش گوشه ها و دهانه وسط وخمكاري لبه ها پرسكاري ١٧٣٦ 

  ٠,٢١ ٣ PM ٥ خمكاري و فرم طرفين پرسكاري ١٧٢٩ 

 ٥ بازرسي و كنترل پرسكاري پرسكاري   ٠,٠٥ ١  

 ٦ ر قطعه از كانال شستشوو كانال خشك كنعبو نقاشي   ٠,١ ٢  

  ٠,١٦ ٥ 

دستكاه رنك 

 ٧ پاشش رنگ نقاشي پودري

 ٨ عبور قطعه از كوره پخت نقاشي   ٠,١ ٢  

 ٩ بازرسي و كنترل كلي قطعه نقاشي   ٠,٠٥ ١  

 

 

 
 امامی ، سازور ، مدنی:     تهيه شده توسط 

  
 کولر: محصول 

 ١٠/٥/٨٣:                 تاريخ 
 

 بدنه بادزن چپ و راست: نام قطعه 

 رديف شرح کارگاه ماشين زمان استاندارد تعداد کارگر تعداد قطعه در روز

 ١ برش ورق برشکاری ١٩٠١ ٠,٠٥٣ ٢ ٤٦٠

 ٢ برش قطعه برشکاری ١٩٠٢ ٠,٠٧ ٣ ٤٦٠

 ٣ برش اطراف و کشش و فرم پرسکاری ١٧٢٣ ٠,٣٢٤ ٣ ٤٦٠

  

 

 



    
  

 ٢٤

 می ، سازور ، مدنیاما:     تهيه شده توسط 
  

 کولر: محصول 

 ١٠/٥/٨٣:                 تاريخ 
 

 پايه بادزن: نام قطعه 

 رديف شرح کارگاه ماشين  زمان استاندارد تعداد کارگر تعداد قطعه در روز

 ١ برش نوار برشکاری ١٩٠٣ ٠,٠٠٤ ٢ ٢٣٠

 ٢ برش قطعه برشکاری ١٩٠١ ٠,٠٤٨ ٢ ٢٣٠

 ٣ برش سوراخ ها ریپرسکا ١٧١٧ ٠,١٣٢٥ ٢ ٢٣٠

 ٤ فرم دادن پرسکاری ١٧٠٦ ٠,٢٣٥ ٢ ٢٣٠

 

 
 امامی ، سازور ، مدنی:     تهيه شده توسط 

  
 کولر: محصول 

 ١٠/٥/٨٣:                 تاريخ 
 

بست نگهدارنده دو راهی آب پخش :نام قطعه 

 کن

 تعداد قطعه در روز

تعداد 

 يفرد شرح کارگاه ماشين  زمان استاندارد کارگر

 ١ برش طولی برشکاری ٤٣٠١ ٠,٠٠٠١ ٢ ٩٦٠

 ٢ برش و خم  قطعه پرسکاری ١٧٤٥ ٠,٠٧٥ ١ ٩٦٠

 

 
 امامی ، سازور ، مدنی:     تهيه شده توسط 

  
 کولر: محصول 

 ١٠/٥/٨٣:                 تاريخ 
 

 پايه ياتاقان: نام قطعه 

ماشين   زمان استاندارد تعداد کارگر تعداد قطعه در روز  رديف شرح ارگاهک

 ١ برش نوار برشکاری ١٩٠٣ ٠,٠٠١ ٣ ٤٦٠

 ٢ برش قطعه برشکاری ١٩٠٦ ٠,٠٤٨ ٢ ٤٦٠

 ٣ برش گوشه ها و خمکاری اطراف پرسکاری ١٧٢٢ ٠,٢٩ ٢ ٤٦٠

 

 

 

 



    
  

 ٢٥

 امامی ، سازور ، مدنی:     تهيه شده توسط 
  

 کولر: محصول 

 ١٠/٥/٨٣:                 تاريخ 
 

 زنپره باد: نام قطعه 

ماشين   زمان استاندارد تعداد کارگر تعداد قطعه در روز  رديف شرح کارگاه

 ١ برش طولی برشکاری ٤٣٠١ ٠,٠٣٧ ٢ ٢٣٠

 ٢ برش و خم قطعه پرسکاری ١٧٤٥ ١,٠٧٢ ١ ٢٣٠

 

 

 
 امامی ، سازور ، مدنی:     تهيه شده توسط 

  
 کولر: محصول 

 ١٠/٥/٨٣:                 تاريخ 
 

  رينگ بادزن:نام قطعه 

ماشين   زمان استاندارد تعداد کارگر تعداد قطعه در روز  رديف شرح کارگاه

 ١ برش طولی برشکاری ٤٣٠١ ٠,٠١ ٢ ٤٦٠

 ٢ برش قطعه برشکاری ١٩٠١ ٠,٠٣٨ ٢ ٤٦٠

 ٣ برش سوراخ وسط وفرم اطراف پرسکاری ١٧٦١ ٠,٢٨٨ ٣ ٤٦٠

 
 امامی ، سازور ، مدنی:     تهيه شده توسط 

  
 کولر: ول محص

 ١٠/٥/٨٣:                 تاريخ 
 

 مجموعه شبکه نگهداری پوشال: نام قطعه 

تعداد قطعه در 

 روز

تعداد 

 کارگر

زمان 

 رديف شرح کارگاه ماشين   استاندارد

١,٣٤٥ ١ ٢٠٧٠ PM١ جوش مفتول های طولی و عرضی نيم ساخته ١٢٠١ 

 ٢ شابلن گذاری ديپ  ٠,١٢ ١ ٢٠٧٠

 ٣ عمليات ديپ ديپ مخزن رنگ  ٠,٠٩ ١ ٢٠٧٠

 ٤ عبور از کوره پخت ديپ کوره پخت ٠,٠٥١ ١ ٢٠٧٠

 

 

 

 

 



    
  

 ٢٦

 امامی ، سازور ، مدنی:     تهيه شده توسط 
  

 کولر: محصول 

 ١٠/٥/٨٣:                 تاريخ 
 

 پلاک مشخصات: نام قطعه 

تعداد قطعه در 

 روز

تعداد 

 کارگر

زمان 

 رديف شرح کارگاه ماشين   استاندارد

 ١ برش نوار تزئينی ٢٢٠٢ ٠,٠٥٨٢ ٣ ٢٣٠

 ٢ برش سوراخ ها وقطعه تزئينی ٢٢٠١ ٠,٠٣٨٢ ١ ٢٣٠

 ٣ چربی گيری و چاپ نوشته ها روی پلاک چاپ  ٠,٠٤ ٢ ٢٣٠

  

  

 
 امامی ، سازور ، مدنی:     تهيه شده توسط 

  
 کولر: محصول 

 ١٠/٥/٨٣:                 تاريخ 
 

 خصاتپلاک مش: نام قطعه 

تعداد قطعه در 

 روز

تعداد 

 کارگر

زمان 

 رديف شرح کارگاه ماشين   استاندارد

 ١ برش نوار تزئينی ٢٢٠٢ ٠,٠١٥ ٢ ٦٩٠

 ٢ برش قطعه وسوراخ ها تزئينی ٢٢٠١ ٠,٤٩٢ ١ ٦٩٠

 ٣ چربی گيری و چاپ زمينه زرد رنگ چاپ  ٠,٩٩٣ ٢ ٦٩٠

 

 

  

 

 

 



    
  

 ٢٧

عات در کارگاه های برشکاری ، پرسکاری ، نيم محاسبه تعداد ماشين آلات برای هر يک از قط

  ساخته ، نقاشی ، ديپ ، قطعات تزيينی ، چاپ و و لوح و زوار پلاستيک

 طاق: نام قطعه 

 PM ١٩٠١ 

PM 

١٧٢١ PM ١٧١٩ 

PM 

١٧١٧ 

نصب بر روی 

مجموعه 

 PM(طاق

١١٠٨( 

نصب بر روی 

مجموعه 

  )١١٠٩ PM(طاق

 

 
 

      ٢٣٠ 

        

 ٠,٠٣ ٠,٠٤ ٠ ٠ ٠ ٠,٠٦  

 تعداد ماشين درصد کارايی زمان استاندارد تعداد قطعه ورودی  محل ماشين شماره ماشين رديف

١ PM ٢٣٧,١١ کارگاه نيم ساخته ١١٠٩    

٢ PM ٢٤٦,٩٩ کارگاه نيم ساخته ١١٠٨    

٣ PM ٠,١٢٨٠٦٨٩ ٠,٩ ٠,٢٢٤ ٢٤٦,٩٩ کارگاه پرسکاری ١٧١٧ 

٤ PM ٠,١٥٣٢٥٠١ ٠,٩٢ ٠,٢٧٤ ٢٤٦,٩٩ رگاه پرسکاریکا ١٧١٩ 

٥ PM ٠,١٦١٨٨٤٨ ٠,٨٩ ٠,٢٨ ٢٤٦,٩٩ کارگاه پرسکاری ١٧٢١ 

٦ PM ٠,٠٣٦٣٠١ ٠,٩٥ ٠,٠٦٣ ٢٦٢,٧٥ کارگاه برشکاری ١٩٠١ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



    
  

 ٢٨

 تشتک: نام قطعه 

PM ١٩٠١ PM ١٧٢١ PM ١٧١٩ 

PM 

١٧١٧ PM ١٧٣٢ 

عبور از کانال 

 شستشو

دستگاه رنگ 

   از کوره پختعبور پودری

 

 
 

       
٢٣٠ 

         

٠ ٠ ٠ ٠,٠٣ ٠ ٠ ٠ ٠,٠٦  

 تعداد ماشين درصد کارايی زمان استاندارد تعداد قطعه ورودی  محل ماشين شماره ماشين رديف

 ٠,٠٦٧٠٨٣٣٣٣ ١ ٠,١٤ ٢٣٠ کارگاه نقاشی کوره پخت ١

 

٢ 
 

دستگاه رنگ 

 ٠,٠٨١٤٥٨٣٣٣ ١ ٠,١٧ ٢٣٠ یکارگاه نقاش پودری

 ٠,٠٥٧٥ ١ ٠,١٢ ٢٣٠ کارگاه نقاشی کانال شستشو ٣

٤ PM ٠,١٢٠٢٧٣١٨٨ ٠,٩٢ ٠,٢٢٤ ٢٣٧,١١ کارگاه پرسکاری ١٧٣٢ 

٥ PM ٠,١٣٧٢١٦٤٣٥ ٠,٩ ٠,٢٥ ٢٣٧,١١ کارگاه پرسکاری ١٧١٧ 

٦ PM ٠,١٤٧١١٩٨٨٢ ٠,٩٢ ٠,٢٧٤ ٢٣٧,١١ کارگاه پرسکاری ١٧١٩ 

٧ PM ٠,١٥٥٤٠٩١٧٦ ٠,٨٩ ٠,٢٨ ٢٣٧,١١ رسکاریکارگاه پ ١٧٢١ 

٨ PM ٠,٠٣٤٨٥٠٣٢٩ ٠,٩٥ ٠,٠٦٣ ٢٥٢,٢٥ کارگاه برشکاری ١٩٠١ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



    
  

 ٢٩

 هادی باد: نام قطعه 

 PM ١٩٠٦ PM ١٩٠٣ PM ١٩٠١ PM ١٧٥٨ PM ١٧٢٤ 

نصب بر روی 

مجموعه هادی 

 PM(باد 

١٢٠٣(  

 

 
 

      
٢٣٠ 

        

 ٠,٠٣ ٠,٠٢ ٠,٠٢ ٠,٠٦ ٠,٠٨ ٠,٠٦  

 تعداد ماشين درصد کارايی زمان استاندارد تعداد قطعه ورودی  محل ماشين شماره ماشين رديف

١ PM ٢٣٧,١١ کارگاه نيم ساخته ١٢٠٣    

٢ PM ٠,١١٧٦١٤٥٨٣ ٠,٩ ٠,٢١ ٢٤١,٩٥ کارگاه پرسکاری ١٧٢٤ 

٣ PM ٠,٠٣٦٥٧٦٢٩٦ ٠,٩ ٠,٠٦٤ ٢٤٦,٨٩ کارگاه پرسکاری ١٧٥٨ 

٤ PM ٠,٠٢٤١٩١٤٤٧ ٠,٩٥ ٠,٠٤٢ ٢٦٢,٦٥ کارگاه برش کاری ١٩٠١ 

٥ PM ٠,٠٠٤٣٣٦٨٧١ ٠,٩٦ ٠,٠٠٧ ٢٨٥,٤٩ کارگاه برش کاری ١٩٠٣ 

٦ PM ٠,٠٠٣٤٩٣١٩٢ ٠,٩٦ ٠,٠٠٥٣ ٣٠٣,٧١ کارگاه برش کاری ١٩٠٦ 

 

 

 مکمل: نام قطعه 

 PM ٤٣٠١ PM ١٧٥٦ PM ١٧٠٤  

 

 
 

  

 
٢٣٠ 

     

 ٠,٠٢ ٠,٠٤ ٠,٠٦  

 تعداد ماشين درصد کارايی زمان استاندارد تعداد قطعه ورودی  محل ماشين شماره ماشين رديف

١ PM ٠,٠١٢٢٢٣٤٣٨ ٠,٩٢ ٠,٠٢٣ ٢٣٤,٦٩ کارگاه پرسکاری ١٧٠٤ 

٢ PM ٠,٠٢٢٦٣٦١١١ ٠,٩ ٠,٠٤ ٢٤٤,٤٧ کارگاه پرسکاری ١٧٥٦ 

٣ PM ٠,٠٠١١٤٠٧٠٢ ٠,٩٥ ٠,٠٠٢ ٢٦٠,٠٨ کارگاه برش کاری ٤٣٠١ 

 

 

 



    
  

 ٣٠

 پايه موتور: نام قطعه 

 PM ٤٣٠١ PM ١٩٠١ PM ١٧٣٤ PM ١٧٤٥ PM ١٧٢٥ 

نصب بر روی 

مجموعه بدنه 

 PM(بادزن

١٢١٨(  

 

 
 

      ٢٣٠ 

        

 ٠,٠٥ ٠ ٠,٠٣ ٠,٠١ ٠,٠٦ ٠,٠٦  

 تعداد ماشين ايیدرصد کار زمان استاندارد تعداد قطعه ورودی  محل ماشين شماره ماشين رديف

١ PM ٢٤٢,١١ کارگاه نيم ساخته ١٢١٨    

٢ PM ٠,٠٧٠٥٠٠٧٨١ ٠,٨٨ ٠,١٢٣ ٢٤٢,١١ کارگاه پرسکاری ١٧٢٥ 

٣ PM ٠,٠٧٧٧٠٤٧٥٢ ٠,٨٩ ٠,١٣٣ ٢٤٩,٥٩ کارگاه پرسکاری ١٧٤٥ 

٤ PM ٠,١٣٣٥٩٠٨٩٧ ٠,٩٢ ٠,٢٣٤ ٢٥٢,١١ کارگاه پرسکاری ١٧٣٤ 

٥ PM ٠,٠١٩٩٩٨١١٤ ٠,٩٥ ٠,٠٣٤ ٢٦٨,٢١ کارگاه برشکاری ١٩٠١ 

٦ PM ٠,٠٠١٢٥١٤٤٧ ٠,٩٥ ٠,٠٠٢ ٢٨٥,٣٣ کارگاه برشکاری ٤٣٠١ 

 

 نگهدارنده حصار: نام قطعه 

 PM ١٩٠٣ PM ١٧٠١ 

نصب بر روی 

مجموعه بدنه 

 PM(حصار

١١١١(  

 

 
 

   
٦٩٠ 

     

 ٠,٠١ ٠,٠٢ ٠,٠٨  

 تعداد ماشين درصد کارايی ان استانداردزم تعداد قطعه ورودی  محل ماشين شماره ماشين رديف

١ PM ٦٩٦,٩٧ کارگاه نيم ساخته ١١١١    

٢ PM ٠,٠٦٣٤٩٩١٠٧ ٠,٩١ ٠,٠٣٩ ٧١١,١٩ کارگاه پرسکاری ١٧٠١ 

٣ PM ٢,٠٧٥١٩٦٣٥٤ ٠,٩٦ ١,٢٣٧ ٧٧٣,٠٤ کارگاه برشکاری ١٩٠٣ 

 

 

 



    
  

 ٣١

 آب پخش کن: نام قطعه 

 PM ٤٣٠١ PM ١٧٣٨ PM ١٧٥٧ 

نصب بر روی 

آب مجموعه 

پخش 

 PM(کن

٢٩٠٦(  

 

 
 

    ٦٩٠ 

      

 ٠ ٠,٠٥ ٠ ٠,٠٦  

تعداد قطعه ورودی  محل ماشين شماره ماشين رديف

زمان 

 تعداد ماشين درصد کارايی استاندارد

١ PM ٦٩٠ کارگاه نيم ساخته ٢٩٠٦    

٢ PM ٠,٩٧٦٩٦٥٨٩٧ ٠,٩٢ ٠,٥٩٤ ٧٢٦,٣١ کارگاه پرسکاری ١٧٥٧ 

٣ PM ٠,٨٢٧١٨٦٣٨٩ ٠,٩ ٠,٤٩٢ ٧٢٦,٣١ کارگاه پرسکاری ١٧٣٨ 

٤ PM ٠,٠٠٤٤٠٥٦٣٢ ٠,٩٥ ٠,٠٠٢٦ ٧٧٢,٦٨ کارگاه برشکاری ٤٣٠١ 

 

 ١٢٠٣ PM عدد هادی باد به وسيله ماشين ١ عدد بست هادی باد و ٢برای ساخت مجموعه هادی باد بايد

 .محاسبه می کنيم به هم جوش داده شوند ، از اين رو تعداد ماشين فوق را به صورت زير 

 

 
 تعداد ماشين درصد کارايی زمان استاندارد تعداد قطعه ورودی  محل ماشين شماره ماشين

PM ٠,١٧ ٠,٩٨ ٠,٣٤٤ ٢٣٧,١١ کارگاه نيم ساخته ١٢٠٣ 

 

 

 

 

 

 

 

 



    
  

 ٣٢

 بست هادی باد: نام قطعه 

 PM ٤٣٠١ PM ١٧٠٤ 

نصب بر روی 

مجموعه هادی 

  )١٢٠٣ PM(باد

 

 
 

   

 از بست هادی باد دو عدد در مجموعه هادی باد استفاده می چون

ودی به ماشين  ، تعداد قطعه های ورشود

    ١٢٠٣ PM. عدد باشد ٤٦٠  بايد 

 ٠,٠٣ ٠,٠٢ ٠,٠٦  

 تعداد ماشين درصد کارايی زمان استاندارد تعداد قطعه ورودی  محل ماشين شماره ماشين رديف

١ PM ١٢٠٣ 

کارگاه نيم 

    ٤٧٤,٢٢ ساخته

٢ PM ١٧٠٤ 

کارگاه 

 ٠,٠٢١٩١٥٧٦١ ٠,٩٢ ٠,٠٢ ٤٨٣,٩ پرسکاری

٣ PM ٤٣٠١ 

کارگاه برش 

 ٠,١٤٣٣٧٣٥٣١ ٠,٩٥ ٠,١٢٧ ٥١٤,٧٩ کاری

  

 

 و  ١١٠٨ PMبرای ساخت مجموعه طاق بايد ابتدا بست نگهدار دو راهی آب پخش کن توسط ماشين 

ده و سپس مجموعه برای رنگ به ده ش به طاق جوش دا١١٠٩ PMسپس بست لوله و سيم توسط ماشين 

 و ماشين های کارگاه ١١٠٩ PM و ١١٠٨ PMبنابراين تعداد ماشين های . شودکارگاه نقاشی برده می

  . را به صورت زير محاسبه می کنيمنقاشی

 تعداد قطعه ورودی  محل ماشين شماره ماشين رديف

زمان 

 تعداد ماشين درصد کارايی استاندارد

 ٠,٠٥٢٧٠٨٣٣٣ ١ ٠,١١ ٢٣٠ رگاه نقاشیکا کوره پخت ١

 

٢ 
 

دستگاه رنگ 

 ٠,٠٤٣١٢٥ ١ ٠,٠٩ ٢٣٠ کارگاه نقاشی پودری

 ٠,٠٦٢٢٩١٦٦٧ ١ ٠,١٣ ٢٣٠ کارگاه نقاشی کانال شستشو ٣

٤ PM ٠,٥٠١١٢٦٠٩٩ ٠,٩٤ ٠,٩٥٣٦ ٢٣٧,١١ کارگاه نيم ساخته  ١١٠٩ 

٥ PM ٠,٥١٦٥١٢٤٢١ ٠,٩٥ ٠,٩٥٣٦ ٢٤٦,٩٩ کارگاه نيم ساخته  ١١٠٨ 

 



    
  

 ٣٣

  

 لوله آبرسان: نام قطعه 

 PM ٠٢٠٠  

 

 
 

 ٢٣٠ 

   

 ٠,٠٣  

شماره ماشين رديف تعداد قطعه ورودی  محل ماشين  تعداد ماشين درصد کارايی زمان استاندارد

١ PM ٠,١٨١ ٠,٩٦ ٠,٣٥٢ ٢٣٧,١١ کارگاه لوح و زوار پلاستيک ٠٢٠٠ 

  

 زوار دهانه: نام قطعه 

 PM ٠٢٠٠  

 

 
 

 ٢٣٠ 

   

 ٠,٠٣  

شماره ماشين رديف تعداد قطعه ورودی  محل ماشين

زمان 

 تعداد ماشين درصد کارايی استاندارد

١ PM ٠,٠٥١٤ ٠,٩٦ ٠,١ ٢٣٧,١١ کارگاه لوح و زوار پلاستيک ٠٢٠٠ 

  

 

 صافی پمپ: نام قطعه 

 PM ٣٣٠٧  

 

 
 

 ٢٣٠ 

   

 ٠,٠٦  

 رديف

شماره 

 تعداد ماشين درصد کارايی زمان استاندارد قطعه ورودی تعداد محل ماشين ماشين

١ PM ٠,٢٩٧ ٠,٩٥ ٠,٥٥٥ ٢٤٤,٦٨ کارگاه فرم و تزريق پلاستيک ٣٣٠٧ 



    
  

 ٣٤

 حلقه عبور سيم: نام قطعه 

 PM ٣٣٠٢  

 

 
 

 ٢٣٠ 

   

 ٠,٠٤  

 رديف

شماره 

 تعداد قطعه ورودی  محل ماشين ماشين

زمان 

 تعداد ماشين درصد کارايی استاندارد

١ PM ٣٣٠٢ 

کارگاه فرم و تزريق 

 ٠,٠٢٢٩ ٠,٩٨ ٠,٠٤٥ ٢٣٩,٥٨ پلاستيک

  

  

 واشر پلاستيکی

 PM ٣٣٠٤  

 

 
 

 ٢٣٠ 

   

 ٠,٠٥  

 رديف

شماره 

تعداد قطعه ورودی  محل ماشين ماشين

زمان 

 تعداد ماشين درصد کارايی استاندارد

١ PM ٠,٦٦٣ ٠,٩٧ ٠,٢٥٥ ١٢١٠,٥٣ کارگاه فرم و تزريق پلاستيک ٣٣٠٤ 

  

   . هر کدام يک عدد کافی استی زيررای پوشال سازی از دستگاه هاب

 دستگاه رنده پوشال اره نواری 

دستگاه دوخت 

 پوشال طولی

دستگاه دوخت 

  پوشال عرضی

 

 
 

     

      

      

  



    
  

 ٣٥

 ستون: نام قطعه 

 PM ٤٣٠١ PM ١٩٠١ PM ١٧٣٥ PM اشينق ١٧٣٩  

 

 
 

     ٤٦٠ 

       

 ٠ ٠ ٠,٠٢ ٠,٠٦ ٠,٦  

شماره ماشين رديف محل ماشين

تعداد قطعه 

ورودي زمان استاندارد درصد كارايي  تعداد ماشين

کارگاه نقاشی کوره پخت ١ ٤٦٠ ٠,١٣ ١ ٠,١٢ 

 

٢ 
 

دستگاه رنگ 

کارگاه نقاشی پودری ٤٦٠ ٠,١٦ ١ ٠,١٥ 

٣ 

کانال 

کارگاه نقاشی شستشو ٤٦٠ ٠,١١ ١ ٠,١٠٥ 

٤ PM کارگاه پرسکاری ١٧٣٩ ٤٦٠ ٠,٤٤٦ ٠,٨٩ ٠,٤٨ 

٥ PM کارگاه پرسکاری ١٧٣٥ ٤٦٩,٤ ٠,٢٦٢ ٠,٩ ٠,٢٨٥ 

٦ PM کارگاه برشکاری ١٩٠١ ٤٩٩,٣٥ ٠,٠١٢٨ ٠,٩٥ ٠,٠١٤ 

٧ PM ٤٣٠١ کارگاه برشکاری ٥٣١,٢٢ ٠,٠٠٦٤ ٠,٩٥ ٠,٠٠٧٥ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



    
  

 ٣٦

 دور بدنه بادزن: نام قطعه 

PM ٤٣٠١ PM ١٩٠١ PM ١٧٢٥ PM ١٧٣٧ PM ١٢١٩ PM ١٢٢٠ PM ١٢٢١ PM ١٢١٨ PM١٢٢١ 

 

 
 

       ٢٣٠ 

         
٠,٠٢ ٠ ٠,٠٢ ٠,٠١ ٠ ٠,٠٢ ٠ ٠,٠٦ ٠,٦ 

 محل ماشين شماره ماشين رديف

تعداد 

قطعه 

 ورودي

زمان 

 استاندارد

درصد 

 تعداد ماشين كارايي

١ PM I٢٢١ 

كارگاه نيم 

    ٢٣٤,٧ ساخته

٢ PM ١٢١٨ 

كارگاه نيم 

    ٢٣٤,٧ ساخته

٣ PM ١٢٢٠ 

كارگاه نيم 

 ٠,١٣١ ٠,٩٦ ٠,٢٥٥ ٢٣٧,٠٦ ساخته

٤ PM ١٢١٩ 

كارگاه نيم 

 ٠,٢١٣ ٠,٩٨ ٠,٤٢٢ ٢٣٧,٦ ساخته

٥ PM ٠,٢١٥ ٠,٨٨ ٠,٣٧٥ ٢٤١,٩ كارگاه پرس ١٧٣٧ 

٦ PM ٠,٢١٥ ٠,٨٨ ٠,٣٧٥ ٢٤١,٩ كارگاه پرس ١٧٢٥ 

٧ PM ٠,٠٦٧ ٠,٩٥ ٠,١١٨ ٢٥٧,٣٤ كارگاه برش ١٩٠١ 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



    
  

 ٣٧

 مجموعه بدنه بادزن: ام قطعه ن

 PM ١٢١٨ PM١٢٢١  

 

 
 

 

 
٢٣٠ 

    

 ٠,٠٢ ٠  

 محل ماشين شماره ماشين رديف

تعداد قطعه 

 ورودي

زمان 

 استاندارد

درصد 

 تعداد ماشين كارايي

١ PM I٢٢١ 

كارگاه نيم 

 ٠,٩٢٦ ٠,٩٥ ١,٨ ٢٣٤,٧ ساخته

٢ PM ١٢١٨ 

كارگاه نيم 

 ٠,٩١٣ ٠,٩٧ ١,٨١١ ٢٣٤,٧ ساخته

  

 مجموعه بدنه حصار: نام قطعه 

 PM ١١١٠ PM نقاشي ١١١١  

 

 
 

   ٦٩٠ 

     

 ٠ ٠,٠٢ ٠  

 محل ماشين شماره ماشين رديف

تعداد قطعه 

زمان استاندارد ورودی   تعداد ماشين درصد کارايی

 ٠,١٦ ١ ٠,١١ ٦٩٠ گاه نقاشیکار کوره پخت ١

 

٢ 
 

 ٠,٥ ١ ٠,٣٥١ ٦٩٠ کارگاه نقاشی دستگاه رنگ پودری

 ٠,١٤ ١ ٠,٠٩٤ ٦٩٠ کارگاه نقاشی کانال شستشو ٣

١ PM ٢,٠٠١٣٩٤ ٠,٩٧ ١,٣٣٧ ٦٩٦,٩٧ کارگاه نيم ساخته ١١١١ 

٢ PM ١,٩٥١١٩٤ ٠,٩٦ ١,٢٧٧ ٧٠٤,٠٨ کارگاه نيم ساخته ١١١٠ 

  

 

 

  



    
  

 ٣٨

  پشت و طرفينبدنه حصار: نام قطعه 

PM ٤٣٠١ PM ١٩٠١ PM ١٧٣٣ PM ١٧٢٦ PM ١٧٤٠ PM ١٧٤٢ PM ١١١٠ PM ١١١١  

 

 
 

       ٦٩٠ 

         
٠,٠١ ٠,٠٢ ٠,٠٣ ٠,٠٧ ٠,٠٢ ٠,٠٧ ٠,٠٦ ٠,٦  

 محل ماشين شماره ماشين رديف

تعداد قطعه 

 ورودي

زمان 

 تعداد ماشين درصد كارايي استاندارد

١ PM ١١١١ 

كارگاه نيم 

    ٦٩٦,٩٧ ساخته

 

٢ 
 

PM ١١١٠ 

كارگاه نيم 

    ٧٠٤,٠٨ ساخته

٣ PM ٠,٢٦٦ ٠,٨٦ ٠,٤٥ ٧٢٥,٨٦ كارگاه پرس ١٧٤٢ 

٤ PM ٠,٤٣٨ ٠,٨٧ ٠,٦٩٦ ٧٨٠,٤٩ كارگاه پرس ١٧٤٠ 

٥ PM ٠,٦٢٨ ٠,٩١ ١,٠٢٣ ٧٩٦,٤٢ كارگاه پرس ١٧٢٦ 

٦ PM ٠,٤٣٥ ٠,٨٧ ٠,٦٣ ٨٥٦,٣٦ كارگاه پرس ١٧٣٣ 

٧ PM ٠,٠٤٣ ٠,٩٥ ٠,٠٦٤ ٩١١,٠٣ كارگاه برش ١٩٠١ 

٨ PM ٠,٠٢٩ ٠,٩٥ ٠,٠٤٠٧ ٩٦٩,١٨ كارگاه برش ٤٣٠١ 

 

 

 مجموعه آب پخش کن: نام قطعه 

  PM ٢٩٠٦   

 

 

 
 

 ٦٩٠  

     

  ٠   

 تعداد قطعه ورودي محل ماشين شماره ماشين رديف

زمان 

 تعداد ماشين درصد كارايي استاندارد

١ PM ٢٩٠٦ 

کارگاه نيم 

 ١,٢٦ ٠,٩٨ ٠,٨٦١ ٦٩٠ ساخته

  



    
  

 ٣٩

 نگهدارنده بدنه حصار: نام قطعه 

PM ٤٣٠١ PM ١٧٣٩   

 

 
 

 
٦٩٠  

٠ ٠,٠٦   

 محل ماشين شماره ماشين رديف

تعداد قطعه 

 تعداد ماشين درصد كارايي زمان استاندارد ورودي

١ PM ٠,٧١٧ ٠,٨٩ ٠,٤٤٤ ٦٩٠ كارگاه پرسکاری ١٧٣٩ 

٢ PM ٠,٠٠٠٦ ٠,٩٥ ٠,٠٠٠٤ ٧٢٦,٣٢ كارگاه برشکاری ٤٣٠١ 

 

 

 مانع سر ريز آب: نام قطعه 

 PM ١٩٠١ PM ١٩٠٥ PM ١٩٠٦ PM ٢٩٠٦  

 

 
 

    
٦٩٠ 

      

 ٠ ٠,٠٦ ٠,١ ٠,٠٦  

 محل ماشين شماره ماشين رديف

تعداد قطعه 

 ورودي

زمان 

 تعداد ماشين درصد كارايي استاندارد

١ PM ٦٩٠ کارگاه نيم ساخته ٢٩٠٦    

٢ PM٠,٠٦٦٩٠٥ ٠,٩٦ ٠,٠٤٢ ٧٣٤,٠٤ كارگاه برش ١٩٠٦ 

٣ PM٠,٠١١٣٨٢ ٠,٩٥ ٠,٠٠٧ ٧٤١,٤٦ كارگاه برش ١٩٠٥ 

٤ PM٠,٠٠٩١٦٨ ٠,٩٥ ٠,٠٠٥٣ ٧٨٨,٧٨ كارگاه برش ١٩٠١ 

 

 

 

 

 

 

 



    
  

 ٤٠

 لاستيک لرزه گير: نام قطعه 

 PM ١٩٠٦ PM ١٧٥٦     

 

 
 

  ٢٣٠    

       

 ٠,٠٤ ٠,٠٦     

 رديف

شماره 

 محل ماشين ماشين

تعداد 

قطعه 

 ورودي

زمان 

 تعداد ماشين درصد كارايي  استاندارد

١ PM٠,٠٢٨ ٠,٩  ٠,٠٥ ٢٣٩,٥٨ كارگاه پرس ١٧٥٦ 

٢ PM٠,٠٠١ ٠,٩٦  ٠,٠٠٢ ٢٥٤,٨٨ كارگاه برش ١٩٠٦ 

 

 

 

 

 نگهدار پمپ آب: نام قطعه 

 PM ٤٣٠١ PM ١٧٠١     

 

 
 

  ٢٣٠    

       

 ٠,٠٢ ٠,٠٦     

 تعداد ماشين درصد كارايي زمان استاندارد تعداد قطعه ورودي محل ماشين شماره ماشين رديف

١ PM ٠,٠١١ ٠,٩١ ٠,٠٢ ٢٣٤,٦٩ كارگاه پرس ١٧٠١ 

٢ PM ٠,٠٠٠١ ٠,٩٥ ٠,٠٠٠٢ ٢٤٩,٦٧ كارگاه برش ٤٣٠١ 

  

 

 

 

 

 



    
  

 ٤١

 صفحه جلو: نام قطعه 

 PM ٤٣٠١ PM ١٩٠١ PM ١٧٣٦ PM نقاشي ١٧٢٩  

 

 
 

     ٢٣٠ 

       

 ٠ ٠,٠٣ ٠,٠٦ ٠,٠٦ ٠,٦ 
 

شماره ماشين رديف

محل 

ماشين

تعداد قطعه 

ورودي

زمان 

استاندارد

درصد 

كارايي  تعداد ماشين

نقاشي ١

كارگاه 

نقاشي ٢٣٠ ٠,١٦ ١ ٠,٠٧٧ 

٢ PM ١٧٢٩

كارگاه 

پرس ٢٣٧,١١ ٠,٢١ ٠,٩ ٠,١١ 

٣ PM ١٧٣٦

كارگاه 

پرس ٢٥٢,٢٥ ٠,٤٤١ ٠,٩ ٠,٢٦ 

٤ PM ١٩٠١ كارگاه برش ٢٦٨,٣٥ ٠,٠٦٤ ٠,٩٥ ٠,٠٣٨ 

٥ PM ٤٣٠١ كارگاه برش ٢٨٥,٤٨ ٠,٠٣٩٤ ٠,٩٥ ٠,٠٢٥ 

 در کارگاه نيم ١٢١٨ PMعدد ديگر آن در ماشين يک  و ١١٠٩ PMسه عدد بست لوله و سيم در ماشين 

 .ته استفاده می شود خسا

 بست لوله وسيم: قطعه نام 

 PM ١٩٠٥ PM ١٧٠٤ PM ١١٠٩  

 

 
 

   ٩٢٠ 

     

 ٠,٠٣ ٠,٠٢ ٠,١  

 تعداد ماشين درصد کارايی زمان استاندارد تعداد قطعه ورودی  محل ماشين شماره ماشين رديف

١ PM ٢٣٠+٩٨٩,٦٩ کارگاه نيم ساخته ١١٠٩    

٢ PM ٢,٤٦٨٨٦٧٩٣٥ ٠,٩٢ ٠,٨٧٦ ١٢٤٤,٥٨ کارگاه پرسکاری ١٧٠٤ 

٣ PM ٠,٠١٣٣٤٣٤٨٢ ٠,٩٥ ٠,٠٠٤٤ ١٣٨٢,٨٧ کارگاه برشکاری ١٩٠٥ 

  

  



    
  

 ٤٢

 بدنه بادزن چپ و راست: نام قطعه 

 PM ١٩٠١ PM ١٩٠٢ PM ١٧٢٣ PM ١٢٢١  

 

 
 

    
٤٦٠ 

      

 ٠,٠٢ ٠,٠٥ ٠,٠٧ ٠,٠٦  

 تعداد ماشين درصد کارايی استانداردزمان  تعداد قطعه ورودی  محل ماشين شماره ماشين رديف

١ PM ٤٦٩,٣٩ کارگاه نيم ساخته ١٢٢١    

٢ PM ٠,٣٨٧٨٠٣١٩٨ ٠,٨٦ ٠,٣٢٤ ٤٩٤,٠٩ کارگاه پرسکاری ١٧٢٣ 

٣ PM ٠,٠٨٢٤٢٣٧٥٩ ٠,٩٤ ٠,٠٧ ٥٣١,٢٨ کارگاه برشکاری ١٩٠٢ 

٤ PM ٠,٠٦٥٦٩٠٩٤٣ ٠,٩٥ ٠,٠٥٣ ٥٦٥,١٩ کارگاه برشکاری ١٩٠١ 

  

  

  

 يه بادزنپا: نام قطعه 

 PM ١٩٠٣ PM ١٩٠١ PM ١٧١٧ PM ١٧٠٦  

 

 
 

    
٢٣٠ 

      

 ٠,٠٢ ٠ ٠,٠٦ ٠,٠٨  

 تعداد ماشين درصد کارايی زمان استاندارد تعداد قطعه ورودی  محل ماشين شماره ماشين رديف

١ PM ٠,١٣٠٥٦٨٥٤ ٠,٨٨ ٠,٢٣٥ ٢٣٤,٦٩ کارگاه پرسکاری ١٧٠٦ 

٢ PM ٠,٠٧١٩٨٢٤٧ ٠,٩ ٠,١٣٢٥ ٢٣٤,٦٩ رسکاریکارگاه پ ١٧١٧ 

٣ PM ٠,٠٢٦٢٨١٠٥ ٠,٩٥ ٠,٠٤٨ ٢٤٩,٦٧ کارگاه برشکاری ١٩٠١ 

٤ PM ٠,٠٠٢٣٥٥٧٣ ٠,٩٦ ٠,٠٠٤ ٢٧١,٣٨ کارگاه برشکاری ١٩٠٣ 

  

 

  



    
  

 ٤٣

 بست  دو راهی آب پخش کن: نام قطعه 

 PM ٤٣٠١ PM ١٧٤٥ PM ١١٠٨  

 

 
 

   
٦٩٠ 

     

 ٠,٠٤ ٠,٠٣ ٠,٠٦  

 تعداد ماشين درصد کارايی زمان استاندارد تعداد قطعه ورودی  محل ماشين شماره ماشين رديف

١ PM ١١٠٨ 

کارگاه نيم 

    ٧١٨,٧٥ ساخته

٢ PM ٠,١٣٠٠٨٧٧٨١ ٠,٨٩ ٠,٠٧٥ ٧٤٠,٩٨ کارگاه پرسکاری ١٧٤٥ 

٣ PM ٠,٠٠٠١٧٢٨٦٨ ٠,٩٥ ٠,٠٠٠١ ٧٨٨,٢٨ کارگاه برشکاری ٤٣٠١ 

  

 تاقانپايه يا: نام قطعه 

 PM ١٩٠٣ PM ١٩٠٦ PM ١٧٢٢  

 

 
 

   
٤٦٠ 

     

 ٠,٠٢ ٠,٠٦ ٠,٠٨  

 رديف

شماره 

 تعداد ماشين درصد کارايی زمان استاندارد تعداد قطعه ورودی  محل ماشين ماشين

١ PM ٠,٣٢٥٩٦٥٣ ٠,٨٧ ٠,٢٩ ٤٦٩,٣٩ کارگاه پرسکاری ١٧٢٢ 

٢ PM ٠,٠٥٢٠١٥٦ ٠,٩٦ ٠,٠٤٨ ٤٩٩,٣٥ کارگاه برشکاری ١٩٠٦ 

٣ PM ٠,٠٠١١٧٧٩ ٠,٩٦ ٠,٠٠١ ٥٤٢,٧٧ کارگاه برشکاری ١٩٠٣ 

 

 

 

  

  



    
  

 ٤٤

 پره بادزن: نام قطعه 

 PM ٤٣٠١ PM ١٧٤٥  

 

 
 

  
٢٣٠ 

    

 ٠,٠٣ ٠,٠٦  

 رديف

شماره 

 تعداد ماشين درصد کارايی زمان استاندارد تعداد قطعه ورودی  محل ماشين ماشين

١ PM ٠,٥٩٤٩٩٥١٣ ٠,٨٩ ١,٠٧٢ ٢٣٧,١١ ریکارگاه پرسکا ١٧٤٥ 

٢ PM ٠,٠٢٠٤٦٧٦٥ ٠,٩٥ ٠,٠٣٧ ٢٥٢,٢٥ کارگاه برشکاری ٤٣٠١ 

  

  

  

 رينگ بادزن: نام قطعه 

 PM ٤٣٠١ PM ١٩٠١ PM ١٧٦١  

 

 
 

   
٤٦٠ 

     

 ٠,٠٢ ٠,٠٦ ٠,٠٨  

تعداد قطعه ورودی  محل ماشين شماره ماشين رديف  تعداد ماشين يیدرصد کارا زمان استاندارد

١ PM ٠,٣٠٧٣٢ ٠,٩ ٠,٢٨٨ ٤٦٠,٩٨ کارگاه پرسکاری ١٧٦١ 

٢ PM ٠,٠٤٠٨٦٦٦٦٧ ٠,٩٥ ٠,٠٣٨ ٤٩٠,٤ کارگاه برش کاری ١٩٠١ 

٣ PM ٠,٠١١٤٤٠٧٨٩ ٠,٩٥ ٠,٠١ ٥٢١,٧ کارگاه برش کاری ٤٣٠١ 

 

 

 

 

  



    
  

 ٤٥

 مجموعه شبکه نگهداری پوشال: نام قطعه 

 PMعمليات ديپ شابلن گذاری ١٢٠١ 

 کوره عبور از

  پخت

 

 
 

    
٢٠٧٠ 

      

 ٠ ٠ ٠,٠٤ ٠,٠٥  

 محل ماشين شماره ماشين رديف

تعداد قطعه 

 تعداد ماشين درصد کارايی زمان استاندارد ورودی 

 ٠,٢١٩٩٣٨ ١ ٠,٠٥١ ٢٠٧٠ کارگاه ديپ کوره پخت ١

 ٠,٣٨٨١٢٥ ١ ٠,٠٩ ٢٠٧٠ کارگاه ديپ مخزن رنگ ١

   ٠,١٢ ٢١٥٦,٢٥ ه ديپکارگا شابلن گذاری ١

١ PM ٦,٦٩٤٧٣٨ ٠,٩٥ ١,٣٤٥ ٢٢٦٩,٧٤ کارگاه نيم ساخته ١٢٠١ 

  

  

 پلاک مشخصات: نام قطعه 

 PM ٢٢٠٢ PM عمليات چاپ ٢٢٠١  

 

 
 

   
٢٣٠ 

     

 ٠,٠٥ ٠,٠٣ ٠,٠٢  

 داد ماشينتع درصد کارايی زمان استاندارد تعداد قطعه ورودی  محل ماشين شماره ماشين رديف

 ٠,٠٢٢٦٦٩٤٧٦ ٠,٨٩ ٠,٠٤ ٢٤٢,١١ کارگاه چاپ ماشين چاپ ١

٢ PM ٠,٠٢١١٣١٠٦٨ ٠,٩٤ ٠,٠٣٨٢ ٢٤٩,٥٩ کارگاه قطعات تزيينی ٢٢٠١ 

٣ PM ٠,٠٣٣٥٦٦٤٨١ ٠,٩٢ ٠,٠٥٨٢ ٢٥٤,٦٩ کارگاه قطعات تزيينی ٢٢٠١ 

  

 

 

 



    
  

 ٤٦

 آرم ارج: نام قطعه 

 PM ٢٢٠٢ PM عمليات چاپ ٢٢٠١  

 

 
 

   
٦٩٠ 

     

 ٠,٠٥ ٠,٠٣ ٠,٠٢  

 رديف

شماره 

 تعداد ماشين درصد کارايی زمان استاندارد تعداد قطعه ورودی  محل ماشين ماشين

 ١,٦٨٨٢٨٥٩٦ ٠,٨٩ ٠,٩٩٣ ٧٢٦,٣٢ کارگاه چاپ ماشين چاپ ١

٢ PM ٠,٨١٦٤٨٨٨٣ ٠,٩٤ ٠,٤٩٢ ٧٤٨,٧٨ کارگاه قطعات تزيينی ٢٢٠١ 

٣ PM ٠,٠٢٥٩٥٣١٣ ٠,٩٢ ٠,٠١٥ ٧٦٤,٠٦ یکارگاه قطعات تزيين ٢٢٠٢ 

 

ال با توجه به محاسبات انجام شده در بالا کل تعداد ماشين آلات لازم برای بخش های کارگاهی را به ح

اين عدد برای هر ماشين از جمع کردن تعداد ماشين آلات لازم ازآن نوع برای قطعات . دست می آوريم 

و در نهايت .  دست آمده برای هر ماشين را رند اضافه می نماييم مختلف به دست می آيد و در نهايت عدد به

لف را با توجه به تعداد کارگر لازم برای هر عدد از هر ماشين کل تعداد کار گران لازم برای کارگاه های مخت

  .به دست می آوريم

  

  



    
  

 ٤٧

  

  

  

  

  

 

 

 

 

 

 تعداد ماشين آلات و نيروی انسانی کارگاه نيم ساخته

  شماره
  ماشين

  تعداد
  ماشين

  تعداد 
 كارگر

 دا کارگرانتع

PM ٢ ٢ ١ ١١٠٨ 

PM ٢ ٢ ١ ١١٠٩ 

PM ٨ ٢ ٤ ١١١٠ 

PM ١٥ ٣ ٥ ١١١١ 

PM ٧ ١ ٧ ١٢٠١ 

PM ١ ١ ١ ١٢٠٣ 

PM ٢ ٢ ١ ١٢١٨ 

PM ١ ١ ١ ١٢١٩ 

PM ١ ١ ١ ١٢٢٠ 

PM ٢ ٢ ١ ١٢٢١ 

PM ٢ ١ ٢ ٢٩٠٦ 

 ٤٣ ١٨ ٢٥ جمع

 

 

 تعداد ماشين آلات و نيروی انسانی کارگاه برشکاری

  شماره 
 ماشين

  تعداد
  ماشين

 كارگرلازم برای تعداد
 هر ماشين

 تعدا کارگران

PM ٢ ٢ ١ ١٩٠١ 

PM ٣ ٣ ١ ١٩٠٢ 

PM ٦ ٢ ٣ ١٩٠٣ 

PM ٢ ٢ ١ ١٩٠٥ 

PM ٢ ٢ ١ ١٩٠٦ 

PM ٢ ٢ ١ ٤٣٠١ 

 ١٧ ١٣ ٨ جمع



    
  

 ٤٨

 

 کاریسعداد ماشين آلات و نيروی انسانی کارگاه پرت

  شماره
  ماشين

  تعداد
  ماشين

  تعداد 
 كارگر

 تعدا کارگران

PM ١ ١ ١ ١٧٠١ 
PM ٣ ١ ٣ ١٧٠٤ 
PM ٢ ٢ ١ ١٧٠٦ 
PM ٢ ٢ ١ ١٧١٧ 
PM ٢ ٢ ١ ١٧١٩ 
PM ٣ ٣ ١ ١٧٢١ 
PM ٢ ٢ ١ ١٧٢٢ 
PM ٣ ٣ ١ ١٧٢٣ 
PM٢ ٢ ١ ١٧٢٤ 
PM١ ١ ١ ١٧٢٥ 
PM٤ ٢ ٢ ١٧٢٦ 
PM ٣ ٣ ١ ١٧٢٩ 
PM ٢ ٢ ١ ١٧٣٢ 
PM ٦ ٣ ٢ ١٧٣٣ 
PM ١ ١ ١ ١٧٣٤ 
PM ٢ ٢ ١ ١٧٣٥ 
PM ٢ ٢ ١ ١٧٣٦ 
PM ٢ ٢ ١ ١٧٣٧ 
PM ٢ ١ ٢ ١٧٣٨ 
PM ٤ ٢ ٢ ١٧٣٩ 
PM ٨ ٤ ٢ ١٧٤٠ 
PM ٢ ٢ ١ ١٧٤٢ 
PM ١ ١ ١ ١٧٤٥ 
PM ١ ١ ١ ١٧٥٦ 
PM ١ ١ ١ ١٧٥٧ 
PM ١ ١ ١ ١٧٥٨ 
PM ٣ ٣ ١ ١٧٦١ 

 ٦٦ ٥٢ ٣٤ جمع

  

 انی کارگاه قطعات تزيينیمحاسبه تعداد ماشين آلات و نيروی انس

  شماره
  ماشين

  تعداد
  ماشين

  تعداد 
 كارگر

 تعدا کارگران

PM ١ ١ ١ ٢٢٠١ 

PM ٣ ٣ ١ ٢٢٠٢ 

 ٤ ٤ ٢ جمع



    
  

 ٤٩

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

 کمحاسبه تعداد ماشين آلات و نيروی انسانی کارگاه لوح و زوار پلاستي

  شماره
  ماشين

  تعداد
  ماشين

  تعداد 
 كارگر

 تعدا کارگران

PM ٢ ٢ ١ ٠٢٠٠ 

 ٢ ٢ ١ جمع

  

  

  

 محاسبه تعداد ماشين آلات و نيروی انسانی کارگاه چاپ

  شماره
  ماشين

  تعداد
  ماشين

  تعداد 
 كارگر

 تعدا کارگران

 ٢ ٢ ٢ ماشين چاپ

 ٢ ٢ ٢ جمع

 تعداد ماشين آلات و نيروی انسانی کارگاه ديپ

  شماره
  ماشين

  تعداد
  ماشين

  تعداد 
 كارگر

 تعدا کارگران

 ١ ١ _ شابلن گذاري

 ١ ١ ١ مخزن رنگ

 ١ ١ ١ كوره پخت كارگاه ديپ

 ٢ ٢ ٢ جمع
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 محاسبه تعداد ماشين آلات و نيروی انسانی کارگاه پوشال سازی

  شماره
  ماشين

  تعداد
  ماشين

  تعداد 
 كارگر

 تعدا کارگران

 ٢ ٢ ١ اره نواري

 ٢ ٢ ١ دستگاه رنده پوشال

 ٥ ٥ ١  دوخت پوشال طوليدستگاه

 ٣ ٣ ١ دستگاه دوخت پوشال عرضي

 ١٢ ١٢ ٤ جمع

  

  

  

 

 

 

 

 

 

 

  

 

  

  

 تعداد ماشين آلات و نيروی انسانی کارگاه فرم و تزريق پلاستيک

  شماره
  ماشين

  تعداد
  ماشين

  تعداد 
 كارگر

 تعدا کارگران

PM ١ ١ ١ ٣٣٠٢ 

PM ١ ١ ١ ٣٣٠٤ 

PM١ ١ ١ ٣٣٠٧ 

 ٣ ٣ ٣ جمع
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 نولوژي توليد تک

 نوع آن ٢ نوع تکنولوژي توليد که شامل گروهي ،محل ثابت ،کارگاهي و خط توليد هستند ؛مناسب است تا از٤از 

 نوع تکنولوژي توليد استفاده مي ٢ استفاده شود ؛همچنان که  در کارخانه ي ارج نيز از اين ٢١٣٥در توليد کولر 

  .شود 

ليه از تکنولوژي کارگاهي استفاده مي شود  و در مرحله ي بعد با کمک در مرحله ي اول براي ساخت قطعات او

  .محصول نهايي آماده مي شود ) مونتاژ ( يک خط توليد 

  

  تکنولوژي کارگاهي  

برشکاري ،پرسکاري ،نيم ساخته ،قطعات تزئيني ، چاپ :  کارگاه مختلف استفاده مي شود ٧در کارخانه ي ارج از 

  .،ديپ ونقاشي 

ات مودرد نياز کولر در اين کارگاه ها ساخته مي شود ؛که ماده ي اوليه ي آن ها را  ورقه هاي آهني اکثر قطع

  .تشکيل مي دهد 

در کارگاه نيم ساخته .اين ورقه ها با توجه به نيازشان به ترتيب از کارگاه هاي برشکاري و پرسکاري مي گذرند 

ديدِ  ترکيبي بوجود مي آورند که مجموعه اي از ديگر بعضي از اين قطعات با هم ترکيب شده و يک قطعه ي ج

  .قطعات است 

کارگاه ديپ نيز فقط .پلاک مشخصات و آرم هاي ارج توليد مي شوند ,در کارگاه هاي قطعات تزئيني و چاپ 

  .مخصوص مجموعه ي نگهدار پوشال است 

حدود (. قطعات بسيار بالاستدليل استفاده از سيستم کارگاهي براي توليد قطعات کولراين است که تعداد

  .يعني تنوع توليد بالاست ) . قطه ٤٠

البته تعداد توليد هم بالاست ولي با اين حال از تکنولوژي گروهي استفاده نمي شود چرا که موارد ديگري در 

ها از دقت داشته بلشيد که توالي عمليات در اين جا مفهومي ندارد و دستگاه .انتخاب اين تاثير گذار بوده اند 

پس در هر زمان ،با استفاده از ماشين آلات هر کارگاه مي توان به توليد هر نوع قطعه اي . يکديگر مستقلند 



    
  

 ٥٢

و نکته ي قابل توجه ديگر اين که در اين کارگاه ها مثلا در کارگاه پرسکاري از يک دستگاهِ  پرس براي . پرداخت 

 نيست که يک دستگاه در تمام طول مدت ساعات يک روز انجام چند عمليات مختلف اسفاده مي شود  و اين طور

  .کاري ،به توليد يک نوع قطعه بپردازند 

با توجه به اين که تکنولوژي کارگاهي هزينه ي اوليه ي کمي دارد و از نظر اقتصادي به صرفه است ،به نظر مي 

  .آيد اين تکنولوژي براي  توليد  قطعات در اين مرحله مناسب است 

  )مونتاژ (خط توليد

 ،تمامي قطعات آماده شده اند وکافي است تا در کنار يکديگر سوار شده و ٢١٣٥در ادامه ي روند توليدِ  کولر 

  .است ) مونتاژ(بدين منظور مسلما بصرفه ترين کار استفاده از يک خط توليد . محصول نهايي را بسازند 

ار مي شوند  و در کنار هم در پايان مسير اين خط در طي اين خط قطعات مختلف به ترتيب روي بدنه ي کولر سو

  .را مي سازند  ) ٢١٣٥کولر (محصول نهايي 

براي چندين بار تکرار چنين کارهايي .کارها تکراري و مشخص هستند .درچنين خطي نياز به کارگر ماهر نداريم 

هترين کار استفاده از يک خط ب... نظير سوار کردن موتور يا بستن سيم ها به هم يا گذاشتن در جعبه تقسيم و

  .مونتاژ است 

يعني محصول ما فقط يک . دقت کنيد که تنوع محصول نداريم . با اين کار زمان انجام عمليات کاهش مي يابد 

 به راحتي مي توان تشخيص دادکه منسب ترين ABCکه طبق آناليز . از طرفي تعداد توليد بالاست . کولر است 

  .ونتاژ است کار استفاده از يک خط م
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  .جدول زير نيز گواه بر اين ادعاست .  است و يک خط توليد را مي طلبد  Aمي بينيد که محصول ما از نوع 

  
  

خط توليد   

حل ثابتم  

 گروهی

 کارگاهی

 ميزان توليد

 A B C تنوع

 ميزان توليد

 تنوع
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که تکراري بودن البته بايد دقت کرد .از مزاياي چنين خطي کنترل ساده روي آن و کاهش زمان توليد است 

  .کارها  بر روي کارگران اثر منفي نگذارد و آنها را از نظر روحي خسته نکند 

  

  

  تکنولوژي ساخت 
نظير موتور ،سه .  ا زخارج از کارخانه تامين مي شوند ٢١٣٥بعضي از قطعات مورد نياز براي ساخت کولر 

ن ها در داخل کارخانه مقدور نبوده و يا صرفه که دليل اين کار احتمالا اين بهده که ساخت آ... .راهي آب و 

  . ي اقتصادي نداشته است 

  .در مورد چنين قطعاتي صحبت از تکنولوژي ساخت بي مورد است 

ساير قطعات که قسمت اعظمي از آن ها را نيز شامل مي شود بيشتر از  يک نوع ماده اوليه ساخته مي 

دقت . و روش اصلي برشکاري و پرسکاري استفاده مي شود بدين منظور از د.يعني از ورق هاي آهن . شوند 

. استفاده کرد ... داشته باشيد که به غير از اين روش ها مي توان از روش هايي نظير فورج يا اکستروژن  و

ولي به دليل اين که ما نه نياز به محصولي مستحکم داريم و نه مي خواهيم با هزينه هاي گزافي مواجه 

  . مناسب مي دانيم ٢١٣٥ش ها بسنده کرده  وآن ها را براي ساخت کولر شويم به همين رو
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  انبارها
  انبارهای کارخانه به شرح زير است 

  انبار ورق

  انبار قطعات کولر 

  انبار اسقاط

  انبار لوازم يدکی ، ابزار و ملزومات

  انبار محصول نهايی

  .را شرح می دهيم حال محاسبه فضای مورد نياز برای هر يک از اين انبارها 

ين انبارها برابر با نياز ماهانه در حداکثر موجودی ا، در محاسبات فضای انبارهای ورق و انبار قطعات کولر 

  .نظر گرفته شده است 

  

  

  

 انبار ورق

   .شوددر انبار ورق ، ورق هايی را که برای برشکاری قطعات در کارگاه برشکاری لازم است نگهداری می

خريداری کرده و آن ها را در پالت هايی  ميل ١و ميل ٠,٥ قطر مختلف ر دو د متر٢ *١,٥ابعاد ورق ها را در 

 ٥برای جلوگيری از لغزش و افتادن پالت ها نيز هر .  سانتيمتر روی هم می چينيم ٢١٠*١٦٠*٨به ابعاد 

ر را در يک طبقه از جعبه تيرک دا ٢ قرار داده  و هر ٢٢٠*١٧٠*٤٥پالت را در يک جعبه تيرک دار به ابعاد 

به اين ترتيب ابعاد موارد ذکر شده را می توان به صورت زير خلاصه .  طبقه ای می چينيم ٦قفسه های 

  :کرد 
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 مورد
  طول

)cm( 

  عرض

)cm( 

   ارتفاع

)cm( 

  ١٥٠ ٢٠٠ ورق

 ٨ ١٦٠ ٢١٠ پالت

  جعبه 

 تيرک دار
٤٥ ١٧٠ ٢٢٠ 

 ٥٠ ١٨٠ ٤٥٠ قفسه
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  به فضای انبار ورق را در زير مشاهده می کنيد محاسبات مربوط 

  

 رديف
  نام 
 قطعه

 نوع ورق
  مساحت ورق 

  موردنياز
 )سانتيمتر مربع (

 
  تعداد در
  هر واحد
  محصول

 مساحت ورق مورد
   نياز روزانه

 )سانتی متر مربع ( 

 ٢٤٥٦٨٦٠ ١ ١٠٦٨٢ ميل ١ تشتک ١

 ٢٤٥٦٨٦٠ ١ ١٠٦٨٢ ميل ١ طاق ٢

 ١٨٤٠٠ ٤ ٢٠ ميل ١  و سيمبست لوله ٣

 ٢٥٢٧٤٧٠ ١ ١٠٩٨٩ ميل ١ صفحه جلو ٤

 ٤٥٠٨٠٠ ٢ ٩٨٠ ميل ١ ستون ٥

 ٥٢١٧٧٨٠ ١ ٢٢٦٨٦ ميل ٠,٥ دور بدنه بادزن ٦

 ٦٨٤٤٨٠ ١ ٢٩٧٦ ميل ٠,٥ بدنه بادزن ٧

 ١٦١٠٠٠ ١ ٧٠٠ ميل ١ پايه موتور ٨

 ١٧٢٥٠ ٣ ٢٥ ميل ٠,٥ بست دو راهی آب پخش کن ٩

 ٣٢٢٠٠٠ ٢ ٧٠٠ ميل ٠,٥ پايه ياطاقان ١٠

 ٢٠٧٠٠٠ ١ ٩٠٠ ميل ١ پره بادزن ١١

 ٤٦٠٠٠٠ ٢ ١٠٠٠ ميل ٠,٥ رينگ باد زن ١٢

 ٦٩٠٠ ٢ ١٥ ميل ٠,٥ بست هادی باد ١٣

 ٨٠٥٠٠ ١ ٣٥٠ ميل ١ هادی باد ١٤

 ٦٢١٠٠ ٣ ٩٠ ميل ١ مانع سر ريز آب ١٥

 ١٩٣٢٠٠ ٣ ٢٨٠ ميل ١ آب پخش کن ١٦

 ٥٤٥٤٦٨٠ ١ ٢٣٧١٦ ميل ١ بدنه حصار پشت و طرفين ١٧

 ٢٠٧٠٠٠ ٣ ٣٠٠ ميل ١ تقويت بدنه حصار ١٨

 ١٠٧٦٤٠٠ ٣ ١٥٦٠ ميل ١ نگهدارنده بدنه حصار ١٩

 ٣٦٨٠٠ ١ ١٦٠ ميل ١ نگهدارنده پمپ آب ٢٠

 ٩٢٠٠٠ ١ ٤٠٠ ميل ١ لرزه گير پمپ آب ٢١

 ٤١٤٠٠٠ ٣ ٦٠٠ ميل ١ نگهدارنده حصار ٢٢
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 برگ تحليل انبار ورق
 ابعاد پالت

  طول
)cm( 

  عرض
)cm( 

  ارتفاع
)cm( 

 نوع ورق
مساحت ورق 

  مورد نياز
 روزانه

  تعداد ورق
مورد نياز 
 روزانه

  تعداد ورق
مورد نياز 
  روزانه

با احتساب ( 
 )ضايعات 

تعداد ورق 
  مورد نياز 
 ماهانه

ظرفيت هر 
 پالت

تعدادپالت 
  های

 مورد نياز

 ٣١ ١٦٠ ٤٩٢٨ ٢٤٧ ٢٢٤ ٦٧٠٨٤١٠ ميل ٠,٥ ٨ ١٦٠ ٢١٠

 ١٤٦ ٨٠ ١١٦٦٠ ٥٨٣ ٥٣٠ ١٥٨٩٥٠٧٠ ميل ١      

 ١٧٧                 جمع

  

  

  تعداد پالت

 موجود در 

هر جعبه 

 تيرک دار

تعدادجعبه 

تيرکدار در 

 هر طبقه

  تعداد

  پالت های 

 هر طبقه

تعداد طبقه 

  های 

 هر قفسه

تعداد پالت 

های هر 

 قفسه

  تعداد 

 قفسه های 

 مورد نياز

مساحت 

  زمورد نيا

برای هر 

  قفسه

 )متر مربع(

  کل مساحت 

  مورد نياز 

  قفسه ها

 )متر مربع(

٣٣ ٨,١ ٤ ٥٠ ٥ ١٠ ٢ ٥ 

   

 

  :به اين ترتيب کل فضای مورد نياز برای انبار ورق به صورت زير محاسبه می شود 

  

 بخش های انبار ورق  )متر مربع ( مساحت مورد نياز 

 محل قفسه ها ٣٥

 تجهيزات مورد نياز انبارمحل نگهداری  ١٢

 مساحت% ١٠٠فضای مورد نياز با افزودن  ٩٤

١٣٠ 
  فضای مورد نيازبا در نظرگرفتن توسعه های آتی 

 )فضای کل %٤٠افزودن (
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  انبار قطعات کولر

  .کليه قطعات کولر که کارخانه خود توليد نمی کند مثل موتور در اين انبار نگهداری می شود

 ٥٠* ٧٥*٢٠با اندازه ( ت خود را بسته به اندازه آن ها در سه جعبه در اندازه های بزرگ به طور کلی ما قطعا

با (، جعبه خيلی کوچک )   سانتيمتر١٨*١٠*٨(، کوچک )  سانتيمتر٥٠*٣٧*١٥(، متوسط ) سانتيمتر 

 قرار می  )١٠٠*١٠٠*٢٠با اندازه ( و جعبه توری ) ١٠٠*١٥*٨با اندازه  (، جعبه ميله ها ) ٨*٨*٥اندازه 

 .دهيم 

قرارداده و )  سانتيمتر ١٢٠*١٢٠ ( ٤٨*"٤٨" سانتيمتر است در پالت های ١٠٠ جعبه هايی که طولشان 

روی هر جعبه نيز با برچسب . قرار می دهيم )  سانتيمتر٦٠*٨٠ ( ٢٤ * "٣٢"ساير جعبه ها را در پالت های 

 .های مخصوص نام و کد قطعه را مشخص ميکنيم

 :ی راحتی کار فرض های زير را در نظر می گيريم به طور کلی برا

  جعبه هايی که در هر پالت قرار می گيرند ، همگی از يک نوع هستند - ١

 . جعبه ها در کنار هم و روی هم چيده می شوند - ٢

  به طور کلی بهتر است که پالت هايی که در آن ها جعبه های بزرگتر قرار دارد در طبقات اول و پالت - ٣

يی قرار گيرند ولی به هر حال چيدمان را که در آن ها جعبه های کوچکتر قرار دارند  در طبقات بالاهايی 

 .بايد طوری تنظيم کرد که حداکثر استفاده از فضا شود 

 سانتيمتر و اندازه ٥٠ * ٧٥ * ٢٠در پالت هايی که جعبه های بزرگ قرار می گيرند چون اندازه هر جعبه 

 جعبه را می ٢ سانتيمتر است ، در هر پالت حدودا ٥٠ر بوده و ارتفاع در دست نيز  سانتيمت٦٠ * ٨٠پالت 

 .توان قرار داد

 سانتيمتر و اندازه ٥٠ * ٣٧ * ١٥در پالت هايی که جعبه های متوسط قرار می گيرند ، چون اندازه هر جعبه 

 جعبه را می ٦ر پالت حدودا  سانتيمتر است ، در ه٥٠ سانتيمتر بوده و ارتفاع در دست نيز ٦٠ * ٨٠پالت 

 .توان قرار داد

 



    
  

 ٦٠

 سانتيمتر و اندازه ١٨ * ١٠ * ٨در پالت هايی که جعبه های کوچک قرار می گيرند ، چون اندازه هر جعبه 

 جعبه را ١٠٥ سانتيمتر است ، در هر پالت حدودا ٥٠ سانتيمتر بوده و ارتفاع در دست نيز ٦٠ * ٨٠پالت 

 .می توان قرار داد

 سانتيمتر و ٨ * ٨ * ٥ هايی که جعبه های خيلی کوچک قرار می گيرند ، چون اندازه هر جعبه در پالت

 جعبه ٥٦٥ سانتيمتر است ، در هر پالت حدودا ٥٠ سانتيمتر بوده و ارتفاع در دست نيز ٦٠ * ٨٠اندازه پالت 

 .را می توان قرار داد

سانتيمتر و اندازه ١٠٠ * ١٥ * ١٠زه هر جعبه در پالت هايی که جعبه ميله ها قرار می گيرند ، چون اندا

 جعبه را ٢٨ سانتيمتر است ، در هر پالت حدودا ٥٠ سانتيمتر بوده و ارتفاع در دست نيز ١٢٠*١٢٠پالت 

 .می توان قرار داد

سانتيمتر و اندازه پالت ١٠٠ * ١٠٠ * ٢٠در پالت هايی که جعبه توری قرار می گيرند ، چون اندازه هر جعبه 

 جعبه را می توان ٢ سانتيمتر است ، در هر پالت حدودا ٥٠ سانتيمتر بوده و ارتفاع در دست نيز ١٢٠*١٢٠

  .قرار داد

  

  

 . خواهيم آورد صفحات بعد خواهيم آورد محاسبات مربوط به تعيين فضای انبار را در جداول 

 

  

  



    
  

 ٦١

 برگ تحليل انبار قطعات کولر
 )cm(ابعاد واحد ذخيره  )cm(ابعاد قطعه

يف
رد

 

  نام
  قطعه

 
  تعداد در
  هر واحد
لمحصو   

 طول
  عرض
 يا قطر

 ارتفاع
  نياز
 روزانه

  نياز ماهانه
حداکثر (

 )موجودی
 واحد ذخيره

 ارتفاع عرض طول

ظرفيت 
  واحد 
 نگهداری

تعداد 
  واحدهای 
نگهداری 
 مورد نياز

ظرفيت 
 پالت

 ٢٨ ٢٦١ ٥٣ ١٠ ١٥ ١٠٠ جعبه ميله ها ١٣٨٠٠ ٦٩٠   ٢ ٩٠ ٣ لوله آب پخش کن ١

 ١٠٥ ١٣٢ ٣٥ ٨ ١٠ ١٨ جعبه کوچک ٤٦٠٠ ٢٣٠ ٢,٥ ٢,٥ ٦,٥ ١ سه راه آب پخش کن ٢

 ٢ ٢١٠ ٢٢ ٢٠ ٧٥ ٥٠ جعبه بزرگ ٤٦٠٠ ٢٣٠   ١٤ ٢٢ ١ موتور ٣

 ٢ ٧٧ ٦٠ ٢٠ ٧٥ ٥٠ جعبه بزرگ ٤٦٠٠ ٢٣٠   ١٤ ٨ ١ فلکه موتور ٤

 ٢ ٤٠ ١١٧ ٢٠ ٧٥ ٥٠ جعبه بزرگ ٤٦٠٠ ٢٣٠ ٢ ١٦٠ ٢ ١ تسمه پروانه ٥

 ٦ ٢١ ٢٢٠ ١٥ ٣٧ ٥٠ جعبه متوسط ٤٦٠٠ ٢٣٠   ٤ ١٠ ١ پروانه بوش فلکه ٦

٧ 
قطعه چپ راست فلکه 

 پروانه
 ٢ ٢٣٠ ٢٠ ٢٠ ٧٥ ٥٠ جعبه بزرگ ٤٦٠٠ ٢٣٠   ٢٨ ٦ ١

٨ 
سيم برق موتور يک 

 رشته 
 ١٠٥ ١٩ ٢٥٤ ٨ ١٠ ١٨ جعبه کوچک ٤٦٠٠ ٢٣٠   ٦ ٠,٢ ١

٩ 
  اتصال سر

 سيمهای برق
 ٥٦٥ ١ ٤٠٧٦٤ ٥ ٨ ٨ جعبه خيلی کوچک ٤٦٠٠ ٢٣٠   ٠,١ ١ ١

 ٦ ٣٧ ٢٥٢ ١٥ ٣٧ ٥٠ جعبه متوسط ٩٢٠٠ ٤٦٠ ٥ ٢ ١١ ٢ پروانه ياطاقان ١٠

 ١٠٥ ٢٩ ١٦٠ ٨ ١٠ ١٨ جعبه کوچک ٤٦٠٠ ٢٣٠ ١ ٣ ٣ ١ وانتيلاتور قلاب آويز ١١

 ٦ ٤٠ ١١٥ ١٥ ٣٧ ٥٠ جعبه متوسط ٤٦٠٠ ٢٣٠ ٨ ٥ ٦ ١ مجموعه شناور ١٢

١٥ 
فقی حصار ميله های ا

 طرفين و پشت
 ٢٨ ٥ ٦٢٨٥ ١٠ ١٥ ١٠٠ جعبه ميله ها ٢٧٦٠٠ ١٣٨٠   ٠,٢ ٧٦ ٦

 



    
  

 ٦٢

 برگ تحليل انبار قطعات کولر
 ابعاد واحد ذخيره  )cm(ابعاد قطعه

يف
رد

 

  نام
  قطعه

 
  تعداد در
  هر واحد
  محصول

 طول
  عرض
 يا قطر

 ارتفاع

  نياز
 روزانه

  نياز ماهانه
حداکثر (

 )موجودی
 واحد ذخيره

 ارتفاع عرض طول

 ظرفيت واحد 
 نگهداری

اد تعد
  واحدهای 
نگهداری 
 مورد نياز

ظرفيت 
 پالت

 ٢٨ ٣ ٥٣٠٧ ١٠ ١٥ ١٠٠ جعبه ميله ها ١٣٨٠٠ ٦٩٠   ٠,٢ ٩٠ ٣ ميله های افقی حصار پشت ١٦

١٧ 
  ميله های قائم حصار

 پشت و طرفين
 ٢٨ ٢٥ ٤٨٧٤ ١٠ ١٥ ١٠٠ جعبه ميله ها ١١٩٦٠٠ ٥٩٨٠   ٠,٢ ٩٨ ٢٦

 ١٠٥ ٥٣ ٣٥٢٧ ٨ ١٠ ١٨ جعبه کوچک  ١٨٤٠٠٠ ٩٢٠٠   ٠,٢ ١٣ ٤٠ مفتول حصارها ١٨

 ٢ ٢١ ٢٢٦ ٢٠ ١٠٠ ١٠٠ جعبه توری ٤٦٠٠ ٢٣٠ ٩٠ ٠,١ ٩٨ ١ توری حصار پشت ١٩

 ٢ ٣٥ ٢٦٨ ٢٠ ١٠٠ ١٠٠ جعبه توری ٩٢٠٠ ٤٦٠ ٧٦ ٠,١ ٩٨ ٢ توری حصار طرفين ٢٠

 ٥٦٥ ٣٥ ١٦٠٠ ٥ ٨ ٨ خيلی کوچک جعبه  ٥٥٢٠٠ ٢٧٦٠ ٠,٠٥ ١ ٤ ١٢ سنجاق ٢١

 ٥٦٥ ٢٦ ١٠٨٧ ٥ ٨ ٨ جعبه خيلی کوچک  ٢٧٦٠٠ ١٣٨٠   ٠,٥ ١,٥ ٦ حلقه دستگيره حصار ٢٢

قطعه اتصال دستگيره حصار ٢٣  ١٠٥ ٢٣ ١٢٢٢ ٨ ١٠ ١٨ جعبه کوچک  ٢٧٦٠٠ ١٣٨٠   ١ ١,٥ ٦

 ١٠٥ ٥٨ ٨٠ ٨ ١٠ ١٨ جعبه کوچک  ٤٦٠٠ ٢٣٠ ٠,٣ ٤ ١٥ ١ بست پمپ  آب  ٢٤

 ٢ ١٢٨ ٣٦ ٢٠ ٧٥ ٥٠ جعبه بزرگ ٤٦٠٠ ٢٣٠   ١٠ ٢٦ ١ پمپ آب ٢٥

 ٦ ٤٣ ١٠٩ ١٥ ٣٧ ٥٠ جعبه متوسط  ٤٦٠٠ ٢٣٠   ١٨ ١ ١ باند فيلتر آب ٢٦

 ٢٨ ١١٣ ٤١ ١٠ ١٥ ١٠٠ جعبه ميله ها ٤٦٠٠ ٢٣٠ ١,٥ ٣ ٨٠ ١ پايه صافی پشت ٢٧

 ٢٨ ١٩٦ ٤٧ ١٠ ١٥ ١٠٠ جعبه ميله ها ٩٢٠٠ ٤٦٠ ١,٥ ٣ ٧٠ ٢ پايه صافی طرفين ٢٨

 ٢ ٢٥ ١٨٨ ٢٠ ٧٥ ٥٠ جعبه بزرگ ٤٦٠٠ ٢٣٠   ٧,٥ ٩ ١ لوله پلاستيکی سر ريز آب ٢٩

 ١٠٥ ٥٨ ٨٠ ٨ ١٠ ١٨ جعبه کوچک  ٤٦٠٠ ٢٣٠ ٠,٢ ٩ ١٠ ١ قسمت زير جعبه اتصال ٣٠



    
  

 ٦٣

 برگ تحليل انبار قطعات کولر
 ابعاد واحد ذخيره  )cm(ابعاد قطعه

يف
رد

 

  نام
  قطعه

 
 تعداد در
 هر واحد
  محصول

طول   عرض
 يا قطر

 ارتفاع
  نياز
 روزانه

  نياز ماهانه
حداکثر (

 )موجودی
 واحد ذخيره

 ارتفاع عرض طول

ظرفيت 
  واحد 
 نگهداری

تعداد 
 واحدهای 
نگهداری 
 مورد نياز

ظرفيت 
 پالت

 ٦ ٤٦ ١٠٢ ١٥ ٣٧ ٥٠ جعبه متوسط ٤٦٠٠ ٢٣٠ ٣ ٩ ١٠ ١ درب جعبه اتصال ٣١

 ٥٦٥ ٢٩ ١٦٠ ٥ ٨ ٨ جعبه خيلی کوچک  ٤٦٠٠ ٢٣٠ ٠,١ ٢ ١٠ ١ دياگرام سيم کشی ٣٢

 ٥٦٥ ٣٩ ٢٣٧ ٥ ٨ ٨ جعبه خيلی کوچک  ٩٢٠٠ ٤٦٠   ٠,٧ ٣,٥ ٢ بوش طرفين پروانه ٣٣

 ٦ ٧٠ ٦٦ ١٥ ٣٧ ٥٠ جعبه متوسط ٤٦٠٠ ٢٣٠ ٦ ٧ ١٠ ١ مجموعه جعبه تقسيم ٣٤

٣٥ 
پيچ اتصال سه راه آب پخش کن به 

 آب پخش کن
 ١٠٥ ٢٠ ١٩١٠ ٨ ١٠ ١٨ جعبه کوچک  ٣٦٨٠٠ ١٨٤٠   ٠,٨ ١,٥ ٨

 ٥٦٥ ١٠ ٤٠٧٦ ٥ ٨ ٨ جعبه خيلی کوچک  ٣٦٨٠٠ ١٨٤٠   ١ ٠,١ ٨ واشر تخت برای اتصال فوق ٣٦

 ١٠٥ ٣٣ ١١٢٥ ٨ ١٠ ١٨ جعبه کوچک  ٣٦٨٠٠ ١٨٤٠ ٢ ٠,٨ ٠,٨ ٨ مهره برای اتصال فوق ٣٧

 ١٠٥ ١٣٨ ٦٧ ٨ ١٠ ١٨ جعبه کوچک  ٩٢٠٠ ٤٦٠   ٣ ٣ ٢ بست فنری برای اتصال فوق ٣٨

 ٥٦٥ ٣٤ ٤٠٧ ٥ ٨ ٨ جعبه خيلی کوچک  ١٣٨٠٠ ٦٩٠   ١ ١ ٣ پيچ فولادی ٣٩

 ١٠٥ ٥٣ ٧٠٧ ٨ ١٠ ١٨ جعبه کوچک  ٣٦٨٠٠ ١٨٤٠   ١,٢ ١,٨ ٨ پيچ برای پايه موتور ٤٠

 ٥٦٥ ١٤ ٢٨٣٠ ٥ ٨ ٨ جعبه خيلی کوچک  ٣٦٨٠٠ ١٨٤٠   ١,٢ ٠,١ ٨ واشر تخت برای پيچ فوق ٤١

 ٥٦٥ ٦٦ ٥٦٦ ٥ ٨ ٨ جعبه خيلی کوچک  ٣٦٨٠٠ ١٨٤٠   ١,٢ ٠,٥ ٨  برای پيچ فوقمهره قفلی ٤٢

 ٥٦٥ ٢٩ ٣١٨ ٥ ٨ ٨ جعبه خيلی کوچک  ٩٢٠٠ ٤٦٠   ٠,٨ ٢ ٢ پيچ چهار گوش برای بوش ٤٣

 ٥٦٥ ٢٩ ٣١٨ ٥ ٨ ٨ جعبه خيلی کوچک  ٩٢٠٠ ٤٦٠   ٠,٨ ٢ ٢ مهره برای  پيچ فوق ٤٤

 ١٠٥ ٦٠ ٤٦٧ ٨ ١٠ ١٨ جعبه کوچک  ٢٧٦٠٠ ١٣٨٠   ١,٤ ٢ ٦ رپيچ برای اتصال پايه وانتيلاتو ٤٥



    
  

 ٦٤

 برگ تحليل انبار قطعات کولر
 ابعاد واحد ذخيره  )cm(ابعاد قطعه

يف
رد

 

  نام
  قطعه

 
  تعداد در
  هر واحد
  محصول

 طول
  عرض
 يا قطر

 ارتفاع
  نياز
 روزانه

  نياز ماهانه
حداکثر (

 )موجودی
 واحد ذخيره

 ارتفاع عرض طول
 ظرفيت واحد 

 نگهداری

تعداد 
  واحدهای 
نگهداری 

 د نيازمور

ظرفيت 
 پالت

 ١٠٥ ٦٠ ٤٦٧ ٨ ١٠ ١٨ جعبه کوچک  ٢٧٦٠٠ ١٣٨٠   ١,٤ ٢ ٦ واشر برای اتصال فوق ٤٦

 ٥٦٥ ٦٧ ٤١٥ ٥ ٨ ٨ جعبه خيلی کوچک  ٢٧٦٠٠ ١٣٨٠   ١,٤ ٠,٥ ٦ مهره برای اتصال فوق ٤٧

٤٨ 
پيچ حلبی برای صفحه 

 جلو
 ١٠٥ ٤٥ ١٤٣٣ ٨ ١٠ ١٨ جعبه کوچک  ٦٤٤٠٠ ٣٢٢٠   ٠,٨ ٢ ١٤

٤٩ 
مهره فنری برای پيچ 

 فوق
 ٥٦٥ ٣١ ٢١٢٣ ٥ ٨ ٨ جعبه خيلی کوچک  ٦٤٤٠٠ ٣٢٢٠   ٠,٨ ٠,٣ ١٤

 ٥٦٥ ٢٩ ٣١٨ ٥ ٨ ٨ جعبه خيلی کوچک  ٩٢٠٠ ٤٦٠   ٠,٨ ٢ ٢ پيچ حلبی فيليپس ٥٠

٥١ 
ماسوره پلاستيکی 

 سرريز آب
 ١٠٥ ٨٠ ٥٨ ٨ ١٠ ١٨ چک جعبه کو ٤٦٠٠ ٢٣٠   ٣ ٣,٥ ١

٥٢ 
مهره پلاستيکی سرريز 

 آب
 ٥٦٥ ١٤ ٣٣٩ ٥ ٨ ٨ جعبه خيلی کوچک  ٤٦٠٠ ٢٣٠   ٢ ٠,٣ ١

 ٥٦٥ ١٧ ١١٣٢ ٥ ٨ ٨ جعبه خيلی کوچک  ١٨٤٠٠ ٩٢٠   ٠,٦ ١ ٤ ميخ پرچ ٥٣

 ١٠٥ ٥٦ ٨٣ ٨ ١٠ ١٨ جعبه کوچک  ٤٦٠٠ ٢٣٠   ٢,٥ ٣,٥ ١ رابط کائوچی ٥٤

 ٥٦٥ ٢٩ ٣١٨ ٥ ٨ ٨ جعبه خيلی کوچک  ٩٢٠٠ ٤٦٠   ٠,٨ ٢ ٢ پيچ سر سيم گرد ٥٥

  مهره چهار گوش ٥٦
 برای اتصال فوق

 ٥٦٥ ٥ ٢١٢٣ ٥ ٨ ٨ جعبه خيلی کوچک  ٩٢٠٠ ٤٦٠   ٠,٨ ٠,٣ ٢



    
  

 ٦٥

ز جداول قبل می توان تعداد مورد نياز از هر نوع جعبه را تعيين کرده و سپس تعداد پالت مورد نياز برای هر ا

  .ت کل تعداد پالت های مورد نياز را به دست آوردنوع جعبه و در نهاي

  

  نوع جعبه
 نگهداری

 تعداد
 

  ظرفيت
 پالت

  اندازه پالت
)cm( 

 
تعداد پالت
 مورد نياز

  

 ٣٥٥ ٦٠*٨٠ ٢ ٧١٠ جعبه بزرگ

 ٤٣ ٦٠*٨٠ ٦ ٢٥٧ جعبه متوسط

 ٩ ٦٠*٨٠ ١٠٥ ٩١٧ جعبه کوچک

 ١ ٦٠*٨٠ ٥٦٥ ٥٠٤ جعبه خيلی کوچک

 ٢٢ ١٢٠*١٢٠ ٢٨ ٦٠٣ جعبه ميله ها

 ٢٨ ١٢٠*١٢٠ ٢ ٥٦ جعبه توری

  

  

 :به اين ترتيب دو نوع قفسه به شرح زير طراحی می کنيم 

  قفسه٥ داريم ، ١٢٠*١٢٠ پالت ٥٠چون کلا :  سانتيمتری ١٢٠ *١٢٠ قفسه برای قرار دادن پالت های - ١

ی ابعاد هر طبقه آن به شرح  طبقه ای که در هر طبقه می توان دو پالت قرار داد طراحی می کنيم يعن٥ی 

 :زير است 

  سانتيمتر٢٦٠:  طول -

  سانتيمتر١٣٠:  عرض -

  سانتيمتر٥٠:  ارتفاع هر طبقه -

 قفسه ی ١٢ داريم ، ٦٠*٨٠ پالت ٤٠٨چون کلا :  سانتيمتری ٦٠ *٨٠ قفسه برای قرار دادن پالت های - ٢

ظر می گيريم يعنی مشخصات اين قفسه ها به  پالت قرار داد در ن٣ طبقه ای که در هر قفسه آن می توان ٦

 :شرح زير است 



    
  

 ٦٦

  سانتيمتر٢٦٠:  طول -

 .)در عرض هر طبقه دو پالت قرار می دهيم (  سانتيمتر ١٣٠:  عرض -

  سانتيمتر٥٠:  ارتفاع هر طبقه -

ه  طبق٥ قفسه ٥همان طور که می بينيد اين دونوع قفسه فقط در تعداد طبقات متفاوتند پس به طور کل 

 .  طبقه ای داريم که ابعاد هر قفسه نيز قبلا شرح داده شد ٦ قفسه ١٢ای و 

 ١٧ متر مربع بوده و چون تعداد کل قفسه ها ٣,٣٨به اين ترتيب مساحت مورد نياز برای هر قفسه برابر با 

  . متر مربع خواهد بود ٥٧,٤٦عدد است ، کل مساحت مورد نياز برای قفسه ها 

  

  . کل فضای مورد نياز انبار قطعات کولر به صورت زير محاسبه می شود بر طبق توضيحات بالا

  

 قطعات کولربخش های انبار  )متر مربع ( مساحت مورد نياز 

 محل قفسه ها ٥٧,٤٦

 محل نگهداری تجهيزات مورد نياز انبار ١٠

 مساحت% ١٠٠فضای مورد نياز با افزودن  ١٣٥

١٩٠ 
  وسعه های آتیفضای موردنياز با در نظر گرفتن ت

 )فضای کل % ٤٠(

  

 انباراسقاط 

از حجم قطعات % ٥از حجم ورقهای انبار ورق ، % ١٠به طور کلی اين انبار بايد به گونه ای باشد که  حداقل  

 را در خود )ضايعات قطعات نيم ساخته  ( از حجم قطعات نيم ساخته% ٥ و )ضايعات مواد اوليه ( انبار کولر 

 متر مربع فضا برای اين انبار لازم ٢٠جه به محاسبات انجام شده برای اين انبارها حدودا که با توجا دهد 

  . متر مربع خواهد شد ٣٠که با در نظر گرفتن توسعه های آتی حدود است 

  



    
  

 ٦٧

   و ملزوماتابزارلوازم يدکی ، انبار 

با توجه به اينکه . ی شود در اين انبار قطعات يدکی ماشين آلات و ابزارها و ملزومات کاری  نگه داری م

سطح برای قطعات يدکی هر  متر مربع ٠,٣ه طور متوسط حدود ب.  عدد است ٦٤تعداد کل ماشين آلات ما 

 متر مربع نيز سطح برای ابزار و ملزومات مورد نياز کار در نظر می گيريم که روی هم رفته ٢٠ماشين و 

ربع خواهد بود که با در نظر گرفتن توسعه های آتی حدود  متر م٤٠برابر با فضای مورد نياز برای اين انبار 

  . متر مربع خواهد شد ٥٠

 

  انبار محصول

 عدد ٢٣٠حداکثر موجودی برای اين انبار را معادل با توليد هفتگی در نظر می گيريم و چون توليد روزانه 

  .است  عدد کولر ١١٥٠ريم پس حداکثر موجودی برابر با ا روز کاری در هفته د٥کولر و 

اين کارتن ها . می باشد )  سانتيمتر ١٠٠:  و ارتفاع ٩٠: ، عرض ١٠٠: طول : (ابعاد هر کارتن کولر به صورت 

 رديف در ارتفاع در پالت های چرخ دار به منظور راحت تر ٢ و  رديف در عرض٢ ،  رديف در طول٢را در 

ادن کارتن ها آنها را باتسمه به هم بسته و بودن حمل و نقل آنها قرار داده و برای جلوگيری از لغزش و افت

 ٥٠ و ارتفاع ٢٠٠:  ، عرض ٢١٠: طول : ( در نتيجه ابعاد هرپالت بايد به صورت . محکم می کنيم 

 ٣اين پالت ها رادر انبار در قفسه های  .  کولر است ٨ يا به عبارتی ظرفيت هر پالت باشد) سانتيمتر 

فرض می کنيم که در هر طبقه از . است در کنار هم قرار می دهيم  متر ٢,٢طبقهای که ارتفاع هر قفسه 

  : پالت قرار دهيم بنابراين ابعاد اين قفسه ها به شرح زير خواهد بود ٣قفسه ها 

  ) طبقه ٣(  متر ٢,٢:  متر          ارتفاع هر طبقه ٢,١: متر               عرض ٦,٥: طول 

 کولر است ١١٥٠ و چون حداکثر موجودی برابر با )ارتن کولر است  ک٧٢(  پالت ٩بنابراين ظرفيت هر قفسه 

 متر ٢١٩ پس در نهايت با توجه به جدول زير کل مساحت مورد نياز قفسه ها  . قفسه نياز است ١٦پس به 

  .مربع است 

  



    
  

 ٦٨

  تعداد
  پالت های 
 هر طبقه

تعداد طبقه 
  های 

 هر قفسه

تعداد پالت 
های هر 
 قفسه

  تعداد 
 قفسه های 

 د نيازمور

مساحت 
  مورد نياز
برای هر 
  قفسه

 )متر مربع(

  کل مساحت 
  مورد نياز 
  قفسه ها

 )متر مربع(

٢١٩ ١٣,٦٥ ١٦ ٩ ٣ ٣ 

  

  . نياز برای انبار محصول نهايی به صورت زير محاسبه می شود حال کل فضای مورد

  

 بخش های انبار محصول نهايی )متر مربع ( مساحت مورد نياز 

 سه هامحل قف ٢١٩

 محل نگهداری تجهيزات مورد نياز انبار ١٥

 مساحت% ١٠٠فضای مورد نياز با افزودن  ٤٦٨

٦٦٠ 
  فضای موردنياز با در نظر گرفتن توسعه های آتی

 )فضای کل % ٤٠(

   متر مربع ، به عنوان دفتر امور انبارها در نظر می گيريم که٢٤در پايان نيز يک ساختمان با سطح 

  )سرپرست امور انبارها و منشی وی . ( ارهای مربوط به امور انبارها انجام می گيرد در اين دفتر ک

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  



    
  

 ٦٩

  واحد ارسال و دريافت
  .محاسبات مربوط به تعيين فضای قسمت دريافت و ارسال در برگه زير آمده است 

  

  برگ طرح ريزی قسمت های دريافت و ارسال
                    کارخانه ارج                                  ١٠/٥/٨٣:تاريخ 

 ارسال دريافت

 تعداد برآورد فعاليت هفتگی تعداد

 ١ تعداداقلام ٦٠

 ٥ دفعات تخليه يا بارگيری ١٢

   حجم کل مترمربع١٥٠
 ٣ تعداد کارگر ٥

 ارسال مساحت بر حسب متر مربع دريافت

 محل محصولات منتظر بسته بندی ٥٠ ٤٠ سکوی تخليه

 محل بسته بندی و علامت گذاری ٣٠ ٢٠ باز کردن بسته ها و مرتب کردن

 انبار قسمت ارسال ٣٠ ٤٠ انبار قسمت دريافت

 محل محصولات منتظر برای ارسال ٤٠ ١٥ بازرسی دريافت

 سکوی بارگيری ٤٠ ١٥ منتظر برای انتقال به انبار

 محل کاميون ٥٠ ٥٠ محل کاميون

 )انبار % ٥٠( راهروها  ١٥ ٢٠ )انبار % ٥٠( راهروها 

 محل وسايل حمل و نقل همان ١٥ محل وسايل حمل و نقل

 قسمت اداری همان ١٠ قسمت اداری

 جمع ٢٥٥ ٢٢٥ جمع

 کل مساحت ٤٨٠  

  ٦٨٠ 
  کل مساحت با در نظر گرفتن

)مساحت فعلی % ٤٠( توسعه های آتی 

  

  

  



    
  

 ٧٠

  ی کارخانهچارت سازمانی و ارتباط آن با فضاها
کارکنان سه معاونت مالی و اداری ، بازرگانی و امور فنی و مهندسی همگی در ساختمان اداری کارخانه 

در مورد معاونت برنامه ريزی و توليد نيزکارکنان و کارگران  امور توليد که کلا در سالن توليد . مستقر هستند

فتر برنامه ريزی مواد توليد در سالن توليد قرار داشته مستقر هستند و از کارکنان امور مواد و برنامه ريزی ، د

   .ها و دفتر امور حمل و نقل نيز مابين انبارها و سالن توليد قرار دارد و دفتر امور انبارها در کنار انبار

 

 .چارت سازمانی در صفحه بعد آورده شده است 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



    
  

 ٧١

 
                 
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                
                

عامل مدير

معاونت فنی و 
  مهندسی

معاونت 
  بازرگانی

معاونت مالی 
  و اداری

امور مهندسی 
  توليد

مهندسی امور   

معاونت توليدو 
  برنامه

امور مواد و 
 برنامه ريزی

امور توليد فروش و 
  بازاريابی

امور خريد امور اداری امور مالی

فنیطراحی    

مهندسی 
  صنايع

  ابزار سازی

طراحی 
  محصول

طراحی 
  صنعتی

  طرح وتوسعه

  کنترل کيفيت

برنامه ريزی 
  مواد توليد

امور انبارها

حمل و نقل

کارگاه ها

خط مونتاژ

کارگزينی

خدمات اداری

آموزش

دبيرخانه

خدمات رفاهی

 حسابداری
 مالی 

حسابداری 
  صنعتی

حسابرسی

کنترل بودجه

دفتر بايگانی

قائم مقام

امور 
خدمات فنی

تاسيسات

تعميرات و 
نگه داری

کنترل 
پروژه



    
  

 ٧٢

  عيين ساير فضاهای کارخانهت
  :  کارخانه به غير از سالن توليد ، انبارها و واحد ارسال و دريافت عبارتند از ساير فضاهای

 ، تاسيسات برقی و ايمنی ، مسجدتعمير و نگهداری ، ساختمان اداری ، تاسيسات گرمايشی و سرمايشی ، 

   و پارکينگ نگهبانی بهداری ،غذاخوری ،

  . حال فضای مورد نياز هر يک از اين اماکن را تعيين می کنيم 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



    
  

 ٧٣

  ساختمان اداری 

 برگ محاسبه فضاهای اداری
غل

 ش
اره

شم
 

 عنوان شغل
  ميز و

  صندلی
  ميز 
 اضافی

  کمد 
پرونده 

 ها

محل 
  ميهمانان 

 و ارباب رجوع
سايرين کتابخانه  جمع

 تعداد 
پست 
 ها

فضا 
  برای 
 هر شغل

فضای مورد 
  نياز 

% ١٠٠با 
 اضافه

 ٢٣ ١١,٥ ١ ١١,٥ ٠ ٠,٥ ٣ ١,٥ ٢ ٤,٥ مدير عامل ١

 ٢٣ ١١,٥ ١ ١١,٥ ٠ ٠,٥ ٣ ١,٥ ٢ ٤,٥ قائم مقام ٢

 ٢٠ ١٠ ٢ ٥ ٠ ٠ ٠ ٠,٥ ٠ ٤,٥ حسابدار مالی ٣

 ٢٠ ١٠ ٢ ٥ ٠ ٠ ٠ ٠,٥ ٠ ٤,٥ حسابدار صنعتی ٤

 ١٠ ٥ ١ ٥ ٠ ٠ ٠ ٠,٥ ٠ ٤,٥ حسابرس ٥

 ١٠ ٥ ١ ٥ ٠ ٠ ٠ ٠,٥ ٠ ٤,٥  کنترل بودجه ٦

 ١٩ ٩,٥ ١ ٩,٥ ٠ ٠ ٠ ٥ ٠ ٤,٥ مسئول بايگانی ٧

 ٣٦ ١٨ ٣ ٦ ٠ ٠ ١ ٠,٥ ٠ ٤,٥ مسئول کارگزينی ٨

٩  
 ٧٠ ٣٥ ٥ ٧ ٠ ٠ ٢ ٠,٥ ٠ ٤,٥ خدمات اداری

 ٨١ ٤٠,٥ ٣ ١٣,٥ ٢ ٠,٥ ٣ ١,٥ ٢ ٤,٥ آموزش ١٠

 ٦٠ ٣٠ ٦ ٥ ٠ ٠,٥ ٠ ٠ ٠ ٤,٥ توسعه منابع ١١

 ٨٥ ٤٢,٥ ٥ ٨,٥ ٠ ٠ ٣ ١ ٠ ٤,٥ فروش و بازاريابی ١٢

 ٨٥ ٤٢,٥ ٥ ٨,٥ ٠ ٠ ٣ ١ ٠ ٤,٥ امور خريد ١٣

 ٤٨ ٢٤ ٤ ٦ ٠ ٠ ٠ ٠,٥ ١ ٤,٥ طراحی محصول ١٤

 ٦٠ ٣٠ ٥ ٦ ٠ ٠ ٠ ٠,٥ ١ ٤,٥ طراحی صنعتی ١٥

 ٣٣ ١٦,٥ ٣ ٥,٥ ٠ ٠ ٠ ٠ ١ ٤,٥ طرح و توسعه ١٦

 ٥٥ ٢٧,٥ ٥ ٥,٥ ٠ ٠ ٠ ٠ ١ ٤,٥ طراحی فنی ١٧

 ٩٨ ٤٩ ٧ ٧ ٠ ١ ١ ٠,٥ ٠ ٤,٥ مهندس صنايع ١٨

 ٣٣ ١٦,٥ ٣ ٥,٥ ٠ ٠ ٠ ٠ ١ ٤,٥ ابزار سازی ١٩

 ٦٥ ٣٢,٥ ٥ ٦,٥ ٠ ٠,٥ ١ ٠,٥ ٠ ٤,٥ کنترل پروژه ٢٢

 ٩٣٥                     جمع

  

  



    
  

 ٧٤

 متر ٣١٥بنابراين فضای مورد نياز . است  طبقه در نظر گرفته شده ٣به ذکر است که اين ساختمان در لازم 

  . است  طبفه ی جداگانه رسم شده ٣چيدمان اين ساختمان در .مربع خواهد بود 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  



    
  

 ٧٥

  تاسيسات گرمايشی و سرمايشی ، برقی و ايمنی ، تعمير ونگهداری

 متر مربع ، برای تاسيسات برقی و ايمنی ١٠٠يسات گرمايشی و سرمايشی مساحتی معادل برای تاس

 متر مربع در نظر می ٨٠ متر مربع و برای تعمير ونگهداری نيز مساحتی معادل ١٥٠مساحتی معادل 

  .گيريم 

  

   پارکينگ و مسجد

ارج از محوطه کارخانه می از آن جا که  برای رفت و آمد کارکنان سرويس وجود دارد و سرويس ها در خ

. ايستند ، پس پارکينگ بايد گنجايش اتومبيل های شخصی  مديران و اتومبيل مهمانان را داشته باشد 

.  عدد هم مينی بوس برای مواقع ضروری در نظر می گيريم ٢ عدد و ١٥تعداد اتومبيل هارا روی هم 

  .د برای پارکينگ به ترتيب زير به دست می آيمساحت مورد نياز

  

  کل مساحت با افزودن 
  مساحت% ١٠٠

 )متر مربع(

  کل مساحت
 مورد نياز

  مساحت مورد نياز 
 برای هر خودرو

 نوع وسيله نقليه تعداد

  اتمبيل های شخصی ١٥ ٦ ٩٠ ١٨٠

  مينی بوس  ٢ ١٥ ٣٠ ٦٠

 جمع     ١٢٠ ٢٤٠

  

 . متر مربع در نظر می گيريم٨٠فضای مسجد را نيز 

 

  

  نگهبانی

 کارخانه دو در جنوبی و شمالی دارد که در جنوبی مخصوص ورود کارکنان اداری و مراجعين و در چون

شمالی مخصوص ورود کارگران و وسايل نقليه ارسال و دريافت است پس به دو نگهبانی در دربهای شمالی و 



    
  

 ٧٦

 ٤٠ر کل می شود  متر مربع در نظر می گيريم که د٢٠ججنوبی نياز داريم که مساحت هر يک از آن ها را 

 .مترمربع 

 

  غذاخوری

محاسبات مربوطه را در زير مشاهده . غذاخوری از دو قسمت آشپزخانه و سالن غذاخوری تشکيل يافته است 

  .می کنيد 

  

 محاسبه فضای مورد نياز برای غذاخوری

 اندازه ميز
  ظرفيت 
 هر ميز

  يک سوم 
 تعداد کارکنان

  مساحت
  مورد نيازبرای ميزها

 )مربع متر (

مساحت مورد 
  نياز

 اضافه % ١٥٠ با 

  مساحت 
 آشپزخانه

جمع

١١٠ ٣٥ ٧٥ ٣٠ ١٠٠ ٤ ١٢٠*٧٥ 

  

   .  متر مربع است١١٠به اين ترتيب کل فضای لازم 

  

  بهداری

  . متر مربع در نظر می گيريم ٤٠فضای لازم برای بهداری را نيز 

  

  

  

  

  

  

  



    
  

 ٧٧

  يستم حمل ونقل س
 حمل ونقل کارخانه ابتدا از بخش های خارج از سالن توليد يعنی واحد ارسال و دريافت و برای تعيين سيتم

  .شروع کرده و سپس به سراغ داخل سالن توليد خواهيم رفت انبارها 

مواد اوليه و قطعات خريدنی با کاميون به کارخانه حمل شده و در سکوهای : حمل مواد به کارخانه  - ١

  .افت بار خود را خالی می کنند تخليه واحد ارسال و دري

 ، پس از بازرسی و کنترل کيفيت در واحد ارسال و دريافت ، به صورت غربالی با وانت به انبارهای  مواد - ٢

علت استفاده از وانت  اين است که قصد داريم حجم زيادی . حمل می شوند ) ورق يا قطعات کولر ( مربوطه 

ثل ليفتراک اين رو وانت در اينجا نسبت به ساير وسايل حمل و نقل ديگر ماز مواد را به يکباره حمل کنيم از 

 .ارجح است 

از تحويل مواد به انبارهای مربوطه ، مواد در آن جا در واحد های باری که در بخش انبارها توضيح  پس - ٣

تجهيز بازيابی ( سپس با تجهيزات بازيابی واحد بار مثل انباشته ساز پياده . داده شد ، جا سازی می شوند 

پالت ( می توان مواد را پس از جا سازی در واحدهای بار ) تجهيز بازيابی سواره ( يا ليفتراک متعادل )  پياده 

در اينجا بهتر است ليفتراک انتخاب شود ، زيرا برای انتقال مواد به سالن توليد ، . در قفسه ها قرار داد ) ها 

. ز انبارها تا سالن توليد ، استفاده از تجهيز سواره مناسب تر است به دليل وجود مسافت نسبتا طولانی ا

و حمل آن ها به ) برداشتن ( بنابراين از ليفتراک هم برای قرار دادن واحدهای بار در قفسه ها و هم بازيابی 

 . سالن توليد استفاده می کنيم 

 . ی دهيم حال در اين مرحله وسايل حمل ونقل درون سالن توليد را توضيح م - ٤

از آن جا که در طراحی سيستم حمل ونقل بايد چيدمان را نيز مد نظر قرار دهيم ، نوع وسايل حمل ونقل 

انتخابی با در نظر گرفتن چيدمان کارگاها و موقعيت قسمت های مختلف سالن توليد نسبت به يکديگر 

  .طراحی شده است 

  . اد در سالن توليد تشريح می کنيمسيستم و وسايل حمل ونقل را با دنبال کردن جريان مو



    
  

 ٧٨

همان طور که .در ابتدا به سراغ انبار برشکاری که ورق های خام به اين انبار تحويل داده می شود ، می رويم 

گفتيم ، ورق ها با ليفتراک به اين انبار تحويل داده می شوند ، پس از اتمام عمليات برشکاری روی هر قطعه 

د که برای هر ماشين در نظر گرفته شده است گذاشته شده و سپس بعد از اينکه ، قطعه مربوطه در محل موا

تعداد اين قطعات به ميزان ظرفيت تعيين شده برای پالت هر قطعه رسيد ، در يک پالت قرار گرفته و با 

يات با توجه به خصوص.انباشته ساز پياده در محل مربوط به خود در قفسه های انبار برشکاری قرار می گيرد 

يک انباشته ساز پياده اجازه می دهد که يک پالت بالا برده شده ، انبار شود و مسافت : انباشته ساز پياده 

در وضعيتی که ورودی . کارگر از يک محل در پشت وسيله ، آن را کنترل می کند . های کوتاه را طی کند 

ی کم باشد ، انباشته ساز پياده می کم باشد ، مسافت های حرکت کوتاه باشد ، ارتفاع عمودی ذخيره ساز

  .تواند مفيد باشد

در مسافت ) ورودی کم (  پالت قرار داده ايم يکو چون در اينجا نيز ما قصد داريم که ورق هايی را که در

استفاده از . ) قفسه های انبار برشکاری درست در کنار کارگاه برشکاری قرار دارد( کمی جابه جا کنيم 

  . ه مناسب می باشد انباشته ساز پياد

قطعات بسته به نياز توليدی از انبار برشکاری به کارگاه پرسکاری حمل می شوند که در اينجا برای بازيابی 

  .پالتها باز به دلايل بالا از انباشته ساز پياده استفاده می کنيم

تند ، از کارگاه پرسکاری قطعات سه دسته می شوند يک سری قطعات که قطعات نسبتا کوچکی هس

دسته دوم به انبار قطعات منتظر برای ورود به کارگاه نيم ساخته . مستقيما به خط مونتاژ حمل می شوند

علت وجود اين دو . برده شده و دسته سوم نيز به انبار قطعات منتظر برای ورود به نقاشی حمل می شوند

ر روی قطعات در کارگاه های مختلف انبار و انبار برشکاری اين است که زمان های ساخت و انجام عمليات ب

متفاوت است و ممکن است نتوان پس از اتمام عمليات ساخت در يک کارگاه ، بلافاصله کار بر روی آن قطعه 

  .از اين رو وجود اين انبارها لازم است . را درکارگاه بعدی شروع کرد 

 است و طعات نسبتا کوچکه اين قچون انداز. برای حمل قطعاتی که مستقيما به خط مونتاژ حمل می شوند 

ماشين هايی که اين قطعات را در کارگاه پرسکاری می سازند تا خط مونتاژ کوتاه است از گاری دستی فاصله 

با توجه به .برای انتقال قطعات ساخته شده به محل ذخيره آن ها در خط مونتاژ استفاده می شود 



    
  

 ٧٩

. ين و ارزان ترين انواع تجهيزات حمل و نقل است واگن دستی يکی از ساده تر: خصوصيات گاری دستی 

برای بارهای کوچک  و مسافت های کوتاه استفاده می شود ، يک گروه از گاری ها طراحی می شوند تا 

  . حرکت دستی مواد را به همان خوبی حمل مواد با نقاله و وسايل نقليه صنعتی انجام دهند 

 بار نيز کوچک است ، گاری دستی وسيله مناسبی به نظر می و چون در اين جا نيز مسافت کوتاه بوده و

از طرفی چون حمل قطعات مختلف از کارگاه پرسکاری به محل ذخيره آنها در خط مونتاژ يک عمل . رسد 

 از گاری دستی می توان به صورت .پيوسته نيست ، گاری دستی از اين نظر نيز مناسب تر از نقاله است 

مختلف در زمان های مختلف استفاده کرد تا به اين ترتيب نياز به چندين گاری نوبتی برای حمل قطعات 

  .دستی نباشد 

برای حمل قطعاتی که از کارگاه پرسکاری به انبار قطعات منتظر برای ورود به کارگاه نيم ساخته و انبار 

ری تا اين دو کارگاه قطعات منتظر برای ورود به کارگاه نقاشی  برده می شوند ، چون مسافت کارگاه پرسکا

  . نسبتا زياد است و از طرفی نيازبه جا سازی آنها در قفسهها است ليفتراک وسيله مناسبی به نظر می رسد 

  

چند قطعه نيز هستند که از کارگاههای چاپ، ديپ ، لوح و زوار پلاستيک ، فرم و تزريق پلاستيک و پوشال 

قطعات کم بوده و نسبتا هم کوچک هستند ،  تعداد اين سازی مستقيما به خط مونتاژ حمل می شوند ، چون

  .به همان دلايل مذکور در قبل ، گاری دستی برای حمل آنها مناسب به نظر می رسد 

 نيم ساخته و خط مونتاژ قرار ، در کنار کارگاه ) انبار محصول نيم ساخته ( چون انبار کارگاه نيم ساخته 

سه ها قرار گيرند ، از انباشته ساز پياده به همان دلايل مذکور در قبل دارد و لازم است که اين قطعات در قف

برای قرار دادن و بازيابی اين قطعات از قفسه های انبار کارگاه نيم ساخته و انتقال آنها به محل ذخيره های 

  .مربوط به هر قطعه در خط مونتاژ استفاده می کنيم 

لازم است که با سرعت خاصی خط به پيش رود از خط نقاله که برای خط مونتاژ نيزچون برای مونتاژ قطعات 

  .سرعت حرکت آن قابل تنظيم است استفاده می کنيم 

با ريل نقاله در نهايت پس از اتمام بسته بندی و عمليات تسمه کشی در خط مونتاژ محصول نهايی  - ٥

مربوطه جاسازی شده و با  ) پالت های( هوايی به انبار محصول برده شده و در آن جا در واحدهای بار 



    
  

 ٨٠

نيز از ليفتراک استفاده می ) پالت ها ( برای بازيابی واحدهای بار . د نليفتراک در قفسه ها قرار داده می شو

پالت ها . شود چون مسافتی که از انبار محصول تا واحد ارسال و دريافت طی می شود نسبتا طولانی است 

  .  کولرها در سکوی بارگيری در کاميون بار زده می شوند در واحد ارسال و در يافت تخليه شده و
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 طراحی چيدمان سالن توليد
 
 

 محاسبه فضای کارگاهها
پيش از مرحله ی طراحی چيدمان ،به تخمين مساحت مورد نياز برای هر بخش از سالن توليد می 

 .پردازيم 

 
 :کارگاه برشکاری

 
 

شماره 
 )ط*ع=م(ماشين ماشين

تجهيزات 
 کارگر )ط*ع=م(جانبی

ضريب 
تعداد 
 آارگر

تعداد 
 %150*جمع جمع )ط*ع=م(مواد آارگر

تعداد 
 ماشين

جمع 
برای 
  عمليات

PM 
1901 5.2*4.5 1.8*1.2 2.0*1.0 2 2 7.5*2 44.56 66.84 1 66.84  
PM 

1902 3.5*2 3.5*1.2 1.3*1.0 2 3 1.3*0.3*2 14.58 21.87 1 21.87  
PM 

1903 3.0*1.4 3.5*1.2 1.5*1.2 2 2 1.2*0.2*2 12.48 18.72 3 56.16  
PM 

1905 2.5*2 1.2*1.2 1.8*1.0 2 2 1.3*0.1*2 10.3 15.45 1 15.45  
PM 

 جمع کل 7.77 1 7.77 5.18 2*0.1*0.8 2 2 1.0*1.8 0.7*1.0 0.6*1.2 1906
PM 

4301 4*3.5 1.8*1.5 2.4*1.6 2 2 2.6*0.4*2 26.46 39.69 1 39.69 208 

 
 

 :کارگاه قطعات تزييني

 

)ط*ع=م(ماشين شماره ماشين
تجهيزات 

)ط*ع=م(جانبی  کارگر

ضريب 
تعداد 
 آارگر

تعداد 
آارگر )ط*ع=م(مواد %150*جمع جمع

تعداد 
ماشين

جمع 
برای 
 عمليات

PM 2201 0.8*0.6 0.7*0.6 1.0*0.8 1 1 0.3*0.2 1.76 2.64 1 2.64 
PM 2202 2.6*0.7 2.0*1.0*2 0.9*1.0 2 3 0.3*0.2 7.68 11.52 1 11.52

 14.2:لجمع ك
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 :كارگاه چاپ
 
 

شماره 
)ط*ع=م(ماشين ماشين

تجهيزات 
)ط*ع=م(جانبی  کارگر

ضريب 
تعداد 
 آارگر

تعداد 
آارگر )ط*ع=م(مواد جمع %150*جمع

تعداد 
ماشين

جمع 
برای 
عمليات

ماشين 
1.5*1 0 1.5*1 چاپ 2 2 0 4.5 6.75 2 13.5 

 13.5:جمع كل
 

 :كارگاه نقاشي
 

شماره ماشين )ط*ع=م(ماشين تجهيزات 
)ط*ع=م(جانبی  کارگر

ضريب 
تعداد 
 آارگر

تعداد 
آارگر )ط*ع=م(مواد %150*جمع جمع تعداد 

ماشين
جمع 
برای 
 عمليات

1.0*3.0 0 3.0*3.0 آوره پخت 1 1 0 12 18 1 18 
دستگاه رنگ 

1.0*3.5 0 3.0*3.5 پودري 2 2 0 17.5 26.25 1 26.25

1.0*3.0 0 2.0*3.0 آانال شستشو 1 1 0 9 13.5 1 13.5 

 57.8:جمع كل
 

 :رسكاريكارگاه پ
 

شماره 
)ط*ع=م(ماشين ماشين تجهيزات 

)ط*ع=م(جانبی  کارگر
ضريب 
تعداد 
 آارگر

تعداد 
آارگر )ط*ع=م(مواد %150*جمع جمع تعداد 

ماشين
جمع 
برای 
 عمليات

PM 
1701 6.9*1.8 2.2*0.6 2.5*1.0 1 1 1.0*0.5 16.74 25.11 1 25.11

PM 
1704 0.7*0.7 1.4*0.5 1.2*1.0 1 1 0.7*0.5 2.74 4.11 3 12.33

PM 
1706 3.3*2.5 1.2*0.8*2 1.8*1.0 2 2 0.9*0.7 14.4 21.6 1 21.6 

PM 
1717 3.0*1.0 1.4*0.6 3.0*1.0 2 2 1.3*1.2 11.4 17.1 1 17.1 

PM 
1719 2.2*1.0 0 1.0*1.0 2 2 0 4.2 6.3 1 6.3 

PM 
1721 2.5*1.2 0.9*0.7 2.0*1.2 2 3 0 8.43 12.645 1 12.65

PM 
1722 3.8*1.3 3.0*0.7 3.8*1.0 2 2 1.8*1.0 16.44 24.66 1 24.66

PM 
1723 4.0*2.5 1.2*0.9 2.5*1.0 2 3 2.6*0.6 17.64 26.46 1 26.46

PM1724 2.0*1.7 0.5*0.4 1.7*1.0 2 2 0 7 10.5 1 10.5 
PM1725 0.8*0.8 1.0*0.8 1.0*0.8 1 1 0 2.24 3.36 1 3.36 
PM1726 5.3*1.7 1.1*0.8*2 2.2*1.3 2 2 0 16.49 24.735 2 49.47

PM 
1729 4.0*1.7 1.3*0.6*2 1.6*1.3 2 3 0 12.52 18.78 1 18.78

PM 
1732 3.0*1.8 1.3*0.8 2.5*1.0 2 2 0.8*0.7 12 18  0 

PM 
1733 3.2*1.5 1.0*0.8 3.2*1.0 2 3 0.8*0.7 12.56 18.84 2 37.68

PM 
1734 3.0*2.8 1.0*0.6 2.4*1.0 1 1 0.5*0.4 11.6 17.4 1 17.4 
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PM 
1735 1.5*1.5 1.0*0.5 1.5*1.0 2 2 0.5*0.3 5.9 8.85 1 8.85 

PM 
1736 2.0*1.2 1.0*0.7*2 1.3*1.3 2 2 1.0*0.5 7.68 11.52 1 11.52

PM 
1737 3.0*2.8 1.3*0.8 2.5*1.0 2 2 0.6*0.3 14.62 21.93 1 21.93

PM 
1738 1.9*1.8 1.2*0.5 2.9*1 1 1 0.5*0.4 7.12 10.68 2 21.36

PM 
1739 1.4*1.0 0 1.4*1.0 2 2 0 4.2 6.3 2 12.6 

PM 
1740 5.5*3.0 1.0*0.6 3.9*1.0 2 4 1.4*0.6 25.74 38.61 2 77.22

PM 
1742 2.7*1.8 1.0*0.5 2.0*1.0 2 2 0.3*0.2*2 9.48 14.22 1 14.22

PM 
1745 1.7*0.7 1.0*0.7 2.0*1.0 1 1 0 3.89 5.835 1 5.835

PM 
1756 1.2*0.5 0.8*0.8 1.3*1.0 1 1 0 2.54 3.81 1 3.81 

PM 
1757 1.5*1.3 1.5*0.9 2.2*1.0 1 1 1.3*0.2 5.76 8.64 1 8.64 

PM 
1758 1.3*1.0 1.0*0.5 1.9*1.0 1 1 0.7*0.2 3.84 5.76 1 5.76 

PM 
1761 3.5*2.5 1.2*0.8*2 1.8*0.6 2 3 0 12.83 19.245 1 19.25

 494.385:جمع كل
 

 :كارگاه نيم ساخته
 

شماره 
)ط*ع=م(ماشين ماشين تجهيزات 

)ط*ع=م(جانبی  کارگر
ضريب 
تعداد 
 آارگر

تعداد 
)ط*ع=م(مواد آارگر %150*جمع جمع تعداد 

ماشين
جمع 
برای 
 عمليات

PM 
1108 0.9*0.4 2.0*0.8 1.5*1.5 2 2 0 6.46 9.69 1 9.69 

PM 
1109 0.9*0.4 2.0*0.8 1.5*1.5 2 2 0 6.46 9.69 1 9.69 

PM 
1110 0.9*0.4 4.4*0.7 4.4*1.0 2 2 0 12.24 18.36 4 73.44

PM 
1111 0.9*0.4 2.0*0.7 2.0*1.0 2 3  5.76 8.64 5 43.2 

PM 
1201 2.5*2.0 0 1.2*1.0 1 1 2.5*1.0*2 11.2 16.8 7 117.6

PM 
1203 0.8*0.5 0 1.0*0.8 1 1 0 1.2 1.8 1 1.8 

PM 
1218 1.5*0.4 0 1.3*1.0 2 2 0 3.2 4.8 1 4.8 

PM 
1219 1.5*0.5 0 1.5*1.0 1 1 1.0*0.5 2.75 4.125 1 4.125

PM 
1220 1.3*0.3 0 1.3*1.0 1 1 0 1.69 2.535 1 2.535

PM 
1221 1.5*0.3 1.3*0.8 1.0*1.0 2 2 0 3.49 5.235 1 5.235

PM 
2906 1.0*0.4 0 1.2*1.0 1 1 0 1.6 2.4 2 4.8 

 276.915: جمع كل
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 :كارگاه ديپ
 
 
 

)ط*ع=م(ماشين شماره ماشين تجهيزات 
)ط*ع=م(جانبی  کارگر

ضريب 
تعداد 
 آارگر

تعداد 
)ط*ع=م(مواد آارگر %150*جمع جمع تعداد 

ماشين
جمع 
برای 
عمليات

 13.5 _ 13.5 9 0 1 1 1.0*3.0 2.0*3.0 0 شابلن گذاري
 10.5 1 10.5 7 0 1 1 1.0*2.0 0 2.0*2.5 مخزن رنگ

آوره پخت آارگاه 
 18 1 18 12 0 1 1 1.0*3.0 0 3.0*3.0 ديپ

 42:جمع كل 
 

 :واركارگاه لوح و ز
 
 

شماره 
)ط*ع=م(ماشين ماشين تجهيزات 

)ط*ع=م(جانبی  کارگر
ضريب 
تعداد 
 آارگر

تعداد 
)ط*ع=م(مواد آارگر %150*جمع جمع تعداد 

ماشين
جمع 
برای 
عمليات

PM 
0200 2.0*1.5 0 1.5*1.0 2 2 0 6 9 1 9 

 9:جمع كل
 
 

 :كارگاه فرم و تزريق پلاستيك
 
 

شماره 
)ط*ع=م(ماشين ماشين تجهيزات 

)ط*ع=م(جانبی  کارگر
ضريب 
تعداد 
 آارگر

تعداد 
)ط*ع=م(مواد آارگر %150*جمع جمع تعداد 

ماشين
جمع 
برای 
عمليات

PM 
3302 1*2 0 2.0*1.0 1 1 0 4 6 1 6 

PM 
3304 1*1.5 0 1.5*1.0 1 1 0 3 4.5 1 4.5 

PM3307 1*1 0 1.0*1.0 1 1 0 2 3 1 3 
 

 13.5:جمع كل
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 :كارگاه پوشال سازي
 
 

)ط*ع=م(ماشين شماره ماشين تجهيزات 
)ط*ع=م(جانبی  کارگر

ضريب 
تعداد 
 آارگر

تعداد 
آارگر )ط*ع=م(مواد %150*جمع جمع تعداد 

ماشين
جمع 
برای 
 عمليات

1.0*5.0 2.5*3.0 3.0*5.0 اره نواري 2 2 5.0*5.0 57.5 86.25 1 86.25
1.0*2.0 1.5*2.0 2.0*4.0 دستگاه رنده پوشال 2 2 4.0*3.0 27 40.5 1 40.5 

دستگاه دوخت پوشال 
1.0*2.0 1.5*2.0 2.0*3.0 طولي 2 5 2.0*2.0 17 25.5 1 25.5 

دستگاه دوخت پوشال 
1.0*3.0 1.0*2.0 1.5*3.0 عرضي 2 3 2.0*1.5 15.5 23.25 1 23.25

 
 176:جمع كل
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  چگونگی جريان مواد در سالن توليد

 مواد ساختنی) الف 
اين مواد اکثرا از جنس آهن هستند ، بنابراين انباری به نام انبار آهن آلات در نظر گرفته شده که 

 .آهن مورد نياز را تامين ميکند
عمليت لازم در انبار برشکاری ورقه های کويل و آهن وارد کارگاه برشکاری ميشوند و پس از انجام 

سپس قطعات از اين انبار وارد کارگاه پرسکاری شده تا شکل اصلی و لازم را پيدا .ذخيره ميگردند
 . کنند

در حقيقت پس از اتمام عمليات لازم روی قطعات در  کارگاه پرسکاری قطعات به سه دسته تقسيم 
 :ميشوند
نجام گرفته و  آماده نصب بر روی محصول قطعاتی که به طور کامل عمليات ساخت آنها ا -1

در کنار ايستگاه (  اين قطعات مستقيم به خط مونتاژرفته و در محلهايی که.نهايی هستند 
 .برای آنها در نظر گرفته شده قرار داده ميشوند)  سوارکردن آنها

 .قطعاتی که نياز به نقاشی دارند -2
ته و در انبارمواد منتظر برای نقاشی قرار اين قطعات مستقيم از پرسکاری به کارگاه نقاشی رف

 .ميگيرند
 . سپس از اين انبار به سالن رنگ منتقل ميشوند

 
 .قطعاتی که بايد روی هم سوار شوند و مجموعه آنها به خط مونتاژ منتقل شود -3

اين مواد از پرسکاری وارد کارگاه نيم ساخته شده ، در آنجا قطعات رويهم سوار شده و به شکل 
 . در ميايندمجموعه

کليه قطعات خروجی از کارگاه نقاشی و کارگاه نيم ساخته وارد انبار نيم ساخته ميشوند و از 
 .آنجا به خط مونتاژ می روند
 :در مورد ساير کارگاهها نيز

در کارگاه قطعات تزيينی آرم و پلاک مشخصات تهيه شده به کارگاه چاپ ميرود و از آنجا به 
 .خط مونتاژمنتقل ميشود

 .در کارگاه لوح و زوار لوله آبرسان و زوار دهانه تهيه شده و به خط مونتاژميرود
کارگاه ديپ برای رنگ مجموعه شبکه نگهداری پوشال و کارگاه پوشال سازی برای ساخت 
 .پوشال در نظر گرفته شده است که محصولات هر دو اينها مستقيم به خط مونتاژمنتقل ميشود

 .   آورده شده است بخش بعدیاخت هر يک از محصولات در جدولجزييات مربوط به مسير س
 مواد خريدنی)ب 

 .اين مواد مستقيم از انبار مواد خريدنی به خط منتقل ميشوند
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  توليديدمان سالنچطراحی 
ف اين روش  هد.ي استفاده ميكنيمچيپيدمان بخش توليدي از روش دستي مارچور طراحي ظبه من

 . ارتمانهاي همسايه ميباشدپ بين دجريان موادحداكثر كردن 
 :در اين روش به ترتيب زير عمل ميكنيم

 . مرتب ميكنيم)بر حسب مقدار جريان مواد(ارتمانها را دو به دو بصورت نزوليپ د:1قدم 
ارتمانها را به ترتيبي كه در قدم اول مشخص پد, ارتمانهاپرفتن مساحت دگر ظ بدون در ن:2قدم 

 .ارتمانهاي همسايه حداكثر شودپجريان مواد بين ديم بطوريكه مقدارشده كنار هم قرار ميده
ارتمانها را با توجه به ايده اي كه از قدم دوم بدست مياوريم با توجه به مساحت واقعي پد : 3قدم 

 .كنار هم قرار ميدهيم
 

ادي يك روش ابتكاري ميباشد كه ميتوان كارايي طرح يشنه, بايد توجه داشته باشيم كه اين روش
 :را از رابطه زير محاسبه كرد

 
 درصد كارايي=  ارتمانهاي همسايه   پمقدار جريان مواد بين د* 100

 كل جريان مواد
 .به جريان مواد بپردازيم_برای مشخص کردن جريان مواد بين دپارتمانها بايد ابتدا به تهيه نمودار از

 .کنيم بين دپارتمانها را مشخص میکه برای اين منظور قطعات 
 :باشد ميسر قطعات ساختنی بين دپارتمانها به شکل زير می

 
 
 

رديف
ضريب نام قطعه

 
 مسير حرآت قطعه بين آارگاهها           

 A        B         D        K        M 1 تشتك 1

 طاق 2
1 A         B        C 

 A        B        C 3 دنه حصارتقويت ب 3

 A        B        C 1 هادي باد 4
 A     B           M 1 ثابت آننده محور 5

 A      B         C 1 پايه موتور 6

 نگهدارنده حصار 7
1 A       B        C 

 A       B        C  3 آب پخش آن 8

 C        K       M 1 مجموعه هادي باد 9

 A       B        C 1 بست هادي باد 10

 مجموعه طاق 11
1 C        D       K       M 

 F      M 1 لوله آبرسان 12
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 F      M 1 زوار دهانه 13

 صافي پمپ 14
1  J     M 

 A      B      M 1 حلقه عبور سيم 15

 C     K      M 3 مجموعه بدنه حصار 16

 A     B       C 3 بدنه حصار پشت و طرفين 17

 A      B      M 3 نگهدارنده بدنه حصار 18

 A      B      M  1 لاستيك لرزه گير 19

 A      B      D       K      M 1 صفحه جلو 20

 J      M 1 واشرپلاستيكي 21

 I      M  3 مجموعه آيسه پوشال آماده  22

 E     G     M 1 آرم ارج 23

 E     G    M 1 پلاك مشخصات 24

 C      H      M 9 مجموعه شبكه نگهداري  پوشال 25

 A       B       M 2 رينگ بادزن 26

 A       B       M 1 پره بادزن 27

 A       B       M 2 پايه ياتاقان 28

آنبست نگهدارنده دوراهي آب پخش  29 1 A       B        C 

 A       B       M 1 پايه بادزن 30

 A       B        C 2 بدنه بادزن چپ و راست 31

 A       B        C  1 بست لوله و سيم 32

 A       B        D       K       M 2 ستون 33

 A       B        C 1 دور بدنه بادزن  34

 ه بدنه بادزنمجموع 35
1 C        K       M 

 C        K       M 3 مجموعه آب پخش آن 36

 A       B        C 1 مانع سرريز آب 37

 نگهدار پمپ آب 38
1  A       B        M 

 
 
 

 راهنماي جدول
 

M خط مونتاژ: G چاپ: D نقاشي: A برشكاري:

E قطعات تزييني: H ديپ: J يق فرم و تزر
:پرسكاري B :پلاستيك

K  انبار مواد نيم
پوشال  I :ساخته

لوح و زوار  F :سازي
:نيم ساخته C :پلاستيك

 

 
 

ارتمانها را در پبين ددر حقيقت ميزان رفت و آمد , ذاري شده گستوني كه به عنوان ضريب نام 
ر محصول و ظر د ن ضريب با توجه به تعداد قطعه موردارتباط با آن محصول مشخص ميكند كه اين

 .نحوه حمل و نقل آن تعيين شده است
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 :به جريان مواد بصورت زير است_و بنابراين نمودار از
                                            

                                
 اههاگبه جريان مواد بين كار_نمودار از

 
  A B C D E F G H I J K M 
A  36 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

B 0  20 4 0 0 0 0 0 0 0 12 
C 0 0  4 0 0 0 9 0 0 8 0 

D 0 0 0  0 0 0 0 0 0 8 0 

E 0 0 0 0  0 2 0 0 0 0 0 

F 0 0 0 0 0  0 0 0 0 0 2 
G 0 0 0 0 0 0  0 0 0 0 2 
H 0 0 0 0 0 0 0  0 0 0 9 
I 0 0 0 0 0 0 0 0  0 0 3 
J 0 0 0 0 0 0 0 0 0  0 3 
K 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0  13 

M 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
 
0   

 
 :وريتم را به ترتيب دنبال ميكنيمگاي المهقد هم اكنون

 
   ارتمانها به ترتيب نزولي جريان موادپمرتب كردن د: 1قدم 

                                     
مقدار 

 جريان مواد
 دارتمانها

36 AB 
20 BC 
13 KM 
12  BM 
9 HM 
9 CH 
8 CK 
8 DK 
4 BD 
4 CD 
3 IM 
3 JM 
2 EG 
2 GM 
2 FM 
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 :رفتن مساحتگر ظارتمانها بدون در نپيدن دچ  :2دم ق
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

طراحی سالن توليد با در نظر گرفتن مساحت دپارتمانها ميباشد که در صفحه بعد نشان : 3 قدم 
 : داده شده است

 
  کارايی طرحدرصد = )  135/123  ( *100 =91.11 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

M B 

K C 

A H 

D 

G 

E 

F I 

J 



 91

 يدمان نهايی سالن توليدچ
 
 
 
 
 
 
 

       
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                      
 

                                                                                                     66 
                                                                                                                                                        2 

 
 

                                   

کارگاه پوشال  
 )14*12(سلزی

 
 
 
 

اه نيم کارگ
 ساخته

)30*12( 

4 

3 

 
 
 
 
 
 

کارگاه 
نقاشی

20*6

 
 
 
 
 
 
 

کارگاه 
 برشکاری

)7*30( 

 
 
 
 
 
 

 )25*20(                   کارگاه پرسکاری

 )30*6(                                                خط مونتاژ

1

انبار نيم 
 ساخته

)8*12( 
 کارگاه
 ديپ

)6*7( 

2 
5 

6 

 )3*3(لوح و زوار-1
 )3.5*4( کارگاه فرم و تزريق پلاستيک -2  
 )5*2.7(کارگاه چاپ -3  
 ) 4.75*3( کارگاه قطعات تزيينی   -4  
 )4*4( دفتر کنترل کيفيت- 5   

  )4*4(ر برنامه ريزی مواد و توليد دفت-6
                )1*5(  دستشويی و آبدارخانه 
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 چيدمان داخلی کارگاه ها
بخش قبل مانند . ي استفاده ميشودچيپاهها نيز از روش دستي مارگان داخلي كاريدمچبراي طراحي 

نها تهيه شده و ابتدا جدول مسير قطعات مختلف در آ  نيزارتمانپدر مورد طراحي داخلي هر د
 .وريتم دنبال شده استگمهاي الپس قدرديده و سگبه رسم _باتوجه به آن نمودار از

 
 :اه برشكاريگكار

 
 

رديف ضريب قطعهنام   مسير حرآت قطعه در آارگاه برشكاري

 طاق 1
1  

 انبار     1901

 تشتك 8
1  

 انبار      1901

 تقويت بدنه حصار 9
3  

 انبار    1901      1906

 هادي باد 10
1  

 انبار     1901     1903   1906

 مكمل 11
1  

   انبار   4301

 پايه موتور 12
1  

 انبار    1901     4301

 نگهدارنده حصار 13
3  

     انبار      1903

 آب پخش آن 14
3  

 انبار      4301

 بست هادي باد 15
2  

 انبار       4301

 دور بدنه بادزن  16
1  

 انبار      1901       4301

 نگهدارنده بدنه حصار 17
3  

 انبار      4301

 لاستيك لرزه گير 18
1  

 انبار      1906

 صفحه جلو 19
1  

  انبار     1901      4301

 بست لوله و سيم 20
4  

 انبار      1905

 بدنه بادزن چپ و راست 21
2  

 انبار      1902     1901

 پايه بادزن 22
1  

 انبار     1901      1903

 بست نگهدارنده دوراهي آب پخش آن 23
3  

  انبار      4301

 تاقانپايه يا 24
2  

 انبار      1906     1903

 پره بادزن 25
1  

 انبار       4301

 رينگ بادزن 26
2  

 انبار     1901    4301

 ستون 27
2  

 انبار       1901      4301
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 بدنه حصار پشت و طرفين 28
3  

 انبار     1901      4301

 مانع سرريز آب 29
3  

 انبار     1906     1905      1901
 
 نگهدار پمپ آب 30

1  
 انبار      4301

 
بر ابنابراين ستون ضريب دقيقا بر, رد گ با توجه به اينكه حمل و نقل با نقاله صورت مي کارگاهدر اين(

 ).باشد تعداد قطعه در محصول مي
 :باشد اه به شكل زير ميگبه در اين كار_ نمودار ازنتيجتا 

 
 ارگاه برشكاريمودار جريان مواد دركن

 

 انبار 4301 1906 1905 1903 1902 1901  

1901 
 

2 0 3 0 0 17

1902 0 
 

0 0 0 0 2

1903 2 0
 

0 2 0 3

1905 0 0 0
 

3 0 4

1906 3 0 1 0
 

0 6

4301 10 0 0 0 0
 

13

0 0 انبار 0 0 0 0
 

 
 :وريتمگحال اجراي ال

 
                                         :                             1قدم 

مقدار جريان 
 مواد

 اههاگايست

 -1901انبار 17
 4301-انبار 13
10 4301-1901 
 -1906انبار 6
 -1905انبار 4
3 1901-1905 
 1905-انبار 3
3 1905-1906 
3 1906-1901 
 -1902انبار 2
2 1901-1902 
2 1903-1901 
2 1903-1906 
1 1906-1903 
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  طرح کارگاه برشکاری بدون در نظر گرفتن مساحت:2قدم 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 طرح کارگاه برشکاری با در نظر گرفتن مساحت:3قدم 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

        نقشه کارگاه برشکاری                                          
  برای کارگاه برشکاریطرحدرصد کارايی =)71/56*(100=78.9

 
 
 

19051902 1903

1901 1906 انبار

4301

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

       1906 
 
 
 
 
 
 

1901 
 
 
 

1903 

1905

4301 

 انبار

1903 

1903 
190

2 
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 :محاسبه فضای انبار کارگاه برشکاری
 

 برگ تحليل انبار برشکاری

رديف  نام 
نوع ورق قطعه

 ابعاد قطعه
 پس از 
 برشکاری

 
 تعداد در
 هر واحد
  محصول

تعداد قطعه 
توليد شده در 

  روز2

 تعداد پالتهای 
 مورد نياز برای هر قطعه

 5 460 1 98 * 109 ميل 1 تشتک 1

 5 460 1 98 * 110 ميل 1 طاق 2

 19 1840 4 6 *8 ميل 1 بست لوله و سيم 3

 5 460 1 92*98 ميل 1 صفحه جلو 4

 2 920 2 20*98 ميل 1 ستون 5

 460 1 50*160 ميل 0.5 دور بدنه بادزن 6
 چون طول آن زياد
 است مستقيما روی 
 قفسه ها می گذاريم

 بدنه بادزن چپ  7
 6 920 2 50*50 ميل 0.5 استو ر

 1 460 1 50*14 ميل 1 پايه موتور 8

بست دو راهی آب پخش  9
 1 1380 3 6 *13 ميل 0.5 کن

 1 920 2 11*75 ميل 0.5 پايه ياطاقان 10

 1 46000 100 2*65 ميل 1 پره های بادزن 11

 2 920 2 53*53  ميل 0.5 رينگ باد زن 12

 1 920 2 5*3 ميل 0.5 بست هادی باد 13

 1 460 1 15 *50 ميل 1 هادی باد 14

 1 1380 3 6*15 ميل 1 مانع سر ريز آب 15

 1 1380 3 10*78 ميل 1 آب پخش کن 16

بدنه حصار پشت و  17
 14 1380 3 98*90 ميل 1 طرفين

 1 1380 3 5*78 ميل 1 تقويت بدنه حصار 18

 1 1380 3 8*78 ميل 1 نگهدارنده بدنه حصار 19

 1 460 1 5*25 ميل 1 ارنده پمپ آبنگهد 20

 1 460 1 5*50 ميل 1 لرزه گير پمپ آب 21

 1 1380 3 8*76 ميل 1 نگهدارنده حصار 22

 71           جمع
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  سانتيمتر10 با ارتفاع 120*120پالت های 
  سانتيمتر60: ارتفاع هر طبقه 

.  طبقه دارد 4شوند ، هر قفسه نيز  تايی روی هم چيده می 5 رديف 2 پالت که در 10در هر طبقه 
. قطعات موجود در هر پالت همگی از يک نوع هستند. پالت است 40در نتيجه ظرفيت هر قفسه 

 .روی هر پالت نام و کد قطعه مربوطه را با برچسب مشخص می کنيم
 : قفسه با ابعاد زير نياز داريم 2پس کلا .  عدد است 71کل تعداد پالت های مورد نياز 

  سانتيمتر260: ل طو
  سانتيمتر130: عرض 

 ) طبقه 4(  سانتيمتر 60: ارتفاع هر طبقه 
 

 تعداد
 پالت های 
 هر طبقه

 تعداد طبقه های 
 هر قفسه

تعداد پالت 
های هر 
 قفسه

 تعداد 
قفسه های 
 مورد نياز

مساحت مورد 
 نياز

برای هر قفسه
 )متر مربع(

کل مساحت 
مورد نياز 
 قفسه ها

)متر مربع(

10 4 40 2 3.38 6.76 

 
 

 انبار برشکاری )متر مربع ( مساحت مورد نياز 

 محل قفسه ها 6.76

مساحت%100فضای مورد نياز با افزودن  14
 برای فضای بين قفسه ها
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 :رسكاريپاه گكار
 
 
 

رديف  مسير حرآت قطعه در آارگاه پرسكاري ضريب نام قطعه

 طاق 1
1 1721       1719       1717 

 تشتك 2
1    1721       1719        1717       1732 

 تقويت بدنه حصار 3
3 

 1738 

 هادي باد 4
1 1758        1724 

 مكمل 5
1 1756          1704 

 پايه موتور 6
1 1734         1745        1725 

 نگهدارنده حصار 7
3 

1701  

 آب پخش آن 8
3     1738        1757 

 بست هادي باد 9
2 

 1704 

 بست لوله و سيم 10
4 

 1704 

 بدنه بادزن چپ و راست 11
2 

 1703 

 پايه بادزن 12
1    1717         1706 

13 
بست نگهدارنده دوراهي آب پخش 

 آن
3 

 1745 

 پايه ياتاقان 14
2 

 1722 

 پره بادزن 15
1 

 1745 

 رينگ بادزن 16
2 

1761  

 1739          1735 2 ستون 17

 1737           1725 1 دور بدنه بادزن 18

 1742      1740       1726      1733  3 بدنه حصار پشت و طرفين 19

 3 نگهدارنده بدنه حصار 20
 1739 

 لاستيك لرزه گير 21
1 

 1756 

 نگهدار پمپ آب 22
1 

 1701 

 صفحه جلو 23
1   1736        1729 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 98

 
 نمودار جريان مواد در کارگاه پرسکاری

    از
          

   به
1739 1735 1737 1725 1742 1740 1726 1733 1701 1729 1736 1723 1706 1717 1745 1722 1761 1757 1738 1734 1724 1758 1732 1719 1721 

1739  0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
1735 2  0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
1737 0 0  0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
1725 0 0 1  0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
1742 0 0 0 0  0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
1740 0 0 0 0 3  0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
1726 0 0 0 0 0 3  0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

1733 
0 0 0 0 0 0 3  

 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

1701 0 0 0 0 0 0 0 0   0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
1729 0 0 0 0 0 0 0 0 0  0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

1736 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 1  

 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

1723 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0   0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
1706 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0  0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
1717 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1  0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 
1745 0 0 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0  0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
1722 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0  0 0 0 0 0 0 0 0 0 
1761 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0  0 0 0 0 0 0 0 0 
1757 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0  0 0 0 0 0 0 0 
1738 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 3  0 0 0 0 0 0 
1734 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0  0 0 0 0 0 
1724 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0  0 0 0 0 
1758 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1  0 0 0 
1732 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0  0 0 
1719 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 2 0 0 0 0 0 0 0 0 0  0 
1721 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0  
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 :                           1قدم 
  

 اههاگايست مقدار جريان مواد
3 1740-1742 
3 1726-1740 
3 1733-1726 
3 1738-1757 
2 1735-1739 
2 1719-1717 
2 1721-1719 
1 1725-1737 
1 1756-1704 
1 1736-1729 
1 1717-1706 
1 1745-1725 
1 1717-1732 
1 1734-1745 
1 1758-1724 

 
 

 :2قدم 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

دپاتمانهايی که جدا کشيده شده اند با ساير دپارتانها هيچ ارتباطی ندارند و فقط با دپارتمانی که 
 .دارند ارتباط دارند خط مشترک
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  کارگاه پرسکارینقشه
 

 سعی شده در حد امکان ماشين آلات مربوط به قطعاتی که در در نحوه قرار گيری ماشين آلات
اين مطلب در مورد خط . نهايت به کارگاه نيم ساخته منتقل ميشوند مجاور با اين کارگاه باشند

 .مونتاژنيز صدق ميکند
قاشی ميرود جهت گيری آنها با توجه به همچنين ماشين الاتی که محصول نهايی آنها به کارگاه ن

 موقعيت اين کارگاه تعيين شده است
 درصد کارايی طرح)=25/25(100=*100
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 :اه نيم ساختهگكار

 

رديف
 مسير حرآت قطعه در آارگاه نيم ساخته ضريب نام قطعه

    صافكاري      1109      1108 1 مجموعه طاق 1

 1 مجموعه هادي باد 2
1203 

   1111         1110 3 عه بدنه حصارمجمو 3

 2906 3 مجموعه آب پخش آن 4

5 
دوربدنه بادزن و مجموعه بدنه 

 بادزن
1 1219       1220      1218         1221 

 مجموعه شبكه نگهداري پوشال 6
9 

1201 
 
 
 

 :به _نمودار از
 
 
 

 نمودار جريان مواد در كارگاه نيم ساخته                                                            
 

 2906 1221 1220 1219 1218 1203 1201 1111 1110 صافكاري 1109 1108  

1108  
1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

1109 0 
 

1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 

 0 0 صافكاري
 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 

1110 0 0 0 
 

3 0 0 0 0 0 0 0 

1111 0 0 0 0
 

0 0 0 0 0 0 0 
1201 0 0 0 0 0

 
0 0 0 0 0 0 

1203 0 0 0 0 0 0
 

0 0 0 0 0 

1218 0 0 0 0 0 0 0
 

0 0 1 0 
1219 0 0 0 0 0 0 0   

 
1 0 0 

1220 0 0 0 0 0 0 0 1   
 

0 0 

1221 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
 

0 
2906 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
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  :1قدم 
مقدار 

جريان 
 مواد

 ااههگايست

3 1110-1111 
1 1108-1109 
-1109صافكاري 1
1 1218-1221 
1 1219-1220 
1 1220-1218 

 
 :2قدم 

 
 
 
 
 
 
 
 

مانند کارگاه برشکاری در اينجا نيز ماشين آلات تنها در صورت به هم مرتبط هستند که با هم خط 
 .مشترک داشته باشند

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 نيم ساختهنقشه کارگاه 
 

1111 1110 

صافکار
 ی

1109 1108 

1218 

1221 

1220 

1219 

 1109                                                                  1108
 
 
 
 
 
 
 
 

           
               1110 

 
                1111 

                                                               1219 
 

                                            1203                1220 
                             2906 
                1218  

              1221         

 
 

انبارقطعات منتظر 
 نيم ساخته

)6.5*12( 

12
01 

1201 1201

12
01 

1201

12
01 

12
01 
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  چيدمان کارگاه نيم ساختهدرصد کارايی طرح)=8/8* (100=100
 
 
 

 : انبار قطعات منتظر  نيم ساخته مساحتمحاسبه
 

 
 
 
 
 
 
 

 برگ تحليل محل ذخيره قطعات منتظر برای ورود به کارگاه نيم ساخته
 

 ابعاد قطعه
رديف  نام 

 قطعه
 ارتفاع عرض طول

 
 تعداد در
 هر واحد
  محصول

 قطعه تعداد
توليد شده 

 در 
 روز

نوع قفسه 
استفاده 
 شده

 ظرفيت هر 
 خانه از قفسه

ظرفيت هر (
 )پالت

تعداد خانه 
 های 

تعداد ( لازم 
پالت های 

 )لازم 

 33 7 بزرگ 230 1 7 85 95 طاق 1

 بست لوله  2
 1 2000 کوچک 920 4 3 3 7.5 و سيم

 بست دو راهی 3
 1 1300 کوچک 690 3 3 4 9 آب پخش کن

 بزرگ 230 1 0.1 50 160 دور بدنه بادزن 4
در طبقه آخر 

يکی از قفسه ها 
 قرار می گيرد

  

 بدنه بادزن 5
 1 500 بزرگ 460 2 0.1 50 50 چپ و راست

 10 25 کوچک 230 1 15 14 25 پايه موتور 6

 1 75000 کوچک 9200 40 0.2 0.2 40 مفتول های حصار 7

  افقی ميلهای 8
 1 37000 کوچک 6670 29 0.2 0.2 98 و عمودی حصار

 12 20 کوچک 230 1 5 15 50 هادی باد 9

 1 18000 کوچک 460 2 1 2 4 بست هادی باد 10

 بدنه حصار 11
 99 7 بزرگ 690 3 7 90 98 پشت و طرفين

 تقويت بدنه 12
 2 350 کوچک 690 3 2 2 78 حصار

 نگهدارنده 13
 9 85 کوچک 690 3 2 8 78 حصار

 1 14200 کوچک 690 3 0.1 6 15 مانع سر ريز آب 14

 138 5 بزرگ 690 3 10 3.5 78 آب پخش کن 15
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 : در اين انبار دو نوع قفسه بزرگ و کوچک در نظر می گيريم 
 : قفسه برای قرار دادن قطعات بزرگ با ابعاد زير -1

  است100*100*55قفسه های ما خانه خانه هستند و ابعاد هر خانه 
 

 قفسه ها يی  با ابعاد زير 
 6: طول 
 متر1: عرض

 ) طبقه 8(  سانتيمتر 55: ارتفاع هر طبقه 
 

 خانه سرتاسری برای قرار دادن دور بدنه بادزن که طول زيادی دارد 1فقط طبقه آخر به صورت 
 .طراحی می شود 

 خانه و در 6فسه در طول آن هر ق.در اين قفسه ها قطعات را روی هم در قفسه ها می چينيم 
 خانه دارد که با کم کردن خانه های طبقه آخر  يکی از قفسه ها که مخصوص قرار دادن 8ارتفاع 

 . خانه دارند 48 خانه و بقيه 42دور بدنه بادزن است کلا يکی از قفسه ها 
 ص می کنيم در بالای هر خانه با برچسب نام و کد قطعه ای را که در آنجا نگهداری می شود مشخ

  قفسه هايی با ابعاد زير-2
  سانتيمتر220: طول
  سانتيمتر110:عرض

 ) طبقه 4( سانتيمتر 80: ارتفاع هر طبقه 
 . سانتيمتر قرار می دهيم 15 با ارتفاع 100*100در هر طبقه آن پالت هايی به ابعاد 

.  طبقه دارد 4ه نيز  تايی روی هم چيده می شوند ، هر قفس5 رديف 2 پالت که در 10در هر طبقه 
. قطعات موجود در هر پالت همگی از يک نوع هستند. پالت است 40در نتيجه ظرفيت هر قفسه 

 . روی هر پالت نام و کد قطعه مربوطه را با برچسب مشخص می کنيم
 

 نوع قفسه

تعدا د خانه 
 های 

تعداد (لازم 
پالت های 

 )لازم 

تعداد خانه های 
تعداد ( هر قفسه 
 هر پالت های
 )قفسه

 تعداد 
قفسه های 
 مورد نياز

مساحت 
مورد نياز
برای هر 
 قفسه

)متر مربع(

 کل مساحت 
 مورد نياز 
 قفسه ها

 )متر مربع(

 36 6 6 48 271 بزرگ

 2.42 2.42 1 40 39 کوچک

 38.42         جمع
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رگاه نيم محل ذخيره قطعات منتظر برای ورود به کا )متر مربع ( مساحت مورد نياز 
 ساخته

 محل قفسه ها 39

 مساحت% 100فضای مورد نياز با افزودن  78
 برای فضای بين قفسه ها

 
 . در نظر ميگيريم12*6.5نتيجتا برای اين انبار مستطيلی با ابعاد

باشد و در بعضی  کنيم تعداد ماشين آلات خيلی کم می در کارگاههايی که از اين به بعد بررسی می
تقريبا مشخص ميباشد و نيازی به دمان خطی داريم بنابراين چيدمان اين کارگاهها موارد نيز چي

 . استفاده از الگوريتم خاصی نيست
 

 :اه نقاشيگكار
 :ر اين کارگاه ماشين آلات بصورت خطی قرار داده ميشوندد
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 نقشه کارگاه نقاشی
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ..و                     کانال شستش 
 
 
 
 

                 دستگاه رنگ پودری
 
 
 

                        کوره پخت

انبار منتظر 
 برای نقاشی
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 :نقاشیمحاسبه مساحت انبار منتظر برای 
 

 برگ تحليل محل ذخيره قطعات منتظر برای ورود به کارگاه نقاشی
 

  ابعاد قطعه

رديف  نام 
 قطعه

طول عرض   ارتفاع

 
  تعداد در
  هر واحد
  محصول

تعداد قطعه 
توليد شده 

 در 
 روز

ظرفيت هر 
 خانه از قفسه

 تعداد
 خانه های 

  لازم

  33 7 230 1 7 85 95 مجموعه طاق 1

  33 7 230 1 7 85 95 تشتک 2

  23 20 460 2 5 5 98 ستون 3

  39 6 230 1 8 76 98 صفحه جلو 4

 مجموعه 5
  39 6 230 1 8 90 98 بدنه حصار

  167               جمع

 
 

 :قفسه هاابعاد 
 6: طول 
 متر1: عرض

 ) طبقه 8(  سانتيمتر 55: ارتفاع هر طبقه 
 

  است100*100*55ه هستند و ابعاد هر خانه قفسه های ما خانه خان
 . خانه48 خانه دارد که کلا می شود 8 خانه و در ارتفاع 6هر قفسه در طول آن 

 .در بالای هر خانه با برچسب نام و کد قطعه ای را که در آنجا نگهداری می شود مشخص می کنيم 
 . نياز داريم  قفسه6 خانه است پس کلا 167کل تعداد خانه های لازم برابر با 
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تعدا د خانه 
 های 
 لازم

تعداد خانه 
 های 
 هر قفسه

 تعداد 
قفسه های 
 مورد نياز

مساحت مورد نياز
 برای هر قفسه

 )متر مربع(

کل مساحت 
 مورد نياز 
 قفسه ها

 )متر مربع(

167 48 4 6 24 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 10*6نتيجتا مساحت انبار برابر است بامستطيلی به ابعاد
 

 :نيم ساخته محاسبه مساحت انبار 
 

 برگ تحليل انبار نيم ساخته
 

 ابعاد قطعه
 نام  رديف

 قطعه
طول  ارتفاع عرض

 
   درتعداد

  هر واحد
  محصول

تعداد قطعه 
توليد شده در 

 روز

ظرفيت هر 
 خانه از قفسه

 تعداد
 خانه های 

 لازم

 مجموعه طاق 1
 33 7 230 1 7 85 95 رنگ شده

 مجموعه  2
 115 2 230 1 85 50 50 بدنه باد زن

 مجموعه شبکه 3
 9 250 2070 9 0.2 90 98  نگهداری پوشال

 5 48 230 1 10 15 50 مجموعه هادی باد 4

مجموعه بدنه حصار رنگ  5
 99 7 690 3 7 76 98 شده

 مجموعه  6
 18 40 690 3 8 13 78 آب پخش کن

 33 7 230 1 7 85 95 تشتک رنگ شده 7

 23 20 460 2 5 5 98 ستون رنگ شده 8

 صفحه جلو 9
 39 6 230 1 8 76 98  رنگ شده

 374               جمع

ود به کارگاه نيم محل ذخيره قطعات منتظر برای ور )متر مربع ( مساحت مورد نياز 
 ساخته

 محل قفسه ها 24

 مساحت% 100فضای مورد نياز با افزودن  48
 برای فضای بين قفسه ها
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 :ابعاد قفسه ها 
  متر6: طول 
 متر1: عرض

 ) طبقه 8(  سانتيمتر 55: ارتفاع هر طبقه 
  است100*100*55قفسه های ما خانه خانه هستند و ابعاد هر خانه 

 . خانه48 خانه دارد که کلا می شود 8 خانه و در ارتفاع 6هر قفسه در طول آن 
 . را که در آنجا نگهداری می شود مشخص می کنيم در بالای هر خانه با برچسب نام و کد قطعه ای

 . قفسه نياز داريم 6 خانه است پس کلا 167کل تعداد خانه های لازم برابر با 
 

تعدا د خانه 
 های 
 لازم

تعداد خانه های 
 هر قفسه

 تعداد 
قفسه های 
 مورد نياز

مساحت 
مورد نياز
برای هر 
 قفسه

)متر مربع(

کل مساحت 
مورد نياز 

  هاقفسه
)متر مربع(

374 48 8 6 48 

 
 
 

متر مربع ( مساحت مورد نياز 
 انبار نيم ساخته )

 محل قفسه ها 48

96 
% 100فضای مورد نياز با افزودن 

 مساحت
 برای فضای بين قفسه ها

 
 
 

 : پاه ديگكار
 :شددر اين کارگاه نيز قطعات به صورت خطی حرکت ميکنندو شکل کلی آن به صورت زير ميبا

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

کوره 
 پخت

عمليا
ت 
 ديپ

شابلن 
گذار
 ی
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 :کارگاه لوح و زوار
 
 
 
 
 

 :کارگاه چاپ
 
 
 
 
 
 

 :کارگاه قطعات تزيينی
 
 
 
 
 
 
 

 :کارگاه فرم و تزريق پلاستيک
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 :کارگاه پوشال سازی
در اين کارگاه مواد به ترتيب وارد ماشين های اره ی نواری ،رنده ی پوشال ،دوخت طولی ودوخت 

  .عرضی می شوند
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
 

0200      

 
                     

 ماشين چاپ         ماشين چاپ        

 
 

2201                            2202 

 
3304            3302                          

3307 

 دوخت عرضی                                
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                             
                                                دوخت طولی

 اره نواری

رنده 
 پوشال
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 :عيين ايستگاههای خط مونتاژو محاسبه فضاي مورى نيازت
 

زمان  عمليات 
تعداى   )دقيقه(لازم

 ماشين يا تجهيزات آارگر

 پيچ آن 1 1*1.5 0.9911 نصب دو ستون به تشتك 1 پيچ آن 1 1*1.5 1.124 نصب صفحه جلو به تشتك
 پيچ آن 1 1*1.5 1.0508  و نصب طاق به ستونهاونهاقراردادن طاق روي ست

 پيچ آن 1 1*1.5 1.276 نصب طاق به صفحه جلو 2

  1 1*1.5 0.9916 نصب شناور و نصب لاستيك دهانه وسط

 خش آن و لوله هاپنصب مجموعه سه راهي آب  -1 3
 خش آن در بست لولهپجا زدن لوله آب  -2

 
0.9802 1.5*1.2 1  

4 
 خش آن و لولهپ آب آماده سازي سه راه -1
 نصب لوله آب رسان -2
 قيچپنصب  -3

1.005 1.5*2 1  

  پيچ آن-ميزآار 1 1.5*1 1.3258 ايه ياتاقانپنصب  5
 ميزآار 1 1*1 1.2052 ايه ياتاقانپآماده سازي  6

 بالانس مجموعه بادزن 7
 ماشين بالانس 3 1.5*1.5 1.37 

 نه بادزن به صفحه جلونصب بد -1
 صفحه جلوسب قيمت به زدن برچ -2

0.884 
 
 
 

1.5*1 

1 
 
 
 

 
 
 
 

8 

 پيچ آن 1 1*1.5 1.32 ايه بادزن به ستونهاپنصب موقت 

 پيچ آن 1 1*1.5 0.9653 ايه بادزنپايه ياتاقان به پنصب 
9 

 
 پيچ آن 2 1*1.5 1.0665 ايه موتور به بدنه بادزنپنصب 

  1 1*1.5 1.0905 نصب لبه بدنه بادزن به صفحه جلو 10

 پيچ آن 1 1*1.5 0.8423 ايه موتورپتور روي نصب مو

 نصب جعبه تقسيم -1 11
 نصب دياگرام سيم آشي -2

 قراردادن يك مشمع حاوي آليد و مهره و لوله سرريز-3
 پيچ آن 1 1*1.5 1.037

 چسب برق 1 1*1 1.309 رگ و موتور به يكديپمنصب سيمهاي خازن،پ 12

 بت آنندهي ثامجموعه بادزن روي محور آماده سازنصب  -1 13
  1 1*1.5 1.2139 نصب فلكه بادزن به محور-2

 قراردادن تسمه دور فلكه بادزن -1
  1 1*1.5 1.148 نصب خازن -2

14 

 پيچ آن 1 1*1.5 0.86  به بدنهپمپنصب 

  1 1*1.5 0.9209 نصب هادي باد 15

 اخل بست لولهپ دمپقراردادن سيم  -1 16
  1 1*1.5 1.3446  نصب روپوش جعبه تقسيم-2

 نصب آرم ارج -1 17
 انبردست, پيچ آن 2 1*1.5 1.2385 نصب آب پخش آن -2

 نصب پوشالها 18
 0.93 1.5*1.5 1  
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  2 1.5*1.5 0.8615 جازدن نگهدار پوشال 19
 انبر 1 1.5*1.5 1.4108 آج آردن سر مفتولهاي نگهدار پوشالها 20
  1 1.5*1.5 1.06 نصب بدنه حصار طرفين 21

 نصب بدنه حصار پشت -1 22
  1 1.5*1.5 0.803 صب پلاک مشخصاتن -2

 نصب هادي شناور و يک عدد شناور به يکديگر -1
 1.122 زدن بر چسب به سه طرف محصول -2

1.5*1.5 
1  

23 

 دستاه آنترل موتور 2 2*1.5 0.85 آماده سازی موتور

  1 1.5*1.5 1.0229 نصب سيمهای موتور و دريچه روی موتور 24
  2 1*1.5 1.22185 آماده سازی سيم

 آماده سازی صافی-1 25
 آماده سازی کليد و لوله سر ريز-2
 آماده سازی کارتن و تشتک-3

1.1974 
1.5*1.5 

1  

نصب کارتن طاق و تشتک روی محصول و عمليات تسمه  26
 ماشين تسمه آش 1 2*1.5 1.235 کشی
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 :مشخص ميشودژر خط مونتا فضاي مورد نياز براي مواد دگدر اين بر
 

 برگ تحليل محل ذخيره قطعات در خط مونتاژ
 

 ابعاد قطعه

رديف  نام 
 قطعه

 
  تعداد در
  هر واحد
 عرض طول  محصول

 ارتفاع )يا قطر  (

 
 حداکثر

تعداد قطعه 
موجود در 
 محل ذخيره

  

 مساحت مورد نياز 
 برای نگهداری 

 قطعه

 30*30*65 230   2.5 61 1 پايه بادزن 1

 120*50*80 460 3.5 3.5 73 2 پايه ياتاقان 2

 230*200*220 230   53 65 1 پره بادزن 3

 50*60*60 460   53 0.1 2 رينگ بادزن 4

 نگهدار پمپ  5
 75*20*35 230 3 4 15 1 آب

 لرزه گير 6
 50*20*55 230   2 50 1 پمپ آب

 پلاک  7
 10*15*20 230   3.5 19.5 1 مشخصات

 10*15*20 230   5 19 1 م ارجآر 8

 لوله  10
 50*20*110 230   2 100 1 آبرسان

 زهوار 11
 60*15*55 920   2 50 4 دهانه

 110*100*100 230 12 18 18 1 صافی پمپ 12

 حلقه  13
 10*10*10 230   1 3 1 عبور سيم

 واشر 14
 20*10*10 1150 2.5 2.5 0.3 5 پلاستيکی

 مجموعه کيسه 15
 300*300*300 690 4 90 98 3  آمادهو پوشال

 لوله آب  16
 70*40*100 690   2 90 3 پخش کن

 سه راه آب  17
 40*20*15 230 2.5 2.5 6.5 1 پخش کن

 95*100*120 230   14 22 1 موتور 18

 100*50*100 230   14 8 1 فلکه موتور 19
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 تسمه  20
 100*150 230 2 160 2 1 پروانه

 بوش فلکه 21
 60*20*35 230   4 10 1 هپروان

 100*90*90 230   28 6 1 قطعه چپ راست فلکه پروانه 22

 20*15*10 230   6 0.2 1 سيم برق موتور يک رشته  23

 اتصال سر 24
 5*5 230   0.1 1 1 سيمهای برق

 ياطاقان 25
 50*30*40 460 2 5 11 2 پروانه

 قلاب آويز 26
 25*10*10 230 1 3 3 1 وانتيلاتور

 50*30*40 230 8 5 6 1 مجموعه شناور 27

ميله های افقی حصار طرفين  28
 5*10*80 1380   0.2 76 6 و پشت

 10*95 690   0.2 90 3 ميله های افقی حصار پشت 29

 ميله های قائم حصار 30
 10*100 5980   0.2 98 26 پشت و طرفين

 15*15 9200   0.2 13 40 مفتول حصارها 31

 توری حصار 32
 100*100 230 90 0.1 98 1 پشت

 توری حصار  33
 80*100 460 76 0.1 98 2 طرفين

 5*10 2760 0.05 1 4 12 سنجاق 34

 حلقه دستگيره  35
 5*10 1380   0.5 1.5 6 حصار

 قطعه اتصال 36
 5*10 1380   1 1.5 6 دستگيره حصار

 بست پمپ 37
 25*15*20 230 0.3 4 15 1  آب 

 100*80*80 230   10 26 1 پمپ آب 38

 باند فيلتر  39
 60*40*40 230   18 1 1 آب

 40*30*85 230 1.5 3 80 1 پايه صافی پشت 40
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 پايه صافی 41
 40*30*75 460 1.5 3 70 2 طرفين

 لوله پلاستيکی  42
 60*50*50 230   7.5 9 1 سر ريز آب

 قسمت زير  43
 30*10*20 230 0.2 9 10 1 جعبه اتصال

 بهدرب جع 44
 60*40*30 230 3 9 10 1 اتصال

 دياگرام  45
 12*5*10 230 0.1 2 10 1 سيم کشی

 بوش طرفين 46
 20*10*15 460   0.7 3.5 2  پروانه

 مجموعه جعبه 47
 60*40*50 230 6 7 10 1 تقسيم

پيچ اتصال سه راه آب پخش  48
 20*10*10 1840   0.8 1.5 8 کن به آب پخش کن

 واشر تخت برای 49
 8*5*5 1840   1 0.1 8 صال فوقات

 مهره برای  50
 8*5*5 1840 2 0.8 0.8 8 اتصال فوق

 35*20*25 460   3 3 2 بست فنری برای اتصال فوق 51

 15*5*10 690   1 1 3 پيچ فولادی 52

 پيچ برای  53
 15*15*20 1840   1.2 1.8 8 پايه موتور

 واشر تخت 54
 8*8*10 1840   1.2 0.1 8 برای پيچ فوق

 مهره قفلی 55
 5*5*5 1840   1.2 0.5 8 برای پيچ فوق

 پيچ چهار گوش  56
 15*8*10 460   0.8 2 2 برای بوش

 مهره برای 57
 16*8*10 460   0.8 2 2  پيچ فوق

 پيچ برای اتصال 58
 30*15*15 1380   1.4 2 6  پايه وانتيلاتور

 واشر برای  59
 31*15*15 1380   1.4 2 6 اتصال فوق

 مهره برای 60
 15*10*10 1380   1.4 0.5 6 اتصال فوق

 پيچ حلبی 61
 25*20*10 3220   0.8 2 14 برای صفحه جلو

 مهره فنری 62
 15*5*10 3220   0.8 0.3 14 برای پيچ فوق
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 پيچ حلبی  63
 10*8*8 460   0.8 2 2 فيليپس

 ماسوره پلاستيکی 64
 30*15*20 230   3 3.5 1 سرريز آب

 مهره پلاستيکی 65
 8*5*10 230   2 0.3 1 سرريز آب

 8*5*10 920   0.6 1 4 ميخ پرچ 66

 25*15*15 230   2.5 3.5 1 رابط کائوچی 67

 پيچ سر سيم 68
 10*8*8 460   0.8 2 2 گرد

 مهره چهار گوش 69
 5*5*5 460   0.8 0.3 2 برای اتصال فوق

 مجموعه طاق 1
 90*100 20 7 85 95 1 رنگ شده

 مجموعه  2
 90*100 10 85 50 50 1 بدنه باد زن

 مجموعه شبکه 3
 100*100 300 0.2 90 98 9  نگهداری پوشال

 20*50 20 10 15 50 1 مجموعه هادی باد 4

مجموعه بدنه حصار رنگ  5
 80*100 25 7 76 98 3 شده

 مجموعه  6
 40*85 30 8 13 78 3 آب پخش کن

 90*100 20 7 85 95 1 تشتک رنگ شده 7

 20*100 50 5 5 98 2 ستون رنگ شده 8

 صفحه جلو 9
 85*100 20 8 76 98 1  رنگ شده

 
 

با توجه به (ر و فضاي اشغال شده توسط مواد گبا توجه به اين اطلاعات با جمع فضاي لازم براي كار
رفته ايم فضاي كلي براي خط گ 30*1.5و با توجه به اينكه اندازه خط نقاله را ) جداول فوق

 :تخمين زده ميشودژمونتا
 

 30*6 = ژخط مونتاابعاد 
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 چيدمان خط مونتاژ

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 )30*1.7(خط نقاله

نصب دو 
ستون به 

 تشتك
 
)1.5*2(

نصب لبه 
بدنه بادزن
به صفحه 

 جلو

 
 

نصب صفحه 
 جلوبه تشك

)1.5*2(

ايه پنصب 
موتور به 
بدنه بادزن

ايه ياتاقانپنصب 

نصب لوله 
....آب رسان

 

نصب 
شناور و 

نصب 
لاستيك 
دهانه

نصب 
طاق به 
صفحه 
 جلو

نصب 
تور مو

ايه پروي 
 موتور

محل ذخيره پره 
 بادزن

2*2 
 )1.5*3(بالانس مجموعه بادزن

ايه پنصب 
ياتاقان به 

ايه بادزنپ

نصب 
ايه پموقت 

بادزن به 
 ستونها

بدنه نصب 
 بادزن به
 صفحه
*1.5(جلو
2.5( 

 

 نصب 
مجموعه سه 

راهي آب 
... آن پخش

قراردادن 
طاق روي 

و ستونها
نصب 
به طاق

قراردادن 
تسمه دور 

فلكه 
 بادزن

نصب 
مجموعه 

بادزن 
روي 
محور

نصب 
سيمهاي 
مخازن،پ

 و پ
به موتور

نصب 
جعبه 
 ...تقسيم

نصب 
 به پمپ

 بدنه

و  نصب آرم ارج
 پخش آن آب

ايه پآماده سازي 
 ياتاقان

0.5*0.5  
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 ی چيدمان خط مونتاژادامه 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                    ماشين
 

 فضای اشغال شده توسط قطعات            
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 )30*1.7(خط نقاله

 نصب پوشالها

آردن آج 
سر 

 مفتولهاي
نگهدار 
 پوشالها

 جازدن نگهدار پوشال
)3*1.5( 

نصب آرم ارج و آب 
 )1.5*6(پخش آن

 

نصب 
 هادي باد

قراردادن 
سيم پمپ 

داخل بست 
 لوله

 

نصب 
سيمهای 
 ..موتورو

 

آماده سازی 
 موتور

نصب بدنه 
حصار 
 طرفين

بدنه نصب 
حصار 
 پشت

نصب 
هادي 

شناور 
 ...و

آماده 
سازی سيم

آماده 
سازی 
 ...صافی

نصب 
کارتن 
طاق و 
تشتک 
روی 

محصول 
و عمليات 

تسمه 
 کشی

 محل ذخيره پوشال

محل 
 کارتن
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 عمليات يکی از ايستگاه های کاری شرح
  :ايستگاه بالانس مجموعه بادزن

و چنانچه پره های باد زن حتی به ميزان کمی تفاوت . بالانس مجموعه بادزن از اهميت زيادی برخوردار است
وزن داشته باشند و مجموعه بالانس نباشد لرزشها و به تبع آن سرو صدای زياد ومشکلات ديگری  بوجود 

 .خواهد آمد
هر .( بالانس کند0.001شين بالانس قرار گرفته که ميتواند پره های بادزن را با دقت  ما3در اين ايستگاه 

 ) کارگر ميباشد1ماشين بالانس دارای 
ابتدا کارگر مجموعه بادزن را با  دست راست بلند کرده ، سپس دو طرف آن را با دو دست گرفته و آن را در 

دست چپ کليد دستگاه را زده و آن را روشن سپس با  .محل مورد نظر ماشين بالانس قرار ميدهد 
پس . مجموعه شروع به چرخش ميکند و دستگاه شماره پره هايی که بالانس نيستند را نشان ميدهد .ميکند

خاموش دستگاه را زده و آن را -از نشان دادن داده ها توسط دستگاه کارگر با  دست چپ کليد روشن
برای جبران کمبود وزن پره موردنظر را برداشته ، مجموعه خاموش ميکند و با دست راست وزنه مناسب 

حال دوباره با .بادزن را با دست چپ چرخانده تا به پره مورد نظر برسد و سپس وزنه را روی آن قرار ميدهد
دست چپ دستگاه را روشن کرده تا به کنترل مجموعه بپردازد ،اگر مجموعه بالانس بود که آن را پس از 

گاه از روی دستگاه برداشته ودرمحلی که برای آن در نظر گرفته شده قرار ميدهد،و خاموش کردن دست
ند و بنابراين آنقدر اين کار را انجام ميدهد تا چنانچه بالانس نبود باز هم عمليات وزنه گذاری را تکرار ميک

 . مجموعه در حد قابل قبولی بالانس شود
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 طراحی چيدمان کارخانه

در طراحی نهايی کارخانه ، مسئله مهمی که بايد مد نظر قرار گيرد ، جريان مواد در درون کارخانه است ، 

که مواد در آنها جريان دارد بايد ) سالن توليد ، انبارها و واحد ارسال دريافت ( دپارتمان های مربوط به توليد 

. به گونه ای در کنار هم قرار گيرند که جريان موادی روان و حتی المقدور برگشت به عقبها نيز حذف گردد 

افت و کنترل جريان کلی مواد در کارخانه به اين ترتيب است که مواد پس از تخليه در واحد ارسال و دري

برده ) انبارهای ورق و قطعات کولر ( محل مربوطه در اين واحد به انبارهای مربوط به خودشان کيفيت در 

و سپس اين مواد اوليه از انبارها به سالن توليد برده شده و در نهايت محصول نهايی به انبار . می شوند 

جريان کلی مواد بين بخش .  فرستاده می شود و از آن جا نيز به واحد ارسال و دريافت شدهمحصول برده 

 . های مرتبط با توليد را می توانيد در زير ببنيد 

 

 

        

       

       

       

       

       

       

       

       
 

 

 

 
 ارسال و دريافت

انبار
ورق

انبار قطعات
کولر

 
 

 سالن توليد

 
 

انبار محصول
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 .دمان نهايی کارخانه با روش دياگرام ارتباطی تعيين شده است يچ

 :گرام ارتباطی و نوع رابطه ميان دپارتمان ها موارد زير در نظر گرفته شده است در تععين ديا

 

 

 امتياز شرح
درجه 
 اهميت

نوع 
 رابطه

انبارها برای تسهيل جريان مواد بايد به سالن توليد و واحد ارسال و دريافت نزديک 
 8 باشند

ارتباط بسيار 
 A زياد

 راحتی مراجعين و کارمندان اهميت نزديک بودن نگهبانی به ساختمان اداری برای
اهميت خاص 4 خاصی دارد E 

نزديک بودن سالن توليد و بخش اداری به تاسيسات گرمايشی به دليل نياز کارمندان 
 I مهم 2 مهم می باشد

 O معمولی 1 نزديک بودن غذاخوری به بهداری و سالن توليد به بخش اداری معمولی است 

 U غيرمهم 0 اخوری ، مسجد و بهداری بی اهميت است نزديک بودن انبارها به غذ

 8- به دليل مسائل بهداشتی و ارگونومی بهتر است بخش توليد از بهداری دور باشد 
ارتباط 
 X نامطلوب

 

وجه به تدر تعيين دياگرام ارتباطی در نظر گرفتن جريان مواد مناسب در درجه اول قرار داشته و سپس با 

دياگرام ارتباطی را می . باط ميان بخش ها  تعيين گشته است لا و دلايل مشابه نوع ارتدلايل مذکور در با

.   توانيد در صفحه بعد مشاهده کنيد 
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حال با توجه به نمودار رابطه فعاليت ها و الگوريتم دياگرام ارتباطی چيدمان نهايی کارخانه را 

 .طراحی می کنيم 

  relationship (  کارخانه  از ديـاگرام  ارتبـاطي     دمانيچبدست آوردن يک طرح اوليه ي  يبرا
diagram (  م ي کنيتم مذبور عمل مين منظور طبق الگوريبد. استفاده مي کنيم. 

  :1قدم 
ر  و واحـد      انبـا  ين جا بخش ها   يم که در ا   ي کن ي دارد را انتخاب م    Aن ارتباط نوع    يشتري که ب  يبخش

م کـه بخـش   ي ـ روي  م ـ Eبه سراغ ارتباط نوع پس .دارند   A ارتباط نوع 4افت هر دو يارسال  و در
 . شود يد انتخاب ميتول

  :2قدم 
 ي داشته باشـد ؛کـه بخـش هـا     A يد ،رابطه يد با بخش توليدمان باي ورود به چين بخش برايدوم

پس به دنبـال درجـه      .ن شرط را دارند     ي ا يسقاط همگ انبار ورق ، انبار قطعات ، انبار محصول و انبار ا          
ن جا انبـار قطعـات کـولر و انبـار محصـول در      يکه در ا. م ي رويم...  و I وE مثل ي بعدي هايکينزد
 .م ي کني را به تصادف انتخاب ميکي کنند که يدا مي پيکسانيط يت شراينها

  :3قدم 
 را  AO يب ـين ارتبـاط ترک يشتريانبار اسقاط ب اط، بخش انبار ورق، انبار قطعات و انبار اسق3ن ياز ب

 .م ي کنيگر بخش ها مستقر ميآن را انتخاب کرده و در کنار د. ر بخش ها دارد ينسبت به سا
  :4قدم 

 را دارند ولـي     AUOانبار ورق ،انبار قطعات و واحد ارسال و دريافت هر سه بيشترين ارتباط ترکيبي               
 .حد ارسال و دريافت بيشتر است ؛آن را انتخاب مي کنيم  وا Aچون تعداد ارتباط هاي نوع 

. امتياز طرح را حسـاب مـي کنـيم    . به همين ترتيب ادامه مي دهيم تا تمامي واحد ها استقرار يابند             
دارد را  اين کار را با چند طرح ديگر تکرار مي کنيم و از بين آن ها بهترين طرح که بيشترين امتيـاز                      

 . مي پذيريم به عنوان طرح اوليه
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 :دقت کنيد که اسامي بخش هاي مختلف به همرام مساحتشان در جدول زير آورده شده است 
 

 مساحت نام بخش کد رديف
 )متر مربع(

مساحت واحد 
 )متر*متر(

 تعداد

1 A 1 30*50 1500 توليد 
2 B 1 5*10 50 انبار لوازم يدکی 
3 C 1 10*13 130 انبار ورق 
4 D 1 12*16 190 انبار قطعات کولر 
5 E 1 20*33 660 انبار محصول 
6 F 1 5*6 30 انبار اسقاط 
7 G  1 18*38 680 ارسال و دريافت 
8 H طبقه3در  15*21 940 اداری  
9 I 1 10*10 100 تاسيسات حرارتی 

10 J 1 8*10 80 تعمير و نگهداری 
11 K 1 10*15 150 برق وايمنی 
12 L 1 13.5*18 110 غذاخوری 
13 M 1 8*10 80 مسجد 
14 N 2 5*8 40 نگهبانی 
15 O 1 12*20 240 پارکينگ 
16 P 1 5*8 40 بهداری 

 
 

 . طرح پيشنهادی را در ای جا می بينيد که بهترين طرح از بين آن ها انتخاب می شود 4که 
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پـس  . ن طرح انتخـاب شـد       ي به عنوان بهتر   110از  ي با امت  4 يد طرح شماره    يني ب يهمان طور که م   

 . م ي کشين طرح مي ايه يدمان کل کارخانه را بر پايم و چي دهين طرح قرار مي کار را ايمبنا
ت آن ي ـامـا کل . ن طرح داشته باشد ي ولو اندک با ا    يي تفاوت ها  ييدمان نها ين چ يگرچه ممکن است ا   

 يابان ها در نظر گرفتـه م ـ      ي سبز ، راهروها وخ    ي فضا ها  ييدمان نها يدر ضمن در چ   .کسان است   يها  
 .شوند 
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 توسعهطرح 
مثلا برای ( ، اولا تا حدودی درصد فضای اضافه در نظر گرفته شده است طرح توسعه برای 

در سالن توليد نيز برای بعضی از ماشين آلات که با نزديک به حداکثر ظرفيت توليدی کار . ) انبارها 
اشين آلات با ظرفيتی بته برخی از ممی کنند ، فضايی برای طرح توسعه در نظر گرفته شده است ال

 درصد کل ظرفيت توليدی خود کار می کنند که از اين رو به منظور افزايش 0.2معادل حدود 
  .ظرفيت توليدی می توان از اين ظرفيت های باقی مانده استفاده کرد 


