
[image: C:\Documents and Settings\snowman gruop\Desktop\رو جلد\besm\besmellah__106_.jpg]


[image: ]
دانشگاه آزاد اسلامی واحد ……
دانشكده فني و مهندسي
گروه مهندسي صنايع



پروژه پاياني دوره کارشناسی‌
مهندسی صنايع گرايش برنامه ريزي و تحليل سيستم


عنوان :
طرح ريزي واحدهاي صنعتي 




تهيه و تنظيم:
……



استاد راهنما:
……




زمستان 1393
تقدير و تشکر:
    با تشکر فراوان از زحمات بي دريغ جناب آقاي دکتر تجليل به عنوان استاد راهنماي بنده و همچنين همکاري بي منت بخش مهندسي منابع شرکت ايران خودروي تبريز که در اين امر مرا ياري نمودند.


[bookmark: _GoBack]چکیده:
بحث طرح ريزي واحدهاي صنعتي، از ابتدايي ترين مباحث مهندسي صنايع مي باشد که در ارتباط با نحوه استقرار تجهيزات و مباحث خمل و نقل است. باوجود آمئن انقلاب صنعتي و پيشرفت تکنلوژي، مطالعه و بررس طرح استقرار واحدهاي صنعتي براي صاحبان آن به صورت اقتصادي مطرح گرديد. اولين دست آوزد حاصل از مطالعات فوق رفتن به سمت بهينه کردن تکنلوژي فرايند توليد و نيز نظم بخشيدن کارگاها و عوامل توليد بود. تخصصي نمودن کار کارگران بسيار مورد توجه قرار گرفت به طوري که حمل و نقل مواد و کالا در بين مراحل ساخت مورد توجه واقع شد. در طي زمان با بروز مشکلات و نياز به رقابت باعث شد که صاحبان صنعت متخصصيني را انتخاب کنند تا مسائل طرخ ريزي واحدهاي ايشان را مطالعه نمايندو بدين ترتيب برحسب تجربه و مطالعه، تکنيکها و روشهاي طراحي در طي زمان تکامل پيدا کرد.
لازم به ذکر است که آنچه که در مباحث طرح ريزي واحدهاي صنعتي مطرح مي گردد، بيان تجربياتي است که در طي اين زمان حاصل شده است. اين فن بسيار متکي به تجربه، علم و هنر است. پاره اي از مباحث به صورت تجربي، به يک سري علوم و تکنيکهاي طراحي تبديل شده است ليکن بحث خلاقيت و هنر جزء لاينفک طرح ريزي واحدهاي صنعتي است. آنچه که به يک طرح صنعتي اعتبار مي بخشد بکارگيري منطقها و اصول تجربي همراه با نبوغ فردي است که مي تواند افراد خبره اين علم را ارضاء نمايد.
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[bookmark: _Toc345922525]1-1.نام محصول و تعریف اولیه آن:
وانت بار دو، خودرویی برای کار با حداقل سرمایه گذاری و هزینه نگهداری است از جمله مزیت های آن، استهلاک پایین، دسترسی آسان و ارزان به لوازم یدکی و همچنین سهولت نگهداری خودرو است. 
[bookmark: _Toc345922526]2-1. کاربرد محصول و مصرف کننده آن:
کاربرد وانت بار دو در حمل و نقل می باشد که برای صاحبان مشاغل مختلف مانند تجار، کسبه، کشاورزان، کاربران، ابزاری کارآمد و مفید به شمار می رود. 
[bookmark: _Toc345922527]3-1. انواع محصول:
1-وانت بنزین سوز
2- وانت دوگانه سوز
[bookmark: _Toc345922528]4-1. عمر مفید محصول/تاریخ مصرف محصول:
6 الی 7 سال
[bookmark: _Toc345922529]5-1. شرح مشخصات فنی، فیزیکی و شیمیایی محصول:







	   موتور         
	نوع موتور
	بنزینی I.C. - چهار زمانه

	
	حجم موتور
	1598 cc

	
	تعداد سيلندر
	 4

	
	نسبت تراكم
	7.8:1

	
	قدرت موتور
	49 KW @5000 rpm

	
	حداكثر گشتاور
	104 N.m @3750rpm

	
	سيستم انژكتوري
	MPFI

	
	نوع سوخت
	بنزین معمولی ( عدد اکتان 87 ) یا نوع بدون سرب

	
	تعداد سوپاپ
	 8

	
	سيستم احتراق
	سیم پيچ جرقه ای دوبل

	
	استاندارد حد آلايندگي
	یورو2

	
	سيستم سوخت
	نوع انژکتوری

	 كارايي
	حداكثر سرعت
	137 km/h

	 مصرف سوخت (در 100 كيلومتر )  
	ميانگين مصرف خارج شهر
	8.53 lit

	
	ميانگين مصرف داخل شهر
	12.54 lit

	
	ميانگين مصرف تركيبي
	8.99 lit

	
	حدآلايندگي گاز مونوكسيد كربن با وجود مبدل كاتاليزوري
	2.2 gr/km

	سيستم انتقال قدرت  
	گيربكس (جعبه دنده )
	دستی ( چهار دنده سرعت و یک دنده عقب)

	
	كلاچ
	صفحه خشک منفرد

	
	ديفرانسيل
	هیپویید

	ظرفيت ها     
	باك بنزين
	45لیتر

	
	روغن موتور (با فيلتر )
	10W40

	
	روغن گيربكس و ديفرانسيل
	10W40 or 20W50

	
	ظرفيت آب سيستم خنك كننده خودرو
	7.2 litr

	
	جعبه فرمان
	نوع جعبه F - غیرهیدرولیک

	فرمان 
	تعداد دور چرخش قفل به قفل فرمان
	3.2±1.5mm

	
	قطر دايره چرخش خودرو
	11.2m

	 ترمزها  
	نوع ترمز جلو
	هیدرولیک ديسكي

	
	نوع ترمز عقب
	هیدرولیک كاسه اي

	 تجهيزات الكترونيكي      
	نوع وتوان باتري
	12V 60 Ah

	
	ولتاژ
	12 V

	
	سيستم شارژ
	دینام

	
	دينام
	14 V 65A

	
	استارت
	0.9 kw

	
	واحد كنترل الكترونيكي
	siemese

	وزن   
	وزن تقريبي خودرو بدون سرنشين با مخزن 100 ليتري و با باك پر بنزين وبدون تجهيزات اضافي
	1210kg

	
	حداكثروزن مجاز با سرنشين
	1625kg

	
	حداكثر بار خالص روی محور عقب
	936kg( with pay load)

	
	حداكثر بار خالص روی محور جلو
	570kg(with pay load)

	تجهيزات 
	مبدل كاتاليست اگزوز
	Accocat

	
	سنسور اكسيژن
	 


[bookmark: _Toc345922624]جدول 1-1 شرح مشخصات فنی، فیزیکی و شیمیایی محصول (الف)

	
	روغن موتور (با فيلتر )
	10W40

	
	روغن گيربكس و ديفرانسيل
	10W40 or 20W50

	
	ظرفيت آب سيستم خنك كننده خودرو
	7.2 litr

	
	جعبه فرمان
	نوع جعبه F - غیرهیدرولیک

	فرمان 
	تعداد دور چرخش قفل به قفل فرمان
	3.2±1.5mm

	
	قطر دايره چرخش خودرو
	11.2m

	 ترمزها  
	نوع ترمز جلو
	هیدرولیک ديسكي

	
	نوع ترمز عقب
	هیدرولیک كاسه اي

	 تجهيزات الكترونيكي      
	نوع وتوان باتري
	12V 60 Ah

	
	ولتاژ
	12 V

	
	سيستم شارژ
	دینام

	
	دينام
	14 V 65A

	
	استارت
	0.9 kw

	
	واحد كنترل الكترونيكي
	siemese

	وزن   
	وزن تقريبي خودرو بدون سرنشين با مخزن 100 ليتري و با باك پر بنزين وبدون تجهيزات اضافي
	1210kg

	
	حداكثروزن مجاز با سرنشين
	1625kg

	
	حداكثر بار خالص روی محور عقب
	936kg( with pay load)

	
	حداكثر بار خالص روی محور جلو
	570kg(with pay load)

	تجهيزات 
	مبدل كاتاليست اگزوز
	Accocat

	
	سنسور اكسيژن
	 


[bookmark: _Toc345922625]جدول 2-1 شرح مشخصات فنی، فیزیکی و شیمیایی محصول (ب)

	ايمني   
	وضعيت سوئيچ

	
	وضعيت كمربند ايمني

	
	سيستم سوخت خودكار قطع سوخت در مواقع اضطراري


[bookmark: _Toc345922593]جدول 3-1 ايمني 

	

	نوع موتور
	بنزینی I.C. - چهار زمانه

	
	حجم موتور
	1598 cc

	
	تعداد سيلندر
	 4

	
	نسبت تراكم
	7.8:1

	
	قدرت موتور دروضعيت بنزين/دروضعيت گاز
	49 KW @5000 rpm / 42 KW @5000 rpm

	
	حداكثر گشتاور دروضعيت بنزين/دروضعيت گاز
	104 N.m @3750rpm / 89 N.m @3750rpm

	
	سيستم انژكتوري
	MPFI

	
	نوع سوخت در وضعيت بنزين/دروضعيت گاز
	بنزین معمولی ( عدد اکتان 87 ) یا نوع بدون سرب / CNG

	
	تعداد سوپاپ
	 8

	
	سيستم احتراق
	سیم پيچ جرقه ای دوبل

	
	استاندارد حد آلايندگي
	یورو2

	
	سيستم سوخت
	نوع انژکتوری

	 كارايي 
	حداكثر سرعت در وضعيت بنزين/دروضعيت گاز
	137 / 117 km/h

	
	شتاب صفرتا 100كيلومتر
	***

	 مصرف سوخت (در 100 كيلومتر )   
	ميانگين مصرف خارج شهر دروضعيت بنزين/دروضعيت گاز
	8.53 lit / 28.3 lit

	
	ميانگين مصرف داخل شهردروضعيت بنزين/دروضعيت گاز
	12.54 lit / 45 lit

	
	ميانگين مصرف تركيبي دروضعيت بنزين/دروضعيت گاز
	8.99 lit /34.14 lit

	
	حدآلايندگي گاز مونوكسيد كربن
	 

	
	حدآلايندگي گاز مونوكسيد كربن با وجود مبدل كاتاليزوري
	2.2 gr/km

	 سيستم انتقال قدرت  
	گيربكس (جعبه دنده )
	دستی ( چهار دنده سرعت و یک دنده عقب)

	
	كلاچ
	صفحه خشک منفرد

	
	ديفرانسيل
	هیپویید

	 ظرفيت ها       
	باك بنزين
	45لیتر

	
	مخزن گاز
	100 lit

	
	حجم فضاي صندوق عقب
	***

	
	روغن موتور (با فيلتر )
	10W40

	
	روغن گيربكس و ديفرانسيل
	85W90 or EPS90 - برای گیربکس : 10W40 or 20W50

	
	ظرفيت آب سيستم خنك كننده خودرو
	7.2 litr

	
	روغن هيدروليك فرمان
	***

	 فرمان    
	نوع فرمان
	 

	
	جعبه فرمان
	نوع جعبه F - غیرهیدرولیک

	
	نوع دنده
	 

	
	تعداد دور چرخش قفل به قفل فرمان
	3.2±1.5mm

	
	قطر دايره چرخش خودرو
	11.2m

	 ترمزها     
	نوع ترمز
	 

	
	سيستم ترمز
	 

	
	نوع ترمز جلو
	هیدرولیک ديسكي

	
	نوع ترمز عقب
	هیدرولیک كاسه اي

	
	نوع ترمز ضد قفل
	 

	 تجهيزات الكترونيكي      
	نوع وتوان باتري
	12V 60 Ah

	
	ولتاژ
	12 V

	
	سيستم شارژ
	دینام

	
	دينام
	14 V 65A

	
	استارت
	0.9 kw

	
	واحد كنترل الكترونيكي
	siemese

	وزن    
	وزن تقريبي خودرو بدون سرنشين با مخزن 100 ليتري و با باك پر بنزين وبدون تجهيزات اضافي
	1210kg

	
	حداكثر وزن قابل یدک کشی
	 

	
	حداكثروزن مجاز با سرنشين
	1625kg

	
	حداكثر بار خالص روی محور عقب
	936kg( with pay load)

	
	حداكثر بار خالص روی محور جلو
	570kg(with pay load)

	تجهيزات  
	مبدل كاتاليست اگزوز
	Accocat

	
	سنسور اكسيژن
	دارد


[bookmark: _Toc345922626]جدول 4-1 وانت بار دو دوگانه سوز


	ايمني   
	وضعيت سوئيچ

	
	وضعيت كمربند ايمني

	
	سيستم سوخت خودكار قطع سوخت در مواقع اضطراري


[bookmark: _Toc345922594]جدول 5-1 ايمني 

نمای خارجی
· ابعاد (mm)
· طول خودرو : سپر تا سپر 4332 mm
· عرض خودرو از آینه های جانبی : طول سپر 1613 mm
· ارتفاع خودرو : 1419 mm
· فاصله دو محور : 2502 mm
[bookmark: _Toc345922530]6-1. شکل محصول:
[image: C:\Users\akbar\Desktop\thumbnail.jpg]
[bookmark: _Toc345922595]شکل 1-1 شکل محصول
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[bookmark: _Toc328243296][bookmark: _Toc345922531]فصل دوم
[bookmark: _Toc345922532]مطالعه بازار 


در این فصل ضمن مطالعه وضعیت تقاضای محصول با استفاده از روش های پیش بینی تقاضا و در نظر گرفتن ظرفیت تولید رقبا، سهم قابل کسب از بازار برای سالهای آینده برآورد شده و ضرفیت مورد نظر تولید محصول تعیین می گردد. در مطالعه بازار می تواند موارد زیر بررسی قرار گیرد. 
[bookmark: _Toc345922533]1-2. جامعه مصرف کننده داخلی:
همان طور که در فصل قبل اشاره شد جامعه مصرف کننده ی وانت بار دو اغلب تجار، کسبه، بازاریان، کشاورزان و ... می باشند.
[bookmark: _Toc345922534]2-2. جامعه مصرف کننده خارجی: 
صادرات به خارج از کشور وجود ندارد. 
[bookmark: _Toc345922535]3-2. رفتار، سلیقه و عکس العمل مصرف کنندگان در ارتباط با محصول:
با توجه به اینکه هزینه خرید و نگهداری و تأمین قطعات آن آسان و ارزان می باشد. 
این محصول توجه مشتریان را به خود جلب می کند. 
در مواردی که خواسته های مشتری برآورده نشدن، شرکت با نظر خواهی و رسیدگی به نظرات مشتریان در برآورده کردن و ارضای نیاز آنها تلاش خواهد کرد. 
[bookmark: _Toc345922536]4-2. بررسی وضعیت تولید کنندگان داخلی:
در این قسمت باید لیست تولید کنندگان داخلی، ظرفیت اسمی هر یک و همچنین طرح های احتمالی توسعه آنها باید بررسی شوند ولی این محصول فقط توسط همین شرکت تولید می شود و رقیبی ندارد. 
[bookmark: _Toc345922537]5-2. بررسی وضعیت واردات:
وارداتی صورت نمی گیرد. 
[bookmark: _Toc345922538]6-2. بررسی بازار محصولات مشابه و جایگزین:
محصول مشابه می توان نیسان را نام برد ولی به دلیل بالا بودن قیمت خرید آن و معمولاً قشر متوسط جامعه وانت بار دو را انتخاب می کنند و این محصول نیز توان پاسخ گویی به نیاز های اولیه آنها را دارا می باشد. 
[bookmark: _Toc345922539]7-2. برآورد تقاضای بازار محصول طی سالهای آتی:
همان طور که اشاره شد با توجه به اینکه محصولات مشابه از لحاظ قیمت خرید قابل مقایسه با محصول این شرکت نمی باشد. لذا با در نظر گرفتن قیمت پایین این محصول و بالا بودن تعداد متقاضیان ظرفیت تولید این محصول بالا خواهد بود. 
[bookmark: _Toc345922540]8-2. برآورد سهم قابل کسب از بازار طی سالهای آتی:
با لحاظ کردن تقاضای سالهای قبل و با در نظر گرفتن انحصاری بودن محصول در نوع خود برآورد سهم قابل کسب از بازار طی سالهای آتی این گونه خواهد بود:
حجم واردات – ظرفیت کارخانه های در دست احداث – ظرفیت کارخانه های رقیب – کل تقاضا = سهم قابل کسب از بازار (برای یک سال)
100000=       0 –        0 –        0 –        100000 =     سهم قابل کسب از بازار (برای یک سال)
 100000 دستگاه تولید در سال می باشد که این هم با توجه به جمع آوری خودرو های فرسوده متغیر خواهد بود. 
[bookmark: _Toc345922541]9-2. تعیین ظرفیت اولیه تولید محصول و ظرفیت توسعه های آتی:
ظرفیت اولیه تولید این محصول، 5 دستگاه در ساعت در نظر گرفته است و با در نظر گرفتن ظرفیت توسعه تولید، شرکت با بازاریابی و تبلیغات در تلاش خواهد بود تا تقاضای این محصول را به حد بلوغ برساند. 
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[bookmark: _Toc345922542]فصل سوم
[bookmark: _Toc345922543] انتخاب مکان پروژه


[bookmark: _Toc345922544]1-3.بررسی اولیه:
[bookmark: _Toc345922545]1-1-3. قابلیت دسترسی به ماد اولیه:
-ارزان بودن زمین 
- نزدیکی به شهرک های صنعتی
- نزدیکی به کارخانجات قطعه سازی حومه ای 
- قطعات مورد استفاده در این محصول بالا می باشد بنابراین تهیه اقلام اولیه از طریق شرکت ساپکو صورت می گیرد. 
[bookmark: _Toc345922546]2-1-3. نزدیکی به بازار های مصرف:
مناطق شما ل غربی و کلاً شمال کشور به دلیل داشتن آب و هوای مناسب برای کشاورزی و دامپروری و همچنین به دلیل صنعتی بودن این منطقه، مصرف بالا می باشد. 
[bookmark: _Toc345922547]3-1-3. نیاز به قطبهای صنعتی:
با توجه به اینکه این شرکت توسط شرکت ساپکو تأمین می شود اما نزدیکی به قطبهای صنعتی بسیار حائز اهمیت است. 
[bookmark: _Toc345922548]4-1-3. استقرار کارخانجات مشابه:
تولید این محصول در نوع خود منحصر به فرد می باشد. و نزدیکی کارخانجات مشابه هم هر چند        بی تأثیر نیست اما تأثیر آن کم رنگ می باشد.  
[bookmark: _Toc345922549]5-1-3. دسترسی به نیروی انسانی:
نیروی انسانی مورد نیاز را برای تولید به دو دسته می توان دسته بندی کرد. نیروی انسانی متخصص و نیروی انسانی ساده که برای تولید این محصول نیاز به نیروی انسانی ساده بیشتر از نیروی انسانی  متخصص می باشد. 
[bookmark: _Toc345922550]6-1-3. دسترسی به انرژی، سهم حمل و نقل و ارتباطات:
-نزدیکی به پمپ بنزین و گاز حائز اهمیت می باشد. 
- نزدیکی به ریل آهن برای کاهش هزینه ای حمل و نقل، مهم می باشد. 
- مجاورت با جاده که دسترسی به کارخانه را ساده می باشد. 
- مجهز بودن و دسترسی به کامپیوتر و اینترنت و تلفن برای ارتباطات خارجی و داخلی شرکت سیار حائز اهمیت است. 
[bookmark: _Toc345922551]7-1-3. سیاست های حمایتی دولت:
-با توجه به اینکه تولید این محصول در نوع خود بدون رقیب می باشد در صورت داشتن شرایط اقتصادی مناسب دولت، حمایت ها ضعیف نخواهد بود. 
- در صورتی که کارخانه در یک منطقه محروم واقع شود. دولت در مواردی مانند حق بیمه، مالیات، وام و ... حمایت های بیشتری خواهد کرد. 
[bookmark: _Toc345922552]2-3. مکان یابی پروژه 
در این بخش مکانهای کاندید شامل استانها و مکاهای داخل استان بر اساس بررسی اولیه و با استفاده از AHP  مورد بررسی قرار گرفته و مکان پروژه تعیین می گردد .
[bookmark: _Toc345922553]1-2-3- بررسی اولیه
قابلیت دسترسی به مواد اولیه
نزدیکی به بازار مصرف
دسترسی به نیروی انسانی
امتیاز دهی معیارها
معیار 1 : قابلیت دسترسی به مواد اولیه................4 امتیاز
معیار 2 : نزدیکی به بازار مصرف.................... 5 امتیاز
معیار 3 : دسترسی به نیروی انسانی................... 6 امتیاز
	نرمالیزه		میانگین		معیار 3		معیار 2		معیار 1		

	0.26		0.8		0.6		0.8		1		معیار 1
033		1.02		0.83		1		1.25		معیار 2
0.40		1.23		1		1.2		1.5		معیار 3


[bookmark: _Toc345922627]	جدول 1-3 بررسی اولیه

:
مکان 1 : یزد
مکان 2 : آذرشهر
مکان 3 : ارومیه
 معیار 1 : امتیاز هر مکان از لحاظ قابلیت دسترسی به مواد اولیه
مکان 1............ 7
مکان 2 .......... 6
مکان 3 .......... 4
	نرمالیزه		میانگین		مکان 3		مکان 2		مکان 1
	معیار 1

	0.38		1.18		1.4		1.16		1
0.36		1.11		1.5		1		0.85
0.24		0.74		1		0.66		0.57
	مکان 1
مکان 2
مکان 3


[bookmark: _Toc345922628]جدول 2-3 امتیاز هر مکان از لحاظ قابلیت دسترسی به مواد اولیه


معیار 2 : امتیاز هر مکان از لحاظ نزدیکی به بازار مصرف
مکان 1............ 5
مکان 2 .......... 8
مکان 3 .......... 7
	نرمالیزه		میانگین		مکان 3		مکان 2		مکان1
	معیار 2

	0.24		0.77		0.71		0.62		1
0.40		1.24		1.14		   1		1.6
0.35		1.09		1		0.87		1.4
	مکان 1
مکان 2
مکان 3


[bookmark: _Toc345922629]جدول 3-3 امتیاز هر مکان از لحاظ نزدیکی به بازار مصرف
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[bookmark: _Toc345922554]فصل چهارم
[bookmark: _Toc345922555]مطالعه فرآیند و تشریح فرآیند تولید محصول 


[bookmark: _Toc345922556]1-4- لیست قطعات محصول (Partlist)
	تهیه کننده:                                                                             نام محصول: وانت بار دو
تاریخ:                                لیست قطعات محصول(Partlist):                       تولید سالانه:

	ردیف 
	نام قطعه
	تعداد در محصول
	شماره نقطه
	ابعاد
	خرید/ ساخت
	ملاحظات

	1
	بدنه
	1
	
	
	خرید
	

	2
	عایق کف
	1
	
	
	خرید
	

	3
	عایق سقف
	1
	
	
	خرید
	

	4
	دسته سیم
	-
	
	
	خرید
	

	5
	صندلی
	2
	
	
	خرید
	

	6
	ترمز ABS 
	1
	
	
	خرید
	

	7
	لوله های ترمز
	-
	
	
	خرید
	

	8
	لوله های سوخت رسانی
	-
	
	
	خرید
	

	9
	پوسته داشبورد
	1
	
	
	خرید
	

	10
	قطعات تودری
	-
	
	
	خرید
	

	11
	قطعات رودی
	-
	
	
	خرید
	

	12
	چراغ ها
	2
	
	
	خرید
	

	13
	برف پاکن ها
	2
	
	
	خرید
	

	14
	کمربند ایمنی
	2
	
	
	خرید
	

	15
	نهادی
	1
	
	
	خرید
	

	16
	تهویه 
	1
	
	
	خرید
	

	17
	دنده
	1
	
	
	خرید 
	

	18
	جعبه فرمان
	1
	
	
	خرید
	

	19
	کلیدها
	-
	
	
	
	

	20
	صفحه درجات و علائم
	1
	
	
	خرید
	

	21
	پدال ها
	3
	
	
	خرید
	

	22
	شیشه
	3
	
	
	خرید
	

	23
	آینه ها 
	2
	
	
	خرید
	

	24
	اکسل جلو
	1
	
	
	خرید
	

	25
	خزن گاز CNG
	1
	
	
	خرید
	

	26
	ترمز دستی
	1
	
	
	خرید
	

	27
	باک
	1
	
	
	خرید
	

	28
	باتری
	1
	
	
	خرید
	

	29
	اگزوز
	1
	
	
	خرید
	

	30
	دسته فنرها و پیچ های کپرسی
	-
	
	
	خرید
	

	31
	ملزومات جلوبندی
	-
	
	
	خرید
	

	32
	لوازم سیستم تعلیق
	-
	
	
	خرید
	

	33
	دینام
	1
	
	
	خرید
	

	34
	استارت 
	1
	
	
	خرید
	

	35
	رادیاتور
	1
	
	
	خرید
	

	36
	گپربکس
	1
	
	
	خرید
	

	37
	موتور
	1
	
	
	خرید
	

	38
	دیفرانسیل
	1
	
	
	خرید
	

	39
	موتور 
	1
	
	
	خرید
	

	40
	مجموعه مهره ها و خارها
	مجموعه ای 
	
	
	خرید
	

	41
	سوئیچ
	1
	
	
	خرید 
	

	42
	گلدانی گیربکس
	1
	
	
	خرید
	

	43
	پروانه تسمه
	1
	
	
	خرید
	

	44
	میل گاردان
	1
	
	
	خرید
	

	45
	روغن دیفرانسیل
	به مقدار کافی
	
	
	خرید
	

	46
	روغن گیربکس
	 به مقدار کافی
	
	
	خرید
	

	47
	چرخ ها
	4
	
	
	خرید
	

	48
	لاستیک
	4
	
	
	خرید
	

	49
	اینگ ها
	4
	
	
	خرید
	

	50
	قامه و گوشواره
	1
	
	
	خرید
	

	51
	غربیلک فرمان
	1
	
	
	خرید
	

	52
	فرمان 
	1
	
	
	خرید
	

	53
	قاب ECV 
	1
	
	
	خرید
	

	54
	لوله های خرطومی
	1
	
	
	خرید
	

	55
	شیلنگ های آب
	1
	
	
	خرید
	

	56
	ضد یخ
	به مقدار کافی
	
	
	خرید
	

	57
	منبع شیشه شوی
	1
	
	
	خرید
	

	58
	شیشه شوی
	به مقدار کافی
	
	
	خرید
	

	59
	بنزین
	به مقدار کافی
	
	
	خرید
	

	60
	مجموعه شیر دستی
	1
	
	
	خرید
	

	61
	جعبه فرمان
	1
	
	
	خرید
	


[bookmark: _Toc345922630]جدول 1-4 لیست قطعات
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[bookmark: _Toc345922557]2-4- جدول فرایند عملیات مونتاژ:
	کروکی ایستگاه کاری با مقیاس

	جدول فرایند عملیات مونتاژ قبل از بالانس (وضع موجود) – عملیات مونتاژ وانت بار دو
	تاریخ:
	صفحه از 

	
	نام مجموعه: وانت بار دو   تعریف عملیات : مونتاژ وانت بار دو
کد مجموعه               ایستگاه های کاری: اصلی و فرعی 
	نام و امضای تهیه کننده:
نام و مضای تصویب کننده:

	شماره مدلول و نام مدولول
	شماره عملیات
	شرح هر یک از عملیات مونتاژی هریک از ایستگاهای کاری
	زمان استاندارد (بر حسب ثانیه)
	تجهیزات و ابزار مورد نیاز برای نوشتار
	اپراتور
	شرایط محیطی

	
	
	
	
	
	تعداد
	تخصص
	

	




1(تزیئنات1)
	1
	نصب قطعات تودری
	
	
	مجموعه ابزار آلات
	
	ساده
	

	
	2
2
	نصب عایق سقف
نصب عایق سقف
	
	
	مجموعه ابزار آلات
مجموعه ابزار آلات
	
	ساده
	

	
	3
4
4
4
	نصب دسته سیستم ها
نصب پوسته داشبورد 
نصب سیستم تهویه هوا
نصب بخاری
	
	
	مجموعه ابزار آلات
مجموعه ابزار آلات
مجموعه ابزار آلات
	
	الکترونیک
ساده
الکترونیک
	

	
	5
5
	نصب صفحه ی علائم و درجات
نصب جعبه فرمان
	
	
	مجموعه ابزار آلات
مجموعه ابزار آلات
	
	ساده
	

	
	6
6
	نصب استارت 
نصب کلیدها
	
	
	مجموعه ابزار آلات
مجموعه ابزار آلات
	
	الکترونیک
	

	
	7
7
	نصب منبع شیشه شوی
نصب صندلی ها
	
	
	مجموعه ابزار آلات
مجموعه ابزار آلات
	
	ساده
	

	
	8
8
	نصب ترمز دستی
نصب پدالها
	
	
	مجموعه ابزار آلات
مجموعه ابزار آلات
	
	ساده
	

	
	9
9
	نصب دنده 
نصب کمر بند ایمنی
	
	
	مجموعه ابزار آلات
مجموعه ابزار آلات
	
	ساده
	

	

مدلول 2(تزیئنات 2)

	10
	نصب جراغ ها
	
	
	مجموعه ابزار آلات
	
	الکترونیک
	

	
	1
	نصب ترمز ABS 
	
	
	مجموعه ابزار آلات
	1
	الکترونیک
	

	
	2
	نصب اکسل
	
	
	مجموعه ابزار آلات
	
	ساده
	

	
	3
	نصب قطعات رو دری
	
	
	مجموعه ابزار آلات
	
	ساده
	

	
	4
	نصب شیشه ها و لاستیک مخصوص
	
	
	مجموعه ابزار آلات
	
	ساده
	

	
	5
5
	نصب برف پاک کن
نصب آینه ها
	
	
	مجموعه ابزار آلات
مجموعه ابزار آلات
	
	ساده
	

	
	6
	نصب مخزن گاز CNG 
	
	
	مجموعه ابزار آلات
	
	ساده
	

	
مدلول 3 (تخط هوایی)
	1
1
	نصب آب
نصب لوله های سوخت رسانی
	
	
	مجموعه ابزار آلات
مجموعه ابزار آلات
	
	ساده
	

	
	2
2
	نصب لوله های ترمز زیر بدنه
نصب تمامی موارد و زیر بدنه
	
	
	مجموعه ابزار آلات
مجموعه ابزار آلات
	
	ساده
	

	
مدلول 4(خط موتور)

	1
	نصب گلدانی گیربکس به گیربکس
	
	
	مجموعه ابزار آلات
	
	ساده
	

	
	2
	نصب مجموعه گیربکس به موتور
	
	
	مجموعه ابزار آلات
	
	ساده
	

	
	3
	نصب میکسر سوخت
	
	
	مجموعه ابزار آلات
	
	ساده 
	

	
	4
	نصب تسمه پروانه
	
	
	مجموعه ابزار آلات
	
	ساده
	

	

مدلول 5(خط دیفرانسیل)

	1
1
	نصب دسته فنرها
نصب پیچ های کرپسی
	
	
	مجموعه ابزار آلات
مجموعه ابزار آلات
	1
	مکانیک
	

	
	2
2
	نصب لوله های ترمز اکسل عقب
نصب دیفرانسیل به مجموعه موتور با میل گاردان
	
	
	مجموعه ابزار آلات
مجموعه ابزار آلات
	
	مکانیک
	

	
	3
3
	تزریق روغن گیربکس
تزریق روغن دیفرانسیل
	
	
	دستگاه مخصوص تزریق
دستگاه مخصوص تزریق
	
	ساده
	

	


مدلول 6 (خط مکانیکی)
	1
	نصب مجموعه کامل موتور و دیفرانسیل به بدنه
	
	
	حک سیندر
	1
	مکانیک
	

	
	3
	نصب قطعات جلو بندی
	
	
	مجموعه ابزار آلات
	
	مکانیک
	

	
	4
4
	نصب قامه و گوشواره های مربوطه
نصب غربیلک فرمان
	
	
	مجموعه ابزار آلات
مجموعه ابزار آلات
	
	مکانیک
	

	
	2
2
	نصب باتری
نصب دینام
	
	
	مجموعه ابزار آلات
مجموعه ابزار آلات
	
	مکانیک
	

	
	5
5
5
	نصب چرخ ها
نصب لاستیک و زینک ها
نصب اگزوز
	
	
	مجموعه ابزار آلات
مجموعه ابزار آلات
مجموعه ابزار آلات
	
	ساده
	

	
	1
1
	چک سیستم ترمز
تزریق روغن ترمز
	
	
	وکیوم
وسیله مخصوص
	
	مکانیک
	

	
	2
	نصب رادیاتور
	
	
	مجموعه ابزار آلات
	
	مکانیک
	

	


مدلول 7(خط نهایی)
	3
	نصب قاب ECV 
	
	
	
	
	الکترونیک
	

	
	5
	نصب لوله های خرطومی
	
	
	
	
	مکانیک
	

	
	6
	نصب شیلنگ های آب
	
	
	
	
	مکانیک
	

	
	7
7
	تزریق ضد یخ
تزریق شیشه شوی
	
	
	
	
	ساده
	

	
	8
	تست نشتی باک
	
	
	
	
	ساده
	

	
	9
	تزریق بنزین
	
	
	
	
	ساده
	

	
	10
10
10
	سوپح
صدور رسید چاپی برای خودرو
بایگانی مستندات خودرو
	
	
	

	1
	ساده
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[bookmark: _Toc345922631]جدول 2-4 فرايند عمليات مونتاژ (الف)
	شماره مدلول
	شماره ایستگاه
	شماره عملیات
	شرح هر یک از عملیات مونتاژی
	زمان استاندارد 
(بر حسب ثانیه)
	تجهیزات و ابزار آلات مورد نیاز برای مونتاژ
	اپراتور
	شرایط محیطی

	
	
	
	
	
	
	تعداد
	تخصص
	

	
	11
	
	Rewarke سبک
	
	مجموعه ابزار آلات
	1
	ساده
	

	
	1
	
	سیستم های ترمز چرخ ها، انتقال قدرت، ترمز دستی مورد تست عملکردی قرار گیرد
	
	دستگاه رول تست
	1
	مکانیک
	

	
	2
	
	در صورت نیاز rework مکانیکی
	
	مجموعه ابزار آلات
	
	مکانیک
	

	
	1
	
	بررسی عملکرد سیستم تعلیق – اکسل جلو سیستم فرمان – شک فرمان – صدای اضافی- سیستم انتقال قدرت- کلاچ، ترمز دستی
	
	در جاده
	
	مکانیک
	قلوه سنگ، سنگ فرش، دیواره صوتی، پله ای

	
	1
	
	رفع ایرادات ایجاد شده در تست جاده
رفع ایرادات باقیمانده از تزیئنات
	
	مجموعه ابزار آلات
	1
1
	ساده 
مکانیک الکترونیک
	

	
	2
	
	در صورت نیاز rework سنگین
	
	مجموعه ابزار آلات
	1
	مکانیک
	

	
	1
	
	کنترل نهایی خودرو از نظر بیش رو بدنه، دو رنگی بودن رو بدنه، خط و خش بدنه، اتصالات داخل محفظه موتور، عملکرد شیشه ها، داخل خودرو، عملیات مونتاژی، با استاندارد های مربوطه
	
	چشمی - دستی
	
	ساده مکانیک
	زیر تونل نور 1000 LUX 


[bookmark: _Toc345922632]جدول 3-4 فرایند عملیات مونتاژ (ب)
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[bookmark: _Toc345922558]3-4 . نمودار فرایند مونتاژ:
انبار بدنه/ قطعات 
تزئینات 1
تزئینات 2
موتور / دیفرانسیل
هوایی / مکانیکی
فاینال
Com مونتاژ
رل تست
تست جاده
ریورک سبک
تکمیل کاری
COM تکمیل کاری
ACOM
تکمیل کاری
ریورک سنگین
فروش










[bookmark: _Toc345922614]نمودار 1-4 نمودار مونتاژ 
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[bookmark: _Toc345922559]فصل پنجم
[bookmark: _Toc345922560]انتخاب مکانیزیم تولید و استقرار خط مونتاژ و طراحی بخشهای تولیدی 


[bookmark: _Toc345922561]1-5. انتخاب مکانیزیم تولید:
برای تولید یک محصول چهار روش در نظر گرفته می شود:
1-پیوسته
2- انبوه
3- دسته ای 
4- سفارشی
در تولید پیوسته جریان تولید کاملاً یک نواخت و بدون انقطاع صورت می پذیرد در این نوع تولید حجم تولید محصول بسیار زیاد است و اغلب برای مدت نسبتاً طولانی، برنامه تولید محصولات برنامه ریزی    می شود. در این روش وقفه به فعلی فساد در تولیدات دینی باعث دور ریز محصول می شود.
در تولیدات انبوه حجم محصول بسیار زیاد است اما جریان تولید به صورت بی وقفه می باشند و وقفه باعث دور ریز شدن محصول نخواهد شد. 
در این روش برنامه ریزی تولید محصول برای زمان نسبتاً طولانی و برای تولید یک محصول انجام      می شود. 
در تولید دسته ای همانند تولید انبوه عمل می شود اما در این روش هدف تولید چند محصول می باشند. و اغلب در این روش به کمک تکنولوژی گروهی، گروهی از محصولات، تولید مشابه دارند برای تولید برنامه ریزی می شوند.
در این روش نیز حجم تولید نسبتاً زیاد است. 
در تولید سفارشی، حجم تولید برای یک محصول پایین است و اغلب بر حسب سفارش به تولید محصول می پردازند. در این روش مکانیزیم تولید کاملاً منعطف است و براساس نوع محصول فرایند تولید آن تعریف می شود. 
با تشریح کامل انواع مکانیزیم تولید به این نتیجه می رسیم که روش تولید محصول مورد نظر ما به روش تولید انبوه تولید خواهد شد. 
[bookmark: _Toc345922562]2-5. انتخاب نحوه استقرار ماشین آلات 
حداقل سه شیوه استقرار ماشین آلات برای تولید انواع محصولات وجود دارد:
1-استقرار محصولی
2- استقرار کارگاهی
3- استقرار ثبات محل
استقرار ماشین آلات تابع مکانیزیم های تولید می باشد.

مکانیزیم تولید
روش استقرار ماشین آلات
پیوسته
انبوه
دسته ای
سفارشی
محصولی
کارگاهی
ثبات محل

[bookmark: _Toc345922596]شکل 1-5 ارتباط بین مکانیزیم های تولید و استقرار ماشین آلات 
انواع استقرار به حجم تولید و تنوع تولید بستگی دارد. 
[bookmark: _Toc345922563]1-2-5- استقرار محصولی:
در این روش تجهیزات تولید در یک محل و بر اساس ترتیب انجام عملیات تولید تقزیباً در امتداد یک خط چیده می شوند و مواد اولیه و نیمه ساخته، مطابق فرایند تولید، به ترتیب تجهیزات، در امتداد خط تولید حرکت می کنند. نحوه استقرار محصولی در ( 2-5) نمایش داده شده است: → ... →  تجهیز (2)  → تجهیز (1)(n)  تجهیز 

	محصول               	مواد اولیه 	مواد اولیه 
[bookmark: _Toc345922597]شکل 2-5استقرار محصولی 

این روش برای شرایط زیر انتخاب می شود:
1-حجم تولید بالا (انبوه)
2- تنوع محصول کم (قطعات استاندارد و یکسال)
3- حجم تولید ثابت و یکنواخت و متعادل کران عملیات امکان پذیر و تداوم آن بلند مدت است. 
[bookmark: _Toc345922564]2-2-5- استقرار کارگاهی:
بنار بر حجم و تنوع استقرار کارگاهی به دو صورت زیر تعریف می شود:
1-استقرار کارگاهی فرایندی 
2- استقرار کاراگاهی دسته ای 
در استقرار کاراگاهی فرایندی، تجهیزاتی که از نظر عملکرد مشابه هستند در یک محل جمع می شوند. و کلیه عملیات مشابه در آن محل صورت می پذیرد. در نتیجه قطعات بر حسب ترتیب عملیات از یک محل به محل دیگر حرکت کرده و در نهایت به صورت محصول نهایی تبدیل می شوند.
موارد استفاده از استقرار کارگاهی فرایندی به شرح زیر است:
1-محصولات متنوع 
2- حجم تولید کم و نوسان تقاضا زیاد 
تجهیز نوع 1    تجهیز نوع1   تجهیز نوع 1    تجهیز نوع 1
   N            تجهیز نوع  N تجهیز نوع   N            تجهیز نوع Nتجهیز نوع
محل تجهیز نوع 1
تجهیز نوع 2    تجهیز نوع2  
 تجهیز نوع 2    تجهیز نوع2

N محل تجهیز نوع 
محل تجهیز نوع 2
محصول
مواد اولیه


 





[bookmark: _Toc345922598]	شکل 3-5 استقرار کارگاهی فرایند

در استقرار کارگاهی دسته ای، تجهیزات تولید در یک محل و براساس ترتیب عملیات مشابه چیده می‌شوند و در محل دیگر تجهیزات تولید براساس ترکیب عملیات تولید مشابه دیگری چیده می شوند.
موارد استفاده از استقرار کارگاهی دسته ای به شرح زیر است:
1-محصولات نسبتاً متنوع با فرایندهای متفاوت
2- حجم تولید محصولات نسبتاً زیاد
3- متعادل کردن عملیات و تداوم آن برای بلند مدت امکان پذیر است. 



تجهیز نوع 2     تجهیز نوع 1  تجهیز نوع 4   تجهیز نوع 3     
تجهیز نوع 5    تجهیز نوع 1  تجهیز نوع 7    تجهیز نوع 9  
تجهیز نوع 5     تجهیز نوع 3 
تجهیز نوع 6    تجهیز نوع 7
X مواد اولیه
Y مواد اولیه 
X محصول 
Y محصول 






[bookmark: _Toc345922599]شکل 4-5 استقرار کارگاهی دسته ای

[bookmark: _Toc345922565]3-2-5- استقرار ثبات محل:
نوع دیگر استقرار، ثبات محل می باشد. در این روش به دلیل اینکه مواد، قطعات و سرانجام خود محصول بزرگ و حجم و سنگین می باشد. محصول در محل ثابتی قرار می گیرد و ماشین آلات و تجهیزات به محل آورده شده و عملیات روی محصول انجام می شود در این روش تنوع محصول در زمان ساخت ثابت است. 
موارد استفاده از روش استقرار ثابت محل به شرح زیر است:
1-ماشین آلات ساده و قابل حمل در محل می باشند. 
2- قطعات متشکله محصول محدود هستند. 
3- هزینه حمل محصول بسیار بالا می باشد. 
4- کارگران به لحاظ مهارت توان بالایی برای انجام فعالیتها روی محصول با تجهیز مورد نظر را دارند.


تجهیز نوع 1
تجهیز نوع 2
محصول
تجهیز نوع 3





[bookmark: _Toc345922600]شکل 5-5 استقرار ثبات محل 

با توجه به شکل (5.1) و شرایط تولید محصول مورد نظر:
1-حجم تولید بالا
2- تنوع محصول کم
3- حجم تولید ثابت و یکنواخت و متعادل کردن عملیات امکان پذیر و تداوم آن بلند مدت است. 
استقرار به شیوه محصولی خواهد بود. 







مزایا و معایب روش محصولی:
	مزایا
	معایب

	1-جایان منطقی و پیوسته مواد و ترتیب مشخص عملیات 
2- کاهش حجم مواد در جریان ساخت
3- کاهش مسافت حمل و نقل به علت کوتاهی فواصل 
4- سطح مهارت پایین کارگران 
5- سادگی نظارت، کنترل و برنامه ریزی تولید
6- استفاده بهتر از فضای موجود
7- سیکل تولید کوتاهتر 
8- زمان راه اندازی کمتر 
9-کاهش تجهیزات بلا استفاده 
10- بالانس خط ( نیروی انسانی تجهیز) 
11- پایین بودن هزینه های تولید
	1-هزینه های بالای سرمایه گذاری 
2- عدم انعطاف پذیری خط تولید برای محصولات مختلف 
3- یکنواختی کار و عدم تنوع تولید برای کارگران 
4- توقف خط به ازای خرابی یک تجهیز 
5- بالانس بر مبنای تجهیزات غیر ممکن است. 


[bookmark: _Toc345922633]جدول 1-5 مزایا و معایب استقرار محصولی

[bookmark: _Toc345922566]4-2-5-  تکنیک های ترسیمی برای انتخاب روش استقرار:
چنانچه توضیح داده شد، روشهای استقرار تابع حجم تولید و تنوع آن می باشند. هر چند تنوع تولید کم و حجم تولید بالا باشد روش استقرار تجهیزات به صورت محصولی استقرار یافته و به عکس هر چه تنوع محصول زیاد و حجم تولید آن کم باشد روش استقرار تجهیزات به صورت کارگاهی تعریف می شود. از طرف دیگر در روش استقرار محصولی هر سه راه اندازی و هزینه نصب و خرید تجهیزات بسیار بالاست اما هزینه های تولید، هزینه های پایینی است. با توجه به دو فرضیه فوق، برای تعیین روش استقرار از نمودار هایی که بتواند هزینه نصب و راه اندازی و هزینه تولید و نیز حجم و تنوع تولید را نمایش دهد، استفاده می گردد. طراحی شده است که به کمک آنها به راحتی روش استقرار مشخص می گردد. یکی از نمودار های مذکور نمودار [footnoteRef:1]C.Q می باشد. این نمودار بر اساس هزینه – کمیت تعریف می شود. بطوریکه محور افقی نشان دهنده حجم تولید و محورهای عمودی نشان دهنده هزینه تولید   می باشند. بطور کلی نمودار C.Q برای هر روش با توجه به هزینه – کمیت قابل تهیه است.  [1:  (cost – Quantity)] 

C هزینه 
 محصولی F( c ) 
 کارگاهی F ( B) 
 ثبات محل  F (A) 
Q1
Q2
Q3
(Q) تعداد یا مقدار  
  ثبات محلA 
-کارگاهیB 
 -محصولیc







[bookmark: _Toc345922615]نمودار 1-5 نمودار Q.C 
تذکر: F(x) هزینه برپایی در هر یک از حالتهای C, B, A می باشد. به عبارت دیگر با افزایش حجم تولید شیب هزینه از این نقطه افزایش می یابد بدین ترتیب می توان بر حسب مقدار Q یکی از روش های استقرار را مطابق زیر پیشنهاد نمود:
              مقدار کمیت	روش استقرار
               Q – Q1  	روش استقرار ثبات محل 
               Q1- Q3   	روش استقرار کارگاهی
             به بالا   - Q3	روش استقرار محصولی
با توجه به اینکه در اغلب کارخانه ها محصولات متنوعی تولید می شوند و معمولاً درصد کمی از محصولات درصد زیادی از میزان تولید را تشکیل می دهند می توان برای استقرار تجهیزات از نمودار P.Q ( اصل پارتو) استفاده کرد. 
برای رسم نمودار P.Q به شرح زیر عمل می کنیم:
1-محصولات مختلف کارخانه را بر حسب میزان تولید آنها به صورت نزولی مرتب کنید. 
2- به همان ترتیب، محصولات را در محور افقی نمایش دهید. 
3- مقدار هر یک از محصولات را روی محور عمودی مشخص کنید. 
4- نمودار میله ای (bar chart) آن را ترسیم نمایید. 
5- با ترسیم منحنی برازش شده در نمودار میله ای فوق یک منحنی هذلولی بدست می آید که از این منحنی جهت تعیین نحوه استقرار ماشین آلات استفاده می شود. 
با استفاده از نمودار P.Q، برای محصولات با تنوع کم و حجم تولید زیاد روش استقرار محصولی و برای محصولات با تنوع زیاد و حجم کم از روش استقرار کارگاهی یا ثبات محل استفاده می شود. به همین ترتیب برای محصولات با تنوع و حجم تولید متوسط بسته به شرایط، ممکن است از هر دو روش استفاده شود. 
 (مقدار)Q 
         .           .           6       5     4        3        2      1N 
 (انواع)p
استقرار محصولی
استقرار ترکیبی         
از هر دو نوع          
استقرار کارگاهی 









[bookmark: _Toc345922616]نمودار 2-5 نمودار P.Q
[bookmark: _Toc345922567]3-5-  فهرست ابزار آلات مورد نیاز:
	محل مورد استفاده
	واحد
	تعداد ابزار
	کد ابزار
	نام ابزار
	ردیف

	کلیه خطوط 
	-
	-
	
	مجموعه ابزار آلات مکانیکی 
	

	کلیه خطوط به غیر از خطوط موتور – دیفرانسیل – گیربکس
	-
	-
	
	مجموعه ابزار آلات الکترونیکی
	

	کلیه خطوط
	-
	-
	
	مجموعه ابزار آلات ایمنی
	

	کلیه خطوط
	-
	-
	
	مجموعه ابزار آلات بادی
	

	کلیه خطوط
	-
	-
	
	مجموعه ابزار آلات باتری کاری
	

	خط مکانیکی
	عدد
	1
	
	جک سیندر
	

	خط مکانیکی
	عدد
	1
	
	وکیوم
	

	خط نهایی
	1 عدد با 1000 LUX
	1
	
	تونل نور
	

	خط تزئینات  1 و 2
	عدد
	به تعداد قطعات خودرو در هر ایستگاه
	
	پالت
	

	بیشتر در خط تزئینات 1 و2 هنگام کار با برخی ابزار آلات 
	عدد
	به تعداد مورد نیاز
	
	صندلی
	


[bookmark: _Toc345922634]جدول 2-5  فهرست ابزار آلات


[bookmark: _Toc345922568]4-5-  فهرست ماشین آلات مورد نیاز:
	کاربرد
	محل مورد استفاده
	واحد
	کد
	نام
	ردیف

	کالیبره کردن کلیه ابزار آلات اندازه گیری و مکانیکی
	واحد نگهداری و تعمیرات
	1
	-
	دستگاه کالیبراسیون
	

	
	در Rolltest 
	1
	-
	دستگاه Rolltest
	

	شبت داده
	در خط نهایی
	1
	-
	دستگاه اسکن شماره IN 
	

	شبت داده 
	در ابتدای هر مدول
	
	
	دستگاه شهری و برنامه ریزی تولید
	

	تست نشتی باک
	در خط نهایی
	
	
	دستگاه تست نشتی باک
	

	تزریق بنزین
	در خط نهایی
	
	
	دستگاه تزریق بنزین (پمپ بنزین)
	

	تزریق روغی گیربکس
	خط دیفرانسیل
	
	
	دستگاه تزریق روغن گیربکس
	

	تزریق روغن دیفرانسیل
	خط دیفرانسیل
	
	
	دستگاه تزریق روغن  دیفرانسیل
	

	تزریق روغن ترمز
	خط نهایی
	
	
	دستگاه تزریق روغن ترمز
	

	تزریق ضد یخ
	خط نهایی
	
	
	پمپ تزریق ضد یخ
	

	تزریق شیشه شوی
	خط نهایی
	
	
	پمپ تزریق شیشه شوی
	


[bookmark: _Toc345922635]جدول 3-5 فهرست ماشیت آلات


[bookmark: _Toc345922569]5-5-  لیست تجهیزات حمل و نقل مورد نیاز:

	نام وسایل حمل و نقل
	مشخصات فنی
	مورد استفاده
	محل مورد استفاده
	ضریب بهره وری
	تعداد

	جرثقیل 
	-
	جا به جایی بدنه
	ورود بدنه – خط هوایی
	100%
	-

	لیفتراک
	-
	جا به جایی اقلام و تغذیه خطوط
	انبار و دپارتمان مونتاژ خط موتور
	100%
	-

	اسکید
	-
	جا به جایی بدنه
	ورودی بدنه – تزئینات 
	100%
	-

	هنگر های مخصوص
	-
	جا به جایی بدنه
	خط هوایی
	100%
	-

	سیستم کانوایر
	-
	جا به جایی بدنه
	 خط نهایی 
خط تزئینات 1و2
	100%
	-

	تریلر
	-
	دریافت بدنه و اقلام و ارسال محصول نهایی
	بیرون 
	100%
	-


[bookmark: _Toc345922636]جدول 4-5 لیست تجهیزات حمل و نقل

[bookmark: _Toc345922570]6-5- محاسبه فضای ایستگاههای مونتاژ:
جهت محاسبه سه عامل فیزیکی، تجهیزات، مواد و افراد در نظر گرفته می شوند. علاوه بر فضای اشغال فیزیکی عناصر فوق بحث فضاهای مجاز نیز باید در محاسبه در نظر گرفته شود. 
+ مساحت فضای نگهداری و تعمیر + ( عرض کل × طول کل) = مساحت تجهیز                       (1
مساحت فضای مواد در جزیان + مساحت فضای سرویس کارخانه 
فضای دریافت وارسال + انبار موقت ارسال موادساخته شده  + انبار موقت و دریافت مواد اولیه = مساحت مواد                                                                                                                  (2
+ انبار و ارسال مواد دور ریز + انبار و ارسال قطعات در جریان ساخت + انبار و ارسال قطعات معیوب + فضای لازم +
 فضای جا به جایی مواد + فضای ورود و خروج اپراتور + فضای کارا پراتور = مساحت اپراتور        (3                                                                                                                   
(مساحت تجهیز + مساحت مواد + مساحت اپراتور) ضریب مجاز = مساحت فضای هار مجاز       (4
به طوری که:
فضای کاراپراتور = طول یا عرض ماشین ضربدر 1 یا 1.5 متر است 
فضای ورود و خروج اپراتور راهرویی به عرض 80 cm در نظر گرفته می شود. در صورتی که در عرض راهرو یکی از موارد زیر مشاهده شود به عرض راهرو بر حسب متر اضافه می شود. 
الف) موارد ثابت ً3
ب) موارد متحرک ً4 
ج) مواد ثابت و متحرک ً5
[bookmark: _Toc345922571]1-5-5- مساحت راهرو های دپارتمانی:
مساحت راهروها Σ + چت ایستگاه ها Σ = فضای بخش 
راهرو های دپارتمانی دارای طراحی متفاوت می باشند. که همراه با طراحی دپارتمان مشخص می گردد لیکن مساحت راهرو های دپارتمانی توسط جدول زیر قابل تخمین می باشد. 
	مشخصه بار حمل شونده 
	ضریب مجاز (درصد)

	کمتر از 6 فوت مربع
	5 - 10

	بین 6 تا 12 فوت مربع
	10 – 20

	بین 12 تا 18 فوت مربع
	20 - 30

	بزرگ تر از 18 فوت مربع
	30 - 40


[bookmark: _Toc345922637]جدول 5-5 ضریب مجاز برای تخمین مساحت راهرو

پس از محاسبه مساحت ایستگاه های مربوطه به یک دپارتمان، جهت محاسبه مساحت راهرو دپارتمان می توان با توجه به مشخصه بار حمل شونده با استفاده از یکی از ضرایب جدول فوق، مساحت راهرو ها را محاسبه نمود. 
جهت محاسبه راهرو های دپارتمان داریم 
(مساحت ایستگاه Σ) × ضریب مجاز = مساحت راهرو 
[bookmark: _Toc345922572]6-5-  محاسبه فضای ایستگاه های مونتاژ:

	ابعاد خودرو (mm) 

	طول خودرو : سپر تا سپر 4332 mm  
عرض خودرو از آینه های جانبی : طول سپر 16/3 mm  
ارتفاع خودرو : 1419 mm  


[bookmark: _Toc345922638]جدول 6-5 ابعاد خودرو


	شماره و نام مدلول
	1-خط تزئینات 1
	2- تزئینات 2
	3- خط هوایی
	4- خط موتور
	5- دیفرانسیل
	6- خط مکانیکی
	7- خط نهایی
	8- رول تست
	9- تست جاده
	10-تکمیل کاری (1)
	11- تکمیل کاری (2)

	شماره ایستگاه
	1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
	1
2
3
4
5
6
	1
2
	1
2
3
4

	1
2
3
	1
2
3
4
5
	1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
	1
2
	1
	1
2
	1

	فضای ایستگاه (m2)
	11
11
11
11
11
11
11
11
11
11
	11
11
11
11
11
11
	11
11
	4.2
4.2
4.2
4.2
	11
11
11
	11
11
11
11
11
	11
11
11
11
11
11
11
11
11
11
11
	21
11
	125
	11
11
	21

	فضای کاراپراتور (m2)
	6.7
6.7
6.7
6.7
6.7
6.7
6.7
6.7
6.7
6.7
	6.7
6.7
6.7
6.7
6.7
6.7

	6
6

	4.8
4.8
4.8
4.8
4.8

	6.7
6.7
6.7


	8.8
8.8
8.8
8.8
8.8
	6.7
6.7
6.7
6.7
6.7
6.7
6.7
6.7
6.7
6.7
6.7
	-
-
	-
	9.5
9.5
	-

	فضای انبار موقت (m2)
	6.6
6.6
6.6
6.6
6.6
6.6
6.6
6.6
6.6
6.6
	6.6
6.6
6.6
6.6
6.6
6.6

	6
6
	5.2
5.2
5.2
5.2
5.2
	6.6
6.6
6.6
	8.8
8.8
8.8
8.8
8.8
	6.6
6.6
6.6
6.6
6.6
6.6
6.6
6.6
6.6
6.6
6.6
	11
11
	22
	12
120
	6.6

	دیگر فضاهای لازم (m2)
	4.4
4.4
4.4
4.4
4.4
4.4
4.4
4.4
4.4
4.4
4.4
4.4
	4.4
4.4
4.4
4.4
4.4
4.4

	3
3
	1.8
1.8
1.8
1.8

	4.4
4.4
4.4
	4
4
4
4
4
	4.4
4.4
4.4
4.4
4.4
4.4
4.4
4.4
4.4
4.4
4.4
	13
13
	32.5
	4.4
11
	11

	مساحت فضاهای مجاز
	36.5
36.5
36.5
36.5
36.5
36.5
36.5
36.5
36.5
36.5
	36.5
36.5
36.5
36.5
36.5
36.5

	34.5
34.5
	21.4
21.4
21.4
21.4
	36.5
36.5
36.5
	43
43
43
43
43
	36.5
36.5
36.5
36.5
36.5
36.5
36.5
36.5
36.5
36.5
36.5
	48
33
	220.5
	48.7
210.7
	41.5

	مساحت ایستگاه (m2)
	65.2
65.2
65.2
65.2
65.2
65.2
65.2
65.2
65.2
65.2
	65.2
65.2
65.2
65.2
65.2
65.2

	60.5
60.5
	37.4
37.4
37.4
37.4
	65.2
65.2
65.2
	75.6
75.6
75.6
75.6
75.6
	65.2
65.2
65.2
65.2
65.2
65.2
65.2
65.2
65.2
65.2
65.2
	93
68
	400
	85.6
362.2
	80

	ضریب مجاز راهرو
	0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
	0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4



	0.4
0.4

	0.2
0.2
0.2
0.2
	0.4
0.4
0.4
	0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
	0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
0.4
	0.4
0.4
	0.4
	0.4
0.4
	0.4

	مساحت راهرو
	26
26
26
26
26
26
26
26
26
26
	26
26
26
26
26
26

	24.2
24.2
	7.48
7.48
7.48
7.48
	26
26
26
	30.2
30.2
30.2
30.2
30.2
	26
26
26
26
26
26
26
26
26
26
26
	37.2
27.2
	160
	34.2
144.9
	32

	مساحت مدلول ( بخش ) (m2)
	912
	543.2
	510.6
	180
	274
	530
	1015.3
	225.4
	560
	627
	112


[bookmark: _Toc345922639]جدول 7-5 محاسبه فضای استگاه های مونتاژ

[bookmark: _Toc345922573]7-5- تعیین محل (محل های ) ممکن برای استقرار بخش های دریافت و ارسال:







[bookmark: _Toc345922601]شکل 6-5 مکان های دریافت و ارسال




[bookmark: _Toc345922574]8-5-  تهیه طرح اولیه استقرار بخش های مونتاژ و ایستگاه های کاری:
 سنگینRework 
Mechanic rework 
خط مکانیکی 
تست جاده


       تکمیل کاری 2                    تکمیل کاری 1


                                            خط نهایی                              رول تست

                    خط دیفرانسیل               خط موتور
	              خط هوایی                    تزئینات 2
				تزئینات 1
				بدنه
	
[bookmark: _Toc345922602]شکل 7-5 استقرار بخشهای مونتاژی و ایستگاه های کاری
	



[bookmark: _Toc345922575]9-5- سیستم جریان و طراحی آن:
جریان مواد مسیری است که عناصر مواد و قطعات، افراد، اطلاعات و تجهیزات در امتداد آن حرکت کرده تا عملیات تولیدی انجام گرفته و محصول نهایی ایجاد شود. کل مسئله جریان مواد، در ارتباط با     عناصر ی است که در شروع کار (قسمت دریافت) تا خاتمه آن ( قسمت تحویل) در بهترین مسیرهای ممکن (از نظر اقتصادی، ایمنی، مقدار مسافت جابه جا شده و ...) حرکت نمایند.
با طراحی صحیح جریان انتظار داریم مسیر جریان در کارخانه برگشت به عقب نداشته و در کوتاهترین مسیر طی شود. 
شاید به جرأت بتوان گفت که موقعیت یک کارخانه و یا دست کم تولید زیاد و سودآوری آن بستگی به جریان مواد دارد. 
[bookmark: _Toc345922576]1-9-5- الگوهای جریان :
الگوهای جریان در سه بعد زیر تعریف می شود.
1-جریان درون ایستگاهی
2- جریام درون بخشی
3- جریان بین بخشی
-در جریان درون ایستگاهی، مباحث حرکت و آرگونومی بسیار موثرند که در ارتباط با حرکات بدن و اعضای بدن براساس تغییر مکانهای مواد، قطعات، تجهیزات و ... می باشند. حرکات و نیروی انسانی باید در هر ایستگاه کاملاً بالانس باشند.
- جریان درون بخشی به استقرار بستگی دارد. در استقرار محصولی جریان عملیات، جریان تکمیل محصول را دنبال می کند. از انواع جریان محصولی می توان: جریان مستقیم، پشت به پشت، جلو به جلو، دایره ای، زاویه نامشخص نام برد. که در این جا جریان درون بخشی با توجه به فرایند مونتاژ که در فصل 4، توضیح و تشریح شد به صورت مستقیم خواهد شد. 
- جریان بین بخشها اغلب به عنوان معیاری جهت ارزیابی کل جریان بین تجهیزات به کار می رود. این جریان عموماً به صورت ترکیبی از چهار الگوی عمومی که در شکل (5.8) آمده به دست می آید. 

خط مستقیم    


  شکل       U


 شکل   S  


  شکلW 





[bookmark: _Toc345922603]شکل 8-5 الگوی جریان عمومی

نکته ی مهمی که در شکل بالا مشاهده می شود، محل ورود و خروج است. در طراحی واحد تولیدی محل ورود، بخش دریافت و محل خروج، بخش ارسال است و با استقرار این محلها در طراحی، جریان تسهیلات خودش را با این دو محل وفق می دهد. 
و با توجه به توضیحات بالا، جریان مواد در این کارخانه بصورت شکل ( 5.9 ) در نظر گرفته شده است.


 سنگینRework 
مکانيکي rework 
تست جاده
خروجی محصول نهایی
ورودی اقلام
ورودی بدنه

      تکمیل کاری 2	                  تکمیل کاری 1


                                        خط نهایی                              رول تستخط مکانیکی 


                           خط دیفرانسیل               خط موتور
		         خط هوایی                    تزئینات 2
				تزئینات 1
					بدنه

                          
[bookmark: _Toc345922604]شکل 9-5 جریان مواد
[bookmark: _Toc345922577]10-5- لیست پرسنل مورد نیاز بخشهای مونتاژی (تولیدی) 
 
به طوریکه:
Aj = تعداد اپراتور مورد نیاز عملیات j ام 
Dj = نرخ تولید محصول i ام در عملیات مونتاژ j ام (تعداد در واحد زمان) 
Tsij= زمان استاندارد تولید محصول i ام در عملیات مونتاژ j ام
Tcij = زمان کل در دسترس برای Dij 
M = تعداد عملیات 
	تعداد نیروی انسانی 
	Aj
	Tcs
	Tss
	تقاضای محصول
	شماره مدلول – شماره ایستگاه

	4
3
2
3
2
2
3
2
2
2
	3.6
2.94
2.3
2.6
2.3
2.3
2.6
2.3
2.3
2.3
	3.06
3.06
3.06
3.06
3.06
3.06
3.06
3.06
3.06
3.06
	11
9
7
8
7
7
8
7
7
7
	1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
	1-1
1-2
1-3
1-4
1-5
1-6
1-7
1-8
1-9
1-10

	1
2
3
2
2
2
	1.3
1.9
2.6
2.3
1.9
1.6
	3.06
3.06
3.06
3.06
3.06
3.06
	4
6
8
7
6
5
	1
1
1
1
1
1
	1-2
2-2
2-3
2-4
2-5
2-6

	2
3
	3.06
	7
10
	
	1
1
	3-1
3-2

	2
2
2
2
	1.9
2.3
2.3
1.6
	3.06
3.06
3.06
3.06
	6
7
7
5
	1
1
1
1
	4-1
4-2
4-3
4-4


[bookmark: _Toc345922640] جدول 8-5الف  محاسبه نيروي انساني

	تعداد نیروی انسانی مورد نیاز
	Aj
	Tcij(s)
	Tsij(s)
	تقاضای محصول
	شماره مدلول – شماره ایستگاه

	3
3
3
	3.3
2.9
2.3
	3.06
3.06
3.06
	10
9
7
	1
1
1
	5-1
5-2
5-3

	2
2
3
2
3
	2.3
2.3
2.6
2.3
3.3
	3.06
3.06
3.06
3.06
3.06
	7
7
8
7
10
	1
1
1
1
1
	6-1
6-2
6-3
6-4
6-5

	2
2
2
2
2
2
2
1
2
2
2
	1.9
1.6
1.6
1.6
1.6
1.9
1.6
1.3
1.6
1.9
2.3
	3.06
3.06
3.06
3.06
3.06
3.06
3.06
3.06
3.06
3.06
3.06
	6
5
5
5
5
6
5
4
5
6
7
	1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
1
	7-1
7-2
7-3
7-4
7-5
7-6
7-7
7-8
7-9
7-10
7-11

	2
3
	2.3
2.9
	3.06
3.06
	7
9
	1
1
	8-1
1-8

	3
	2.9
	3.06
	9
	1
	9-1

	4
7
	3.6
7.5
	3.06
3.06
	11
23
	1
1
	10-1
10-2

	3
	2.9
	3.06
	9
	1
	11-1


[bookmark: _Toc345922641]جدول 8-5ب محاسبه نیروی انسانی
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[bookmark: _Toc345922578]فصل ششم
[bookmark: _Toc345922579]طراحی بخشهای کمک تولیدی و اداری  


[bookmark: _Toc345922580]1-6-  طراحی بخشهای کمک تولیدی
[bookmark: _Toc345922581]1-1-6- تعیین بخشهای کمک تولیدی مورد نیاز و مساحت آنها:
	مساحت (m2)
	ابعاد
	نام واحد
	مساحت(m2)
	ابعاد
	نام واحد

	180
35
250000
1200
30
14
240
6400
28
20
	12 × 15
10× 35
500× 500
30× 40
6×6
4× 3.5
12× 20
80×80
7×4
5×4
	آدیت و آنالیز
PDS 
انبار محصول نهایی
انبار خودرو های کف
نگهبانی
ایمنی و بهداشت
رستوران
انبار بدنه
انبار اقلام نا منبطق
انبار اقلام معیوب
	56
48
48
35
49
36
30
54
36
15
25
700
	7×8
6×8
6×8
5×7
7×7
6×6
5×6
6×9
6×6
3×5
5×5
20×35
	تعمیرات و نگهداری 
مهندسی
برنامه ریزی و کنترل تولید
زیر مونتاژ ABS 
انبار غیر تولیدی(ملزومات)
تاسیسات برق
تأمین فشار باد
تاسیسات و آهنگری
انبار ضایعات آهن آلات
انبار ضایعات کاغذی و کارتونی
انبار ضایعات پلاستیکی
انبار اقلام

	258147
	جمع
	
	1132
	جمع
	

	
	
	
	259/247
	
	


[bookmark: _Toc345922642]جدول 1-6 تعیین بخشهای کمک تولیدی


[bookmark: _Toc345922582]2-1-6-  لیست پرسنل مورد نیاز بخشهای کمک تولیدی:
	تعداد پرسنل
	نام واحد
	تعداد پرسنل
	نام واحد

	5
3
3
-
5
5
10
2
-
-
	آدیت و آنالیز
PDS 
انبار محصول نهایی
انبار خودرو های کف
نگهبانی
ایمنی و بهداشت
رستوران
انبار بدنه
انبار اقلام نا منبطق
انبار اقلام معیوب
	10
25
15
20
6
1
1
-
4
-
-
-
9
	تعمیرات و نگهداری کیفیت
مهندسی
برنامه ریزی و کنترل تولید
زیر مونتاژ ABS 
انبار غیر تولیدی(ملزومات)
تاسیسات برق
تأمین فشار باد
تاسیسات و آهنگری
انبار ضایعات آهن آلات
انبار ضایعات کاغذی و کارتونی
انبار ضایعات پلاستیکی
انبار اقلام


[bookmark: _Toc345922643]جدول 2-6 پرسنل مورد نیاز بخشهای کمک تولیدی

[bookmark: _Toc345922583]3-1-6- تعیین ارتباط بخشهای کمک تولیدی و بخشهای تولیدی با استفاده از نموداررابطه فعالیت ها : 
توسط نمودار رابطه فعالیتها، می توان جریانات را به صورت کیفی با استفاده از ارزش نزدیکی روابط اندازه گیری کرد. این روش اولین بار توسط muther مطرح گردید. 
نمودار رابطه فعالیتها در موارد زیر کاربرد دارد:
1-نشان دادن نحوه ارتباط بین فعالیتهای مختلف یک بخش و بخش های مختلف یک سازمان 
2- نشان دادن لزوم وجود یا عدم وجود ارتباط بین فعالیتهای مختلف
3- تعیین بهترین ترتیب اولیه استقرار بخش ها و مناطق کاری (جهت نقطه شروع در به کارگیری نمودار از – به).
4- مقدمه ای جهت رسم یا دیاگرام رابطه فعالیتها
نمودار رابطه فعالیتها فقط برای یک بار تهیه می شود که به صورت ذهنی بخش ها را کنار هم قرار داده و توسط جدول از – به بهینه می شود. 
معیارهای نزدیکی شامل موارد زیر می باشد:
A: مطلقاً لازم (نزدیک بودن دو فعالیت کاملا لازم است).
E: اهمیت خاص (نزدیک بودن دو فعالیت، اهمیت مخصوص دارد).
I: مهم (نزدیکی دو فعالیت مهم است).
O: معمولی (نزدیکی دو فعالیت خوب است).
U: غیر مهم (نزدیکی دو فعالیت چندان مهم نیست).
X: نامطلوب (دو فعالیت بهتر دور باشد).
XX: امکان ناپذیر (ضرورتاً دو فعالیت باید نسبت به هم دور باشد).
گاهی از رنگ ها به جای حروف استفاده می شود. یعنی:
A: رنگ قرمز 
E: رنگ نارنجی
I: رنگ سبز
O: رنگ آبی
U: بی رنگ
X: رنگ قهوه ای
XX: رنگ مشکی 

	شماره فعالیت
	نام فعالیت

	1
	تزیینات 1

	2
	تزیینات 2

	3
	هوایی

	4
	موتور

	5
	دیفرانسیل

	6
	مکانیکی

	7
	نهایی

	8
	رول تست

	9
	تست جاده

	10
	تکمیلکاری 1

	11
	تکمیلکاری 2

	12
	تعمیرات و نگهداری

	13
	مهندسی

	14
	برنامه ریزی و کنترل تولید

	15
	زیرمونتاژ ABS

	16
	انبار ملزومات

	17
	تاسیسات برق

	18
	تاسیسات فشارد باد

	19
	تاسیسات و آهنگری

	20
	انبار ضایعات و آهن آلات

	21
	انبار ضایعات کاغذی

	22
	انبار ضایعات پلاستیکی

	23
	انبار اقلام

	24
	انباربدنه

	25
	انباراقلام نامنطبق

	26
	انبار اقلام معیوب

	27
	انبارمحصول نهایی

	28
	انبار خودروهای کف

	29
	آدیت و آنالیز

	30
	PDS

	31
	ایمنی و بهداشت

	32
	رستوران

	33
	نگهبانی


[image: ]

[bookmark: _Toc345922617]نمودار1-6  رابطه فعاليت ها بين بخشهاي کمک توليدي و مونتاژي

[bookmark: _Toc345922584]4-1-6- تهیه طرح نهایی استقرار دپارتمانهای تولیدی و کمک تولیدی با ابعاد نهایی به همراه راهروها و چیدمان داخلی
نگهبانی
انبار خودرو های کف
تست جاده
PDS
انبار ملزومات
اانبار اقلام خراب
انبار اقلام معیوب
تاسیسات و آهنگری
انبار ضایعات آهن آلات
انبار ضایعات کاغذی
انبار ضایعات پلاستیکی
انبار اقلام
آدیت و آنالیز
Rework سنگین
تکمیل کاری 2
تکمیل کاری 1
رول تست
خط  مکانیکی
خط موتور
خط دیفرانسیل
تزئینات 2
خط هوایی
 تعمیرات و نگهداری ایمنی و بهداشت  مهندسی   برنامه ریزی و کنترل تولید کیفیت 
تزئینات 1
بدنه
خط نهایی

خروجی محصول نهایی
ورودی اقلام
ورودی اقلام
ورودی بدنه
زیر مونتاژABS
تاسیسات برق
تاسیسات فشار بادی













	
انبار بدنه
نگهبانی
انبار محصول نهایی

[bookmark: _Toc345922605]شکل 1-6  چیدمان بخشهای تولیدی و کمک تولیدی

[bookmark: _Toc345922585]1-2-6- تعیین بخشهای اداری مورد نیاز:
	نام بخش
	ردیف
	نام بخش
	ردیف

	فروش
بازرگانی
کنترل موجودی و تغذیه خطوط
حسابداری
کارگزینی
آموزش
دبیر خانه و روابط عمومی
	10
11
12
13
14
15
16
	قائم مقام
مدیریت برنامه ریزی تولید
مدیریت لجستیک
مدیریت کیفیت
مدیریت منابع انسانی
مدیریت مالی
حراست
نگهبانی
	1
2
3
4
5
6
7
8
9



[bookmark: _Toc345922644]جدول 3-6 تعیین بخشهای اداری 
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[bookmark: _Toc345922586]2-2-6-  تدوین چارت سازمانی:
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[bookmark: _Toc345922618]نمودار2-6 چارت سازمانی
6.2.3- تعیین نیروی انسانی مورد نیاز بخشهای اداری:
	تعداد پرسنل
	نام بخش
	تعداد پرسنل
	نام بخش

	2
3
8
10
5
3
2
	فروش
بازرگانی
کنترل موجودی و تغذیه خطوط
حسابداری
کارگزینی
آموزش
دبیر خانه و روابط عمومی
	1
1
1
1
1
1
4
3
	قائم مقام
مدیریت برنامه ریزی تولید
مدیریت لجستیک
مدیریت کیفیت
مدیریت منابع انسانی
مدیریت مالی
حراست
نگهبانی


[bookmark: _Toc345922645]جدول 4-6 تعیین پرسنل بخشهای اداری

[bookmark: _Toc345922587]4-2-6-  تعیین مساحت و ابعاد بخشهای اداری:
	مساحت (m2)
	ابعاد
	نام بخش
	مساحت (m2)
	ابعاد
	نام بخش

	4
4
6.25
12.25
10.5
10.5
7.5
	2× 2
2×2
2.5×2.5
3.5×3.5
3×3.5
3×3.5
2.5×3
	فروش
بازرگانی
کنترل موجودی و تغذیه خطوط
حسابداری
کارگزینی
آموزش
دبیر خانه و روابط عمومی
	9
6.25
6.25
6.25
6.25
6.25
9
7.5
	3 ×3
2.5×2.5
2.5×2.5
2.5×2.5
2.5×2.5
2.5×2.5
3×3
3×2.5

	قائم مقام
مدیریت برنامه ریزی تولید
مدیریت لجستیک
مدیریت کیفیت
مدیریت منابع انسانی
مدیریت مالی
حراست
نگهبانی


[bookmark: _Toc345922646]جدول 5-6 تعیین مساحت بخشهای اداری


[bookmark: _Toc345922588]5-2-6- ترسیم نقشه طبقات اداری به همراه چیدمان آنها:

آموزش
دبیر خانه و روابط عمومی
مدیر مالی
حسابداری
بازرگانی
فروش
کنترل موجودی
کارگزینی
مدیریت لجستیک
قائم مقام
حراست
نگهبانی











[bookmark: _Toc345922606]	شکل 2-6 چیدمان بخشهای دارای
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[bookmark: _Toc345922589]فصل هفتم
[bookmark: _Toc345922590]طراحی کارخانه


[bookmark: _Toc345922591]1-7- محاسبه فضای کل کارخانه:
لازم به توضیح است که اعداد به دست آمده از قسمت های ... و ... و .... که به ترتیب در جدول، فضای دپارتمانهای تولیدی، کمک تولیدی و اداری می باشند. 
	فضا
	اندازه ها

	کل فضای تولیدی
کل فضای کمک تولیدی
قسمت های اداری
پارکینگ
مسیر ماشین رو
پیاده رو
فضای سبز
بارگیری
	M2 5489.5
M2  259247
M2  112
M2  240
M2 400
M2 120
M2 80
M2 250


[bookmark: _Toc345922647]جدول 1-7 محاسبه فضای کارخانه

=  5489.5+ 259247 + 112 + 240 + 400 + 120 + 80 = 265938.5
 اگر ضریب گسترش و توسعه آتی را 3 در نظر بگیریم . 
 = 3× 265938.5 = 797815.5
                                                                                                                            
[bookmark: _Toc345922592]
7.2- طرح نهایی کارخانه:
نگهبانی

نگهبانی
حراست
فضای سبز
بخشهای اداری
فضای سبز
ماشین رو 
پیاده رو
ماشین رو 
انبار خودرو های کف
فضای سبز 
پیاده رو  
بخش های اداری
انبار اقلام



دپارتمان مونتاژ




	
	



	
انبار بدنه


بارگیری
نگهبانی
انبار محصول
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[bookmark: _Toc345922607]شکل 1-7 طرح نهایی کارخانه


قايم مقام


مشاورين


مديريت لحستيك


مديريت كيفيت


مديريت توليد


نماينده مديريت


مديريت منابع انساني


مديريت مالي


مديرفروش


مدير بازرگاني


حراست


نگهباني


برنامه ريزي توليد


كنترل توليد


كنترل كيفيت


تضمين كيفيت


سيستمهاي كيفيت


كنترل موجودي


تغذيه خطوط


كارگزيني


آموزش


دبيرخانه و روابط عمومي


حسابدار مالي


حسابدار صنعتي


كارشناس خريد


مسيول خريد
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