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مجموعه پمپ ترمز اصلی و کلاج اصلی و پایین نیسان جونیور،مخزن هیدرولیک،  : فروشنده کالا/خدمات

اصلی ترمز،سوپاپ بوستر ترمز، براکت هیدرولیک فرمان و بوستر ترمز پراید، شیرفشار شکن و شیر یک پمپ 

 طرفه وانت مزدا

 

مجموعه پمپ ترمز اصلی و کلاج اصلی و پایین نیسان جونیور،مخزن هیدرولیک، پمپ  : خریدار کالا/خدمات

ترمز پراید، شیرفشار شکن و شیر یک طرفه اصلی ترمز،سوپاپ بوستر ترمز، براکت هیدرولیک فرمان و بوستر 

 وانت مزدا

 

 تاریخچه سازمان:

با هدف تحقیق و توسعه در زمینه پمپ های  1374شرکت خدمات مهندسی سازه های هیدرولیک در سال 

این شرکت یک سال بعد به عنوان پیمانکار  د.هزار متر مربع تاسیس گردی4000بر هیدرولیک در مساحت بالغ 

ی وارد شبکه تولد وتامین قطعات ایمن ( سازه گستر سایپا بزرگترین تامین کننده قطعات خودرو شرکت )اصلی 
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دات مجموعه های محدود کننده ترمز رنو، پمپ ر.فوق ایمنی خودرو گردید وتوانست طی مدت کوتاهی از وا

مر کارکنان خود در با اتکائ به تلاش وکوشش مست کلاچ اصلی وپمپ ترمز اصلی نیسان جلوگیری کرده و

راستای رسیدن به مقیاس های تولید انبوه کیفیت قطعات تولیدی خود را نیز تضمین نماید.در همین راستا 

 شده و  ISO TC/16949:2002و ISO    9001:2000   موفق به اخذ گواهینامه های 1383شرکت در سال 

تیراژ تولید  4صص توناست تولید خود را بیش از با تکیه بر دانش وتوانایی مدیریت وتونایی نیروی انسانی متخ

مجموعه قطعات ایمنی و فوق  700000برابر نماید هم اکنون این شرکت توانایی بیش از  5خود را بیش از 

 .ایمنی خودرو را دارا می باشد و از نظر کیفیت و قیمت پیشتاز این عرصه است
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 کاربرد محصول

این قطعه نیاز به منبع خلا ای دارد تا بتواند کار کند.در خودرو های  بوستر خلا طراحی زیبا و ساده ای دارد.

برای بوستر ایجاد می کند. اگر لوله ای را به محل مناسبی از موتور متصل کنید می بنزینی موتور خلا مناسبی را 

اما از آنجایی که موتور های دیزل نمی توانند  توان هوا را به بیرون از محفظه کشید و خلا نسبی ای ایجاد نمود؛

 خلا مناسبی ایجاد کنند در خودرو های دیزلی باید از پمپ خلا مجزایی استفاده کرد.

در خودرو هایی با بوستر خلا، پدال ترمز میله ای که از میان بوستر به سیلندر اصلی متصل می شود را فشار می 

دهد. موتور خلا نسبی را در هر دو سوی دیافراگم ایجاد می کند.هنگامی که پدال را فشار می دهید میله سوپاپی 

افراگم را می دهد در حالیکه سمت دیگر دیافراگم را باز می کند که به هوای بیرون اجازه ی ورود به پشت دی

خلا می ماند.به این ترتیب فشار وارده بر یک سوی دیافراگم بیشتر می شود که این به فشرده شدن پیستون در 

 سیلندر اصلی کمک می کند

ط م مرتبهنگامی که پدال رها می شود ارتباط هوای بیرون با پشت دیافراگم قطع شده و دو سوی دیافراگم به ه

 می شوند.در نتیجه در هر دو سوی دیافراگم خلا ایجاد می شود و همه ی شرایط به حالت اولیه باز می گردد.

 

 

 

 عکس و نقشه انفجاری محصول
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بسته بندی و تعداد هر قطعه در جعبه برای حمل و نقل و جابه جایی با توجه به اطلاعاتی که در اختیار در مورد 

 عدد است.  128و محفظه  167ما قرار گرفت، تعداد درپوش در هر جعبه 

 صادرات و واردات

در مورد بحث صادرات، اطلاعاتی که در اختیار ما قرار گرفت حاکی از همکاری برای تامین تام شرکت سایپا و 

 سایر فروشنده های بازار بود. 

 واردات پمپ هیدرولیک این شرکت هم از کشور چین است.

 گفتنی است در مورد قیمت خرید و فروش، اطلاعات دقیقی در اختیار ما قرار نگرفت.
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 (Part Listلیست قطعات )

 

1عددLAY A000Aمحفظه بوستر1

1عددLAY A'000Aخارخورشیدی پئسته عقب2

1عددLAY B000Aدرپوش محفظه3

1عددLAY C000Aصفحه ساپورتر4

2عددLAY C'000Aصداخفه کن5

علی محمدی -یعقوبی1عددLAY D000Aدیافراگم6

1عددLAY D'000Aفیلترنمدی7

1عددLAY E000Aبدنه کنترل ولو8

1عددLAY E'000Aخارخورشیدی بنه کنترل ولو9

1عددLAY F000Aپلانجر10

1عددLAY G000Aکنترل ولو11

1عددLAY G'000Aدرپوش لوله خلا12

1عددLAY H000Aمیله عملگر13

1عددLAY H'000Aدیسک عکس العمل14

1عددLAY I000Aپوشراد15

1عددLAY J000Aپیچ تنظیم پوشراد16

امید فنر - زمان فنر 1عددLAY J'000Aفنربرگردان ولو17

1عددLAY K000Aنشیمنگاه فنربرگردان ولو18

امیر فنر -زمان فنر 1عددLAY K'000Aفنرکنترل ولو19

1عددLAY L000Aنشیمنگاه فنر کنترل ولو20

1عددLAY L'000Aواشر فلزی پکینگ پلانجر21

1عددLAY M000Aدیافراگم فلزی22

4عددLAY N000Aپیچ در پوش23

2عددLAY N'000Aپیچ بدنه24

1عددLAY O000Aسیل پیستون 25

1عددLAY P000Aیاتاقان رینگی26

1عددLAY Q000Aیوک 27

1عددLAY Q'000Aمهره فلانچ دار یوک28

1عددLAY R000Aلوله خلأ29

1عددLAY T000Aپلیت قفل کننده رد ولو 30

1عددLAY U000Aگردگیر31

امید فنر - زمان فنر 1عددLAY X000Aفنر برگردان32

1عددLAY Z000Aواشر درزگیر33

34 M8 واشر فنری پیچLa 0000A2عدد

خرید خارج

نحوه تهیه

خرید داخل

مشخصات مواد مصرفی مشخصات قطعه زیر مجموعه

شماره نقشه نام زیر مجموعه ساخت\تولیدضریب مصرفواحدردیف
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 درخت محصول 

 

 2-نمودار
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 (  BOMلیست مواد ) 

 

مشخصت قطعات 

 زیرمجموعه

 نحوه تهیه مشخصات مواد مصرفی

 رد

 یف

واح وزن نام زیر مجموعه

 د

خرید    خرید داخل ضریب مصرف

 خارج

 ساخت

 یا تولید

752.30 محفظه بوستر 1
8 

    1 عدد

 خارخورشیدی 2

 عقب پوسته

    1 عدد 2.32

    1 عدد 2332 در پوش محفظه 3

    1 عدد 777302 صحفه ساپورتر 4

    2 عدد 03166 صدا خفه کن 5

    1 عدد 127 دیاقراگم 6

    1 عدد 0365 فیلتر نمدی 7

    1 عدد 184 بدنه کنترل ولو 8

خار خورشیدی  1

 بدنه کنترل ولو

    1 عدد 5

    1 عدد 24304 پلانجر 10

    1 عدد 4 کنترل ولو 11

    1 عدد 1331 درپوش لوله خلا 12

    1 عدد 643485 میله عملگر 13

دیسک عکس  14

 العمل

    1 عدد 3342

    1 عدد 43315 پوشراد 15

    1 عدد 635 پیچ تنظیم پوشراد 16

    1 عدد 2307 فنر برگردان ولو 17

نشیمنگاه فنر  18

 برگردان ولو

    1 عدد 2376

واشر فلزی پکینگ  11

 پلانجر

    1 عدد 2328

    1 عدد 34331 فنر کنترل ولو 20

نشیمنگاه فنر  21

 کنترل ولو

    1 عدد 

    1 عدد  دیافراگم فلزی 22

    4 عدد 03005 پیچ در پوش 23
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    2 عدد 23713 پیچ بدنه 24

    1 عدد 463473 سیل پیستون 25

    1 عدد 7383 یاتاقان رینگی 26

    1 عدد  یوک 27

مهره فلانچ دار  28

 یوک

    1 عدد 

    1 عدد  لوله خلا 21

پلیت قفل کننده  30

 رد ولو

    1 عدد 1438

    1 عدد 12314 گردگیر 31

    1 عدد 12231 فنر برگردان 32

    1 عدد  واشر درزگیر 33

واشر فنری پیچ  34
M8 

    2 عدد 1331

 

 1-جدول
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 شناخت فرآیند ساخت

 (OPC) نمودار فرآیند ساخت

 

 9-نمودار
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 ( Assembly Chartنمودار مونتاژ ) 

 

 4-نمودار
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تاخیرحملانبارشکنترلعملیات
کنترل حین 

عملیات

عملیات 

جایگزین

کنترل 

جایگزین

3110,000

32

3310,000

34

35

36400

37

38

39400

40

41

42

431,000,000

44

451,000,000

46

47

48800

49

50800

51

52

53

54

5510,000

56

5710,000

58

59

60400

ف
دی

ر

شرح فعالیت
زمان 

)ثانیه(

تعداد 

در 

ساعت

مسافت 

)متر(

کنترل درپوش پرسکاری شده

وش پرسکاری شده به تامین کننده جهت رنگ کاری ارسال درپ

پرچ پیچ مجموعه بدنه

کنترل مجموعه بدنه

دریافت مجموعه بدنه از تامین کننده

انبارش مجموعه بدنه

وش رنگ شده ورودی کنترل درپ

وش ورودی انبارش پیچ درپ

ارسال پیچ بدنه ورودی به تامین کننده جهت کروماته

وش رنگ کاری درپ

وش به تامین کننده جهت پرس پیچ وش و درپ ارسال پیچ درپ

انبارش درپوش پرسکاری شده

وش کروماته شده کنترل پیچ درپ

عملیات کروماته )زرد(

دریافت پیچ بدنه کروماته شده از تامین کننده

انبارش پیچ بدنه کروماته شده

کنترل پیچ بدنه کروماته  شده

وش ورودی به تامین کننده جهت کروماته ارسال  پیچ درپ

عملیات کروماته )زرد(

وش کروماته شده از تامین کننده افت پیچ درپ دری

وش کروماته شده انبارش پیچ درپ

کنترل مجموعه بدنه

کنترل ورق درپوش ورودی

ارسال ورق درپوش ورودی به تامین کننده جهت پرسکاری

پرسکاری درپوش

دریافت درپوش پرسکاری شده از تامین کننده

وش رنگ شده ورودی انبارش درپ

وش ورودی کنترل پیچ درپ

وش رنگ شده از تامین کننده افت درپ دری

ارسال بدنه و پیچ بدنه به تامین کننده جهت پرس پیچ
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تاخیرحملانبارشکنترلعملیات
کنترل حین 

عملیات

عملیات 

جایگزین

کنترل 

جایگزین

121

1221,000,000

123

1241,000,000

125

126

12710,000

128

12910,000

130

131

132

133

134

135

1361,000,000

137

1381,000,000

139

140

141

142

14394

14427133

1455269

14614257

14722163

14810360

1494187

1504580

ف
دی

ر

شرح فعالیت
زمان 

)ثانیه(

تعداد 

در 

ساعت

مسافت 

)متر(

مونتاژ مجموعه درپوش

مونتاژ مجموعه پلانجر

مونتاژ مجموعه بدنه شیر کنترل

مجموعه بدنه شیر کنترل و دیافراگم لاستیکی و فلزی

مونتاژ مجموعه بدنه شیر کنترل و دیافراگم روی درپوش

انبارش مجموعه گردگیر

کنترل مجموعه گردگیر

انبارش کلیه قطعات ورودی

کنترل کلیه قطعات ورودی

ارسال کلیه قطعات ورودی به مونتاژ

نک زنی

نصب لیبل بارکد و تست نشتی

کنترل خار نگهدارنده گردگیر لاستیکی

ارسال گردگیر لاستیکی و خار نگهدارنده به تامین  جهت مونتاژ

مونتاژ خار نگهدارنده در گردگیر لاستیکی

دریافت مجموعه گردگیر از تامین کننده

عملیات کروماته )زرد(

دریافت دیافراگم فلزی کروماته شده از تامین کننده

انبارش دیافراگم فلزی کروماته شده

انبارش گردگیر لاستیکی

کنترل گردگیر لاستیکی

انبارش خار نگهدارنده گردگیر لاستیکی

پرسکاری دیافراگم فلزی

دریافت دیافراگم فلزی پرسکاری شده از تامین کننده

انبارش دیافراگم فلزی پرسکاری شده

کنترل دیافراگم فلزی پرسکاری شده

ارسال دیافراگم فلزی پرسکاری به تامین کننده جهت کروماته

کنترل دیافراگم فلزی کروماته شده

ارسال ورق دیافراگم فلزی به تامین کننده جهت پرسکاری

کنترل ورق دیافراگم فلزی ورودی
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 2-جدول

 تولید مسیر گبر

          بوستر ترمز محصول:

شماره 

 قطعه:
A-112-01          

        پین دو شاخ اسم قطعه:

شماره 

 عملیات
 بخش ابزار و مشخصات نام ماشین شرح مختصر

زمان 

SETUP 

زمان 

STD 
 ملاحظات

 تراشکاری و زدن پانچ 1
ماشین تراش سری 

 تراش
   0.83 2.2 فرز و تراش دنده تراش و برش

2 
سوراخکاری محل 

 اشپیل
 دریل ستونی

و  332مته قطر 

 فیکسچر
 1.9 2.2 سوراخکاری

سوراخکاری 

محل 

 اشپیل

 مواد آبکاری دستگاه آبکاری آبکاری گالوانیزه 3
خارج از 

 کارخانه
    

شستشو 

قبل از 

 آبکاری

 

 3-جدول

تاخیرحملانبارشکنترلعملیات
کنترل حین 

عملیات

عملیات 

جایگزین

کنترل 

جایگزین

1516456

15222163

153

15426

155

ارسال به انبار

انبارش محصول

ف
دی

ر

شرح فعالیت
زمان 

)ثانیه(

تعداد 

در 

ساعت

مسافت 

)متر(

تست گراف

استقرار گردگیر، صدا خفه کن ابری، گردگیر نمدی و واشر فومی

کنترل نهایی
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 4-جدول

 

          بوستر ترمز محصول:

شماره 

 قطعه:
A-112-06          

اسم 

 قطعه:
        دیافراگم

شماره 

 عملیات
 بخش ابزار و مشخصات نام ماشین شرح مختصر

زمان 

SETUP 

زمان 

STD 
 ملاحظات

 

          بوستر ترمز محصول:

شماره 

 قطعه:
A-112-05          

        گردگیر اسم قطعه:

شماره 

 عملیات
 SETUPزمان  بخش ابزار و مشخصات نام ماشین شرح مختصر

زمان 

STD 
 ملاحظات

   0.5 0.8 دایکاست قالب پرس و پخت ماشین پرس و پخت قالبگیری پرس و پخت 4

   0.5 0 دایکاست برس پلیسه گیر - پلیسه گیری 5
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 0.4 0.6 دایکاست قالب پرس وپخت ماشین پرس وپخت قالبگیری پرس وپخت لاستیکی 6
در دما و زمان 

 خاص

   0.5 0 دایکاست برس پلیسه گیر - پلیسه گیری 7

                

 5-جدول

 

          بوستر ترمز محصول:

شماره 

 قطعه:
A-112-33          

اسم 

 قطعه:
        کاسه زیر

شماره 

 عملیات
 بخش ابزار و مشخصات نام ماشین شرح مختصر

زمان 

SETUP 

زمان 

STD 
 ملاحظات

 برش ورق 0.1 0.05 برش قیچی قیچی برش ورق 8

 0.5 0.01 برش گرد بر گرد بر گرد بری 9
گرد بری 

 ورق

 0.6 0.02 پرسکاری قالب 150TONپرس هیدرولیک 1پرس کاری  10

کشش 

اولیه 

 قطعات

 0.6 0.015 پرسکاری قالب 150TONپرس هیدرولیک 2پرس کاری  11
کشش 

 نهایی

 0.4 0.02 پرسکاری قالب پرس 100TONپرس ضربه ا ی  3پرس کاری  12

سایز 

کردن 

 قطعه

   0.2 0.005 پرسکاری قالب برش 150TONپرس هیدرولیک دور بری 13
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 0.8 0.05 پرسکاری قالب برش 60Tonپرس  سوراخکاری 14
رفتن 

 چروک

 0.3 0.05 پرسکاری قالب کشش 150TONپرس هیدرولیک اطو کاری 15

بریدن 

قسمت 

 اضافی

       خارج از کارخانه وان ثابت و مواد آبکاری تاسیسات آبکاری آبکاری گالوانیزه 16

 6-جدول

          ترمز بوستر محصول:

          A-112-24 شماره قطعه:

            پولک گردگیر اسم قطعه:

 SETUPزمان  بخش ابزار و مشخصات نام ماشین شرح مختصر شماره عملیات
زمان 

STD 
 ملاحظات

 برش تسمه 0.15 0.12 برش قیچی قیچی برش ورق 17

 تبدیل به تشتک 0.001 0.3 پرسکاری قالب کشش 100پرس ضربه ای پرسکاری کششی 18

   0.001 0.3 پرسکاری قالب کشش 60tonپرس کشش نهایی 19

 ایجاد شکل پولک 0.001 0.3 پرسکاری قالب کشش 100پرس ضربه ای پرس کاری دوم 20

 بریدن ته پولک 0.001 0.3 پرسکاری قالب کشش 100پرس ضربه ای  برش پولک 21

 7-جدول
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          بوستر ترمز محصول:

شماره 

 قطعه:
A-112-14          

اسم 

 قطعه:

کاسه نمد 

 پیستون
       

شماره 

 عملیات
 بخش ابزار و مشخصات نام ماشین شرح مختصر

زمان 

SETUP 

زمان 

STD 
 ملاحظات

 در زمان و دمای خاص 0.5 2.1 دایکاست قالب پرس و پخت دستگاه پرس و پخت پرس و پخت 22

   0.6 0 دایکاست پلیه گیریبرس    پلیسه گیری 23

 8-جدول

 

          بوستر ترمز محصول:

          A-112-34 شماره قطعه:

        پیستون اصلی اسم قطعه:

 SETUPزمان  بخش ابزار و مشخصات نام ماشین شرح مختصر شماره عملیات
زمان 

STD 
 ملاحظات

   2 0.3 دایکست قالب دای کاست  دایکست 24

   1.6 - دایکست سنبه و چکش سوهان کاریسوهان  25
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 قسمت داخلی 2.1 0.3 تراش و فرز رنده-جیگ CNC تراشکاری دقیق 26

 وسط 2.1 0.3 تراش و فرز فیکسچر CNC تراشکاری دقیق 27

 1-جدول

 

 

 

 میزان تولید محصول

 

 ضایعات زمان در دسترس روز )ثانیه( ثانیه تولیدی-نفر تعداد نفر
ظرفیت تولید در 

 روز )تعداد(

روز  26ظرفیت تولید در ماه با 

 کاری )تعداد(

9 350 36000 10% 830 21580 

8 350 36000 10% 740 19250 

7 350 36000 10% 645 16770 

6 350 36000 10% 555 14430 

5 350 36000 10% 460 11960 

4 350 36000 10% 370 9620 

3 350 36000 10% 270 7020 

2 350 36000 10% 185 4810 

1 350 36000 10% 90 2340 

 10-جدول
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 برآورد نیروی انسانی:

نفر  1طبق صحبت های انجام شده با واحد صنایع تعداد نفرات در نظر گرفته شده برای تولید بوستر در ماه از 

 1یک نفر تا مشخص )نباید بیشتر باشد، بنابراین در جدول بالا ظرفیت تولید بوستر برای یک ماه با تعداد نفرات 

روز کاری مفید در ماه محاسبه گردیده  26ساعت مفید کاری در روز و  10ضایعات و   %10نفر( بادر نظر گرفتن 

 در نظر گرفته شد. این اطلاعات را کارخانه در اختیار ما قرار داد. %1الونس هم  است.

است که  %10-15ا بار درصد ضایعات و در نشتی ب % 4-5در مونتاژ نشتی بی بار درصد ضایعات در حدود 

دوباره به ابتدای خط و انجام عملیات باز میگردند و در آنجا در طی بررسی های دوباره  گفتنی است این ضایعات

دوباره وارد خط مونتاژ می شوند و اگر باز هم به عنوان ضایعات شناخته شوند، در بخشی جدا نگهداری می 

 شوند.

نفر نیروی مونتاژی و تعداد نفرات لازم برای اصلاح یا سایر موارد  1عدد بوستر سالم به  10بنابراین برای تولید 

 نیاز است.

 برآورد فضا:

 

 ماشین آلات:

آن موجود است و در انبار  شکل ،هستند که در زیردر سالن تولید و مونتاژ ابزار حمل و نقل پالت های کوچکی 

از لیفتراک استفاده می شود. برای انتقال قطعات مونتاژ شده از طبقه ی بالا به پایین از آسانسور استفاه میشود و 

 که از سالن مونتاژ در انبار محصول نهایی نگهداری می شوند. 
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 نام قطعه  نام ماشین
تعداد قطعات مورد 

 نیاز

زمان آماده 

 سازی

 زمان

 عملیات

تعداد 

 کل

 دایکاست
 1.80 0.30 467.84 پوسته وسط

4.91 
 2.00 0.30 444.44 پیستون اصلی

 511TONپرس هیدرولیک
 کاسه زیر

491.10 0.04 1.20 

4.07 

443.21 0.01 0.20 

400.00 0.05 0.30 

 0.60 0.02 443.21 بست دور

  
 درب رویی

544.15 0.02 0.02 

 443.21 0.01 1.40 

 TON 511پرس ضربه ای 

  

 0.40 0.02 466.54 کاسه زیر

3.87 

 0.50 0.01 466.54 بست دور

 1.00 0.27 491.10 درب رویی

 0.71 0.40 421.05 پلاک شنا سایی 

 پولک گردگیر
400.00 0.60 0.5 

443.21 0.30 0.6 

 01TONپرس ضربه ای 

 0.80 0.05 421.05 کاسه زیر

1.94 

 0.40 0.01 421.05 بست دور

 0.3 0.30 421.05 پولک گردگیر

 0.14 0.20 400.00 پلاک شنا سایی 
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 دریل

 1.90 2.20 400.00 پین دو شاخ

8.89 
 0.80 2.10 400.00 دوشاخه

کلاههک میل 

 پیستون
400.00 2.00 0.60 

 0.83 2.20 421.05 پین دو شاخ سری تراش

6.95 
 

کلاههک میل 

 پیستون
421.05 1.60 2.50 

 تراش

 1.80 0.80 443.21 دوشاخه

 1.20 2.00 421.05 درب رویی 7.64

 1.60 0.30 421.05 پوسته وسط

 2.92 1.30 1.70 421.05 دوشاخه فرز

11-جدول             
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 زمان سنجی

نام 

 محصول

زمان ) ثانیه  مرحله بخش 

) 

 زمان نهایی ) ثانیه (

 بوستر 

 ترمز 

ABS 

 پراید 

 بازاری

 

پیش 

 مونتاژ

 

 

 

 

 

 

 

مونتاژ 

 نهایی

 

 

 بسته بندی

 مونتاژ درپوش

 مونتاژ مجموعه پلانجر

 مونتاژ مجموعه پلانجر روی بدنه شیر کنترل

 پرس دیافراگم فلزی و پلاستیکی

 مونتاژ درپوش با مجموعه بدنه شیر کنترل 

40 

53 

53 

11 

12 

 

 

177 

 

 نک زنی

 تست نشتی

گرافتست   

 مونتاژ گردگیر و صدا خفه کن

 مونتاژ یوک

 مونتاژ مجموعه پوشراد

 اصلاح رنگ

51 

72 

65 

44 

55 

25 

33 

 

 

 

 

346 

 

 بسته بندی

 

30 

 

30 

  

 مجموع

 

552 
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  12-جدول

 

 انجام گرفته است.  FLBمقادیر زیر با استفاده از نرم افزار 
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39 

 

 موادالگوی جریان 

 دایکست جوشکاری سوراخکاری پرس تراشکاری برش نام بخش

 ماشین دایکست دستگاه جوش دریل ستونی تن 01پرس  تراش قیچی 1

 پرس و پخت     تن 511پرس  فرز بریگقیچی گرد 2

       تن 511پرس  سری تراش   3

4   CNC         

 59-جدول

 طراحی جریان مواد

خود باعث کاهش هزینه ها خواهد شد.کل فرایند طراحی جریان ایجاد یک جریان پیوسته وهموار مواد خود به 

مواد در این موضوع خلاصه می شود که عناصر )مواد ، قطعات و افراد ( از شروع کار در قسمت دریافت تا خاتمه 

آن در قسمت ارسال در بهترین مسیر های ممکن حرکت نمایند. در طراحی جریان مواد از برگه مسیر تولید 

ی کنیم.در ضمن از این الگوی جریان داده شده جهت طرح توسعه و مسائل مربوط به آن هم در طول استفاده م

 پروژه استفاده می کنیم.مسائل کلی که در طراحی الگوی جریان مواد بررسی می شود ، عبارتند از :

 انبارها آمده است. .انبار مورد نیاز :مسایل مربوط به بخش انبار و فضای مورد نیاز برای انبار ها در بخش1

 ر نظر گرفته می شود.د.حرکتها : مشکلات حرکت ها مانند تقاطع ترافیک 2

یگر دیستگاههایی که به یک.جریان لازم بین ایستگاههای کاری : جریان در بین ایستگاهها باید بررسی شود وا3

 باید نزدیک به هم باشند. مربوطند،

دریافت باید به انبار مواد اولیه و همچنین بخش های تولیدی مربوطه .محل قسمت های دریافت و ارسال : قسمت 4

حتی المقدور نزدیک باشد . همچنین قسمت ارسال نیز باید به جاده دسترسی کافی داشته باشد.در ضمن هر 

قسمت باید به وسایل حمل و نقل دسترسی لازم و به موقع داشته باشند. در انتهای این فصل راجع به مکان این 

 سمت ها به تفصیل مطالبی ارائه می دهیم .ق

 .فرایند ها و ترتیب عملیات آنها :  که در قسمت های مسیر تولید اطلاعات مربوط به آنها آمده است .5
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 ارد.ده تر شدن جریان مواد تاثیر می گذ.تعداد ماشین آلات وتجهیزات : این عامل در پیچی6

 

 (  مارپیچیدستی ) روش 

صرفاً برای گرفتن ایده برای چیدمان نهایی استفاده می کنیم . همانطور که می دانیم هدف در از این روش نیز 

این روش به حداکثر رساندن مقدار جریان مواد بین دپارتمانهای همسایه است . دپارتمان های انبار مواد اولیه و 

بخش صرفاً به علت جریان موادی که انبار نیمه ساخته اگر چه در بخش های قبلی چیدمان شده اند ، اما در این 

اضافه می  به جریان مواد این دو بخش نیز-این دو دپارتمان با سایر دپارتمان های تولیدی دارند ، در نمودار از

 به داریم :-مسیر تولید در نمودار از شود . با توجه به برگ
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   از                

H G F E D C B A   به 

- - 1000 - 600 - 200 - A   

300 200 100 - - 100 - - B   

- - - - - - 100 - C   

- - - 500 - - 100 - D   

400 - - - - - 100 - E   

900 - - - - - 200 - F   

200 - - - - - - - G   

- - - - - - - - H   

 

A تولید 

B مونتاژ 

C بخش اداری 

D پارکینگ 

E انبار مواد اولیه 

F انبار محصولات نهایی و ضایعات 

G  بایگانی 

H  انبار مواد نیمه ساخته 
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 B C D E F G بخش

 93 477 184 116 53 554 مساحت

 14-جدول

در این بخش با ایده ای که از قسمت های قبلی گرفته ایم و با توجه به جریان مواد چیدمان نهایی را 

 صورت زیر می باشد :تعیین می کنیم . معیار ارزیابی چیدمان به 

 

 

 

 به جریان مواد :-نمودار از

کارایی =

 طرح

 همسایهغیر مقدار جریان بین دپارتمان های 

 = کل جریان مواد
EH(400)+AB(200)+DB(100) 

5000 
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   به            

C B F E D G   از 

- - - - - - G   

- 4523 - 2445 - - D   

- 443 - - - - E   

- 911 - - - - F   

421 - 421 - - 842 B   

- - - - - 400 C   

               

 به فاصله :-نمودار از

   به            

C G B F E D   از 

5 4 3 2 1 - D   

4 3 2 1 - 1 E   

3 2 1 - 1 2 F   

2 1 - 1 2 3 B   

1 - 1 2 3 4 G   

- 1 2 3 4 5 C   

 هزینه : به-نمودار از
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   به            

C G B F E D   از 

1 1 1 1 1 - D   

1 1 1 1 - 2 E   

1 1 1 - 2 2 F   

1 1 - 2 2 2 B   

1 - 2 2 2 2 G   

- 2 2 2 2 2 C   

                

 

 رابطه بین فعالیت ها

 نمودار کلی روابط بین فعالیت ها 
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 داخل شرکت ) بخش اداری ( 

Administrator
sanaye20
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 خط تولید 
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 روش آلدپ

 :است زیر شرح به هاس کامپوتری الگوریتم گیری کار به برای آنها مساحت و ها دپارتمان نام

A 1 تولید 

B 2 مونتاژ 

C 3 اداری 

D 4 پارکینگ 

E 5  انبار مواد اولیه 

F 6  ضایعاتانبار محصولات نهایی و 

G 7 بایگانی 

 15-جدول

 : است زیر جدول در را ها دپارتمان بین نزدیکی رابطه

 1 2 3 4 5 6 7 

1  A U U A U U 

2   U U A A U 

3    I U U X 

4     U U U 

5      A A 

6       A 

7        

 

 ت ها چیدمان کلی به صورت زیر است:با توجه به این الگوریتم و جدول رابطه ی فعالی

 قرار داده شده است. 100و عرض ان  130است و طول کارخانه متر مربع 100در این حالت مساحت مربع ها 
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 متر مربع است. 25در این حالت همان شرایط بالا است با این تفاوت که مساحت مربع های واحد 

 

 .ها متفاوت استآن در کل امتیاز هر دو طرح برابر است و فقط چیدمان 
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 مکان یابی
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 ضمیمه قرار گرفت.بقیه ماتریس ها در فایل **** 

 استقرار فعلی سالن تولیدطرح 
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 :بندیجمع 

در طبقه اول واحد اداری قسمتی هایی از جمله بخش تامین و برنامه ریزی و حسابداری قرار داشتند. در این 

بخش همانطور که پیش بینی می شود، عوامل زیان آور زیاد و خاصی وجود نداشت. شاید عوامل ارگونومی بیشتر 

این سبک بخش ها مورد بررسی قرار بگیرند ولی در این واحد، هم نحوه استقرار میزها و صندلی ها و هم از در 

نظر گرمایشی و سرمایشی و هم از نظر نورانی بودن محیط کار در وضعیت مطلوب و قابل قبولی قرار داشتند. 

یعنی در راهرو طبقه اول، تمامی چراغ ها  هرچند که در یکی از بازدید های ما از این کارخانه، خارج از اتاق ها

خاموش بود، حتی در راه پله ها که متصل کننده طبقه اول به طبقه دوم بود، نیز چراغ ها خاموش بود که شاید 

این تنها نکته منفی این کارخانه بود که آنقدرها هم بزرگ و چشمگیر نیست چرا که همانطور که پیشتر گفته 

تفاق افتاد که احتمال قریب به یقین، این تاریکی راهرو بی دلیل نبوده و مسئولین این شد، تنها یک بار این ا

 کارخانه در پی رفع این مشکل بوده اند.

(  تضمین و کنترل کیفیت قرار   R&Dدر طبقه دوم واحد اداری، بخش هایی از جمله صنایع، تحقیق و توسعه ) 

م نمی آمد و بهتر است که به منظم بودن چیدمان اتاق ها، داشتند و در این واحد نیز مشکلات خاصی به چش

تهویه بسیار مناسب، نورپردازی بسیار خوب، صندلی های مناسب، وجود تخته سفید در بیشتر اتاق ها برای 

یادداشت مطالب و یادآوری های ضروری و کشویی که بر روی هر میز برای قراردادن وسایل شخصی وجود 

 داشت، اشاره کنیم.

سالن بخش اداری تماما سرامیک بود ) به جز پله ها ( و این سرامیک ها در مجموع تمیز به شمار می رفتند  کف

هرچند که اگر سخت گیرانه عمل کنیم می توانیم خواسته سالنی تمیز تر نیز داشته باشیم ولی به طور کلی 

 وضعیت نظافت سالن بخش اداری نمره قبولی را به راحتی دریافت می کند.

وسیله سرمایشی اتاق های بخش اداری، اسپیلت و کولر گازی بود که هوایی بسیار خنک را فراهم ساخته بود. 

 حضور یک ساعت دیواری در هر واحد، نکته ای مثبت بود که زیاد به آن توجه نمی شود. 

ل بود، نوری مطلوب حاکم از نظر نورانی بودن اتاق ها نیز، در طبقه دوم راهروها که بسیار کم عرض تر از طبقه او

بود. در تمامی اتاق ها نیز همین داستان پابرجا بود فقط در دو اتاق به خاطر وسط قرار گرفتن، کمی سایه بر 

محیط اتاق افتاده بود که طبیعتا برای رفع این مشکل می بایست از چراغ های بیشتری در آن بخش ها استفاده 

به نظر می رسید کارکنان در این دو اتاق از وضعیت خود راضی  می شد که شاهد چنین نکته ای نبودیم و

هستند. گفتنی است که یک یا دو تا از چراغ های سقفی در یکی از بازدیدها سوخته بود که این مسئله نیز 

قاعدتا نباید زیاد طولانی شود. چرا که بدیهی است در دراز مدت نور کم در محیط کار، چشم های انسان را 
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کند و این یکی دیگر از عوامل ارگونومی بود که هرچند کوچک به نظر می رسد ولی همین مشکل ضعیف می 

کوچک که شاید در نگاه اول هم به چشم نیاید، می تواند در دراز مدت مشکل ساز شود. اصلا اگر نیازی به وجود 

 لامپ در آن منطقه نبود، از همان ابتدا چراغ سقفی در آن نقطه نصب نمی شد. 

بخش نگهبانی که در ابتدای ورود به کارخانه با آن مواجه شدیم، در نگاه اول شاید پر از مشکل به نظر می  در

رسید ولی وقتی به این مسئله می اندیشیم که در بخش نگهبانی به جز چند کار اساسی دیگر به اختیارات 

ندلی، چند مبل و دستگاه هایی دیگری نیاز ندارد. چیزهایی که در بخش نگهبانی وجود داشت، یک میز و ص

برای ثبت ورود و خروج افراد وجود داشت. مشکلات اصلی این بخش کوچک مشکل گرمای محیط بود که به جز 

دری که به سمت محوطه کارخانه باز می شد، دیگر راهی برای سرد کردن هوای داخل بخش نگهبانی وجود 

فی بود که این یکی از نکاتی بود که شاید زیاد مورد استفاده نداشت. نور کم در داخل محیط نیز از دیگر نکات من

قرار نمیگیرد زیرا در بخش نگهبانی کمتر نیاز به نوشتن، کار با سیستم و... است. به همین خاطر بود که گفته 

 شد برخلاف نگاه نخست به این بخش، شاید زیاد نتوان این بخش را مورد انتقاد قرار داد.

ه در طبقه اول این قسمت وجود داشت، سالنی بسیار بزرگ با تهویه ای نسبتا مناسب و در بخش تولید که ب

نوری نچندان زیاد واقع شده بود که تمامی افراد بایستی با کفش ایمنی وارد این بخش می شدند در غیر این 

ر کمک زیادی می صورت اجازه ورود به سالن را نداشتند. این امر به بیشتر شدن ایمنی در کار و امنیت بیشت

 کند. گفتنی است که در سالن تولید همیشه باز بود و این امر نیز به رد و بدل شدن هوا کمک بسیاری می کرد.

سر و صدای بسیار زیاد در محیط آزار دهنده بود و تمامی کارگران از هدفون استفاده می کردند تا کمی تحمل 

که این نیز ممکن است مشکلاتی را به وجود بیاورد؛ آلودگی صوتی آن هم در آن سطح، ممکن شود هرچند 

همانطور که در متن درس مطالعه کردیم، فرد در حین کار ممکن است صدای همکاران خود را نشنود و کار به 

 درستی یا سر موقع انجام نشود. 

ش بقه اول بخدر طبقه دوم بخش تولید که اختصاصی عملیات مونتاژ انجام می شد، تهویه ای بسیار بهتر از ط

تولید وجود داشت، افراد برای ورود به سالن بایستی پیش از ورود به سالن، نایلون هایی را به کفششان متصل 

کنند تا سالن از آلودگی های کف کفش، عاری بماند. یک قفسه کامل از این نایلون ها در پشت درب سالن 

ا را یادآوری می کرد و در پایان و پس از انجام کار در مونتاژ وجود داشت که به افراد استفاده از این نایلون ه

سالن، سطل آشغالی وجود داشت که نایلون ها را از کفش جدا کرد. به این ترتیب این نایلون ها همه یک بار 

 مصرف بودند که نشان دهنده اهمیت بهداشت در بخش مونتاژ بود.

بهتر بودن هوای سالن مونتاژ ، نور بهتر در محیط مونتاژ و  بنابراین، در مقایسه واحد تولید و مونتاژ می توان به

 آلودگی صوتی کمتر در سالن مونتاژ اشاره کرد.
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از جمله مسائل مربوط به ایمنی، حضور فوریت های پزشکی در محیط کار است که اخیرا اتفاقی نادر در چندین 

ه داخل دستگاه می می رود و دستگاه سال گذشته این کارخانه رخ داده بود. فردی در حین کار، انگشتش ب

انگشت وی را قطع می کند. پس از حضور فوریت پزشکی، این فرد به بیمارستان طالقانی که به کارخانه 

 نزدیکترین بیمارستان به حساب می آید، انتقال داده شد و انگشت فرد به دست پیوند زده شد. 

از بیمه بهره مند هستند.  همه افراد دارای پرونده بهداشت نکته مثبت دیگر اینکه تمامی کارکنان این کارخانه 

هستند و از مرکز بهداشت بازرسی به محیط کار می آید و با تحلیل پرونده های بهداشت افراد و سوابق بیماری 

 های آن ها، مسائل جدید مربوط به کارکنان و نظافت و تمیزی محیط کار را مورد بررسی قرار می دهد.

ات ناشی از کار در بخش تولید می توان به مشکلات تنفسی و شیمیایی کارکنان در روی دستگاه از دیگر خطر

اشاره کرد. بحث قطع انگشت نیز هم همیشه یکی از خطرات به شمار می رود که نمونه ای نادر از این اتفاقات 

اد در حین کار و تمرکز لازم ناگوار که خوشبختانه مشکل رفع شد، مورد بحث قرار گرفت. از این رو هوشیاری افر

بر روی کار یکی از نکاتی است که حتما باید به آن توجه زیادی شود تا ایمنی کار افزایش و استرس کار کاهش 

 پیدا کند. گازهای ناشی از دستگاه ها و قطعات در دراز مدت سبب به وجود آمدن مشکلات تنفسی می شود.

و آسیب دیدن انگشتان مطرح است. منظور از خطر لمسی، ارتباط در بخش مونتاژ نیز مشکلات تنفسی، لمسی 

زیاد دست با روغن ریخته شده از دستگاه و قطعه است که در دراز مدت، پوست انسان را مورد آسیب قرار می 

 دهد. 

برای رفع این مشکلات کارگران از دستکش ) خطرات لمسی ( و ماسک ) خطرات تنفسی و شیمیایی ( استفاده 

ند. به این ترتیب خطرات به حداقل می رسد ولی هیچگاه به صفر نمی رسد به خاطر اتفاقات غیر قابل می کن

 پیش بینی و ناشی از حواس پرتی لحظه ای افراد.

همین بحث قطع شدن انگشت، استرس زاست، استرسی که فقط با تمرکز زیاد بر روی کار و انجام درست این 

ل می رسد. در واقع مسلط شدن افراد در کار خود، می تواند این استرس را به کار برای بارهای متوالی به حداق

حداقل برساند. شاید به همین خاطر است که خطرات ناشی در محیط کار این کارخانه بسیار کم است و کارگران 

 از تجربه لازم برای انجام کار دارا هستند. 
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 ارائه پیشنهاد

ارائه گزارش داده شد، طبیعتا گزارش و نقدی که بدون ارائه پیشنهاد باشد، گذشته از تحلیل هایی که در حین 

بسیار ناقص است و شاید زحمت خاصی هم نداشته باشد. از این رو ارائه پیشنهاد است که می تواند تحلیل ها و 

 بررسی ها را معنا دهد. 

در فصل گرما به این کارخانه بازدید کردیم، در مورد تهویه و نور نا مناسب در بخش نگهبانی، با توجه به اینکه ما 

نمی توانیم در مورد عملیات بهبود هوا در فصول سرد اظهار نظر بکنیم ولی در این فصول می توان به استفاده از 

 یک کولر آبی اکتفا کرد چرا که باز بودن در و پنجره در خیلی از ساعات روزهای گرم مشهد کافی نیست.

اداری کارخانه سازه های هیدرولیک، گذشته از استثنائات تاریکی و سوختگی لامپ ها در مورد بخش شرکت یا 

می توان گفت مشکل خاصی برای حل آن وجود ندارد و با چشم پوشی از ریزه کاری هایی که گفته شد و دلایل 

د برای این آن هم ذکر شد یا پیشنهادی ارائه شد، باید به بخش اداری آن نمره خیلی خوبی داد و همین رون

 بخش توصیه می شود. 

در واحد تولید مشکلات بیشتر به نظر رسید. مشکلاتی که برخی از آن ها قابل حل نیستند مگر با تغییر کلی 

دستگاه ها و استفاده از دستگاه هایی که سر و صدای کمتری دارند، مشکلات تنفسی و شیمیایی کمتری را در 

می رسانند که استفاده از این دستگاه ها احتمالا صرفه اقتصادی برای پی دارند و چربی کمتری را به پوست 

کارخانه ندارد یا در حال حاضر ندارد. ولی در مورد سیستم تهویه و نور پردازی مخصوصا در طبقه اول که تولید 

شن تر رای روانجام می شد می توان تغییراتی را برای بهبود ایجاد کرد. مثلا استفاده بیشتر از چراغ های سقفی ب

شدن محیط کار یا چراغ هایی بر روی دیوار نصب شوند تا اینگونه چشمان فرد به نور نزدیک تر است تا حالتی 

 که چراغ ها از سقفی که فاصله زیادی با فرد و دستگاه دارد. 

فضای در در بخش مونتاژ پس از پرس و جویی کوتاه از چند کارگر، متوجه شدیم از نحوه استفاده از دستگاه، 

دسترس برای کار رضایت دارند و مشکلی را احساس نمی کنند. از این رو تغییر چیدمان دستگاه ها یا اضافه یا 

کم کردن محیط کار کارگر بر روی دستگاه توصیه نمی شود چرا که ممکن است این ایجاد تغییر مسبب 

 مشکلات جدیدی شود. 

که از آن ها بازدید کرده بودیم در سال های گذشته، کارخانه  به طور کلی، نسبت به سایر کارخانه های دیگری

سازه هیدرولیک معیارها و ویژگی های مثبت بیشتری نسبت به دیگر کارخانه ها داشت و در تمامی بخش ها 

 دقت زیادی برای انجام کار ها و بهبود کارها شده است. 
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ئی که شاید از نظر خیلی از مردم بی اهمیت به کارخانه سازه های هیدرولیک به مسائل ریز و جز در مجموع 

نظر می رسد، اهمیت داده و در بیشتر بخش های آن ملزومات مهندسی و ایمنی رعایت شده بود. نحوه چیدمان 

اتاق ها و بخش ها مورد تایید قرار می گرفت و ایراد خاصی به تغییر کلی در انبار ها و بخش های تولیدی نمی 

رای مثال در بخشی از واحد مونتاژ، قطعاتی که از دستگاه خراب بیرون می آمدند، در همان توان گرفت چرا که ب

موقع به ابتدای خط بازگشت داده می شدند و اگر بار دوم هم مورد استفاده قرار نمی گرفتند، یعنی خراب از 

فقط  می گرفت. دستگاه بیرون می آمدند، وارد بخش ضایعات می شدند و عملیات جدیدی روی آن ها قرار

سخت گیری های بی جا در پذیرش دانشجو برای انجام پروژه های درسی بسیار زننده بود که در همه مواردی 

که ما به آن جا رفتیم، کارکنان سعی در رد پیشنهاد همکاری با ما داشتند و چند باری هم حضور ما را به تعویق 

 انداختند. 
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