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 بيان مسئله 

تایي و به صورت دوتایي به دستگاه پرس  021مواد اولیه تولیدی )ورق فلزی( پس از ورود در بسته های 

3t16 3تایي به پرسهای  361ر پالتهای آورده مي شود و دt12  3وt17   برده میشوند، و از پرسهای مذكور

تایي از هر پرس به پرس مناسب بعدی فرستاده مي شوند. اینجانب مراحل ذكر شده را  61در بسته های 

 ژه بهبود  تولید مي باشد.جهت بهبود انتخاب نموده ام. هدف از اجرای این پرو

 

 

 اطلاعات جمع آوری شده مراحل انجام كار و

بعد از ظهر و ثبت ورود و خروج مواد به پرسها،  4الي  9بار حضور در شركت هر بار از ساعت  7پس از 

زمانهای آماده سازی و فاصله زماني بین پرسها مدل مورد  نظر را با در نظر گرفتن زمانهای بین پرس در 

ورت گرفته است. در مدل ص 2332-2زمان انجام كار ايجاد نمودم. تغییر شیفت در زمان مذكور در ساعت 

شیفت و نیز زمانهای استراحت كارگران در مدت زمانهای انجام كار در نظر گرفته شدند. همه  3مذكور 

پالت ورودی ابتدايي مي باشد، در واقع از سايد راست و چپ  61ورق معادل  2612روزه تعداد ورود ورق 

ز است. ورود و خروج ثبت شده به صورت پالت مورد نیا 61( هر كدام 3t17,3t12پرايد)خروجي های 

 زير مي باشد3

 رديف

3t16 3t17 

 خروج ورود
فواصل 

 ورود
duration setup خروج ورود duration setup 

1 13:31 11:11 3153 3113 1033 31:11 31:13 03 5033 103 

0 11:31 10:11 0103 3003 103 31:11 13:53 10 1103 333 

3 10:10 13:30 0013 5303 1033 13:51 11:31 11 3113 113 

5 13:33 13:50 0103 3113 113 11:50 10:00 10 3503 103 

1 13:13 11:30 3003 0053 103 10:33 13:51 11 1513 133 

1 15:10 11:03 0013 1013 1033 13:13 15:31 03 5033 053 
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0 11:31  3133 1133 103 15:13 11:33 10 5103 513 

1 31:01 13:01 3153 5053 103 31:31 31:33 01 5013 103 

1 13:33 11:00 3133 1513 313 13:53 13:31 51 0153 013 

13 11:01 10:31 3113 5103 133 11:00 11:03 13 3333 103 

11 10:35 13:35 5313 1103 1553 10:13 10:33 11 3113 3 

10 13:53 11:13 3133 3333 053 13:11 13:30 55 0153 103 

13 15:51  3113 1053 0533 15:13 13:50 51 0153 3 

15 11:51  1313 0103 103 11:01 11:00 10 3103 3 

11 31:33 31:33 1053 1013  31:53 31:03 00 5303 13 

11 31:51 11:13 1153 5133  31:03 13:03 51 0513 1303 

10 11:35 11:11 3133   13:00 13:11 13 3113 3 

11 10:33 15:30    13:11 11:30 50 0103 103 

11 15:50 11:51    11:30 10:30 10 5303 103 

03 11:50     10:31 13:33 50 0103 103 

01      13:03 13:11 50 0103 313 

00      15:31 11:13 10 3103 113 

03      11:13  11 3313  

05      31:03 13 11 3313  

01      13:53 11:05 13 3133  

01      11:01 10:31 131 1333  

00      10:51 13:33 13 1113  

 

 

 

 مدل هاي معيار

  مدت زمان انتظار در ایستگاه ها 

  مدت زمان انجام فعالیت توسط دستگاه 

 طول صف 

 تعداد قطعات وارد شده 

 تعداد قطعات خروجي 
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 اجزا سيستم 

 فعالیت پیشامد مشخصه نهاد

قطعات معیوب ، دوباره  نوع، كیفیت مواد اولیه 

 ضایعاتكاری، 

ورود به خط تولید، 

 خروج از خط

 

 sanaye20.irادامه این پروژه به همراه فایلهای ارنا در سایت 

 


