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*كاربرديملي،علميجشنوارهاوليندرصنعتگروهدراولرتبه1385سال

*گريددريافتبهموفق1385سالEكشورسوختمصرفسازيبهينهسازماناز

*فردارگازاجاقتوليدبراياستانداردنشاندريافتبهموفق1386سال

*كاربرديعلميمليجشنوارهچهارميندركارآفرينياولرتبه1388سال
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Organization)سازمانيچارت chart):



شمارهنام قطعه

1رويه جدنی

2مشعل کوچک

3مشعل بزرگ

4پيچ

5تابلو

6بست

7بدنه

8پايه

9لوله اصلی

10ژيگلور

نقشه انفجاری



محصولچندبررسي:

مپردازيميمحصوليکبهراجعبررسيوتحقيقبهماكهشوندميتوليدمختلفمحصولچندصنعتوالاتوليديواحددر

بودنظرموردمختلفمحصولسهنخستمرحلهدر:

1)گازسوزبخاري

2)فردارگازاجاق

3)شعلهدوپلوپز

a)سوزگازبخاری:

سپسودهيفرموكاريپرسباهاورقهاينوشودميتشكيلفولاديبدنۀهايورقهازشودميتوليدشركتدركهمحصولاين

.شودميفادهاستخريدنيقطعاتازبيشترشركتايندرگازسوزبخاريدررسدميانبارمرحلۀبهاصليبدنۀرويبرقطعاتانواعمونتاژ

b)فردارگاراجاق:

بيشترياژمونتمراحلوداردبخاريازترپيچيدهمراتببهساختمانيكهشودميتشكيلفلزيوايشيشهايبدنهازمحصولاين

.بودخواهدمطرحمونتاژبحثبيشتروبودهخريدنيقطعاتبيشترنيزمحصولايندر.استنيازآنبراي



c)شعلهدوپلوپز:

ميتفادهاسزيادينسبتاًساختنيقطعاتازآندروشودميتشكيلفلزيقالبورويهدوازمحصولاين

شودمياستفادهخطيمونتاژودهيفرم–كاريپرسازداردنيزمناسبيسوددهيكهمحصولايندر.شود

.



شدهانتخابمحصول:

«شعلهدوپلوپز»

دمورماشينتدادوساختمراحلومعقولشدهتمامقيمتومناسببازارداشتندليلبهمحصولاين

.گرفتقرارتوجهموردساختبرايمطلوبنياز



محصولازفنيغیرمختصرشرح:

دوولمحصايندر.گيردميقراراستفادهمورداماكنازبسياريدرپزوپختبرايكهاستروميزيشعلهدوپلوپزيکمحصولاين

.بودخواهدتغييرقابلآنحرارتميزانونحوهبرچسبونيازنسبتبهكهشدهتعبيهشعله

استهكردحفظراخودخاصمشترياندليلهمينبهوبودخواهداستفادهقابلراحتيبهواستشهريگازنوعازمحصولاينسوخت

.



فنيمشخصاتوشرح:

520طولدارايمحصولاينmm520وعرضmmنيزآنارتفاعميزان.باشدميmm .داردكيلوگرم19معادلوزنیواست420

شهريگازشيلنگبهاصليلولۀ.شوندميمتصلاصليلولۀيکبهفرعيلولۀدوتوسطكهاست25و14مشعلدودارايمحصولاين

:ازاستمتشكلكهرسدميكنترلقسمتبهفرعيواصليلولۀازعبورازپسگازحركتمسيردرواستمتصل

2تنظيمشيرعدد2وژيگلورعدد2،ولومعدد



مونتاژنمودار:



:فرآيند مونتاژ
 

 کروکی

جدول فرآیند عملیات 

 مونتاژ
 صفحه از صفحه تاریخ نقشه

نام مجموعه: پلوپز 

 دو شعله 

تعریف 

عملیات:مونتاژ 

 پلوپز دو شعله 

 کد مجموعه:

ایستگاه کاری:اصلی 

 به فرعی

نام و امضاء تصویب کننده                             

نام و امضاء تهیه  کننده:: منصوری- خردادی- نقی 

 پور

شماره 

ایستگاه 

 مونتاژ

شماره 

 عملیات

شرح هر یک از عملیات 

 ها در هر ایستگاه

زمان 

 استاندارد

تجهیزات 

 وابزار

 اپراتور

شرایط 

 محیطی
 تخصص تعداد

 1م-ف-
1 

بستن ژیگلور روی 

 شیرها
 

پیچ گوشتی 

 وپیچ
1   

2 
بستن شیر روی لوله 

 اصلی
     

  مونتاژشیر روی بدنه 1 1م-
آچار وپیچ 

 ومهره
1   

 2م-ف-

1 
روی 14بستن مشعل

 14لوله
 

آچار وپیچ 

گوشتی وپیچ 

 ومهره

                      

1   

2 
 روی 25بستن مشعل

 25لوله 
 

آچارو پیچ 

گوشتی و پیچ 

 ومهره
1   

 1 2م-
مونتاژ مشعل روی 

 بدنه
 

الکترودوانبرو 

   1 ماسک

 3م-

1 
بستن مشعل روی بدنه 

 اصلی
 

آچاروپیچ 

 ومهره 
1   

2 
بستن رویه روی بدنه 

 اصلی
 

پیچ گوشتی 

 وپیچ
1   

3 
مونتاژ دسته شیر 

 وولوم
 

آچاروپیچ 

   1 ومهره

  نصب پلاک شناسایی 4
میخ پرچ 

 ودستگاه پرچ
1   



 

 روش
فعالیت

: 

تعداد

: 
 زمان:

نوع جدول:کارگر مواد 

 ماشین

 1صفحه:  13 عمل: نام کارگاه:والا صنعت امل

  6 انتقال 50*50نام محصول:پلوپز دو شعله

تهیه 

_منصوری_نقی کنندگان:خردادی

 پور

 تایید کننده:  12 تاخیر نام مجموعه:

 25/9/91تاریخ:  3 کنترل نام قطعه : بدنه

   1 انبار 

 شرح فعالیت 

 

 وسیله

ز

م

ا

 ن

م

س

ا

ف

 ت

 مسافت زمان وسیله  شرح فعاالیت 

 انبار 1
 

   18 
حمل تا 

 ماشین شستشو

اپرات 

 ور
  

2 
حمل تا 

 کارگاه
 

لیفت

 راک
اپرات  شستشو 19  

 ور
  

3 
برشکاری 

 ونظارت
 

اپرا

 تور
     تاخیر 20  

 تاخیر 4
 

   21 
عملیات رنگ 

 زنی
 

کمپرو

سور 

 هوا

  

5 

حمل 

تاماشین 

 پرس

 
اپرا

 تور
     تاخیر 22  

   کوره  عملیات پخت 23     تاخیر 6

  بازرسی 24     ارایش 7
اپرات

 ور
  

     تاخیر 25     تاخیر 8

9 

حمل تا 

ماشین 

 سوراخکاری

اپرا 

 تور
  26 

اتصال لوله 

ی اصلی بر 

 روی بدنه

   جوش 

     تاخیر 27     تاخیر 10

11 
حمل تا 

 دستگاه جوش

اپرا 

 تور
  28 

عملیات سوار 

کردن مشعل 

 روی بدنه

 

الکتر

ود. 

انبر.

 ماسک

  

     تاخیر 29     تاخیر 12

13 
اتصال 

 بشقابی
اپرات  بازرسی 30   جوش 

 ور
  

 31     تاخیر 14
بستن ولوم 

 روی شیر
   آچار 

 اتصال پل 15
 

 32   جوش
بستن مشعل 

 روی بدنه
    

16 
حمل تا 

 انبار موقت

اپرا 

 تور
  33 

بستن آرم 

 روی بدنه

 
پیچ 

گوشتی 

 . پیچ

  

  بسته بندی 34     انبار موقت 17
اپرات

 ور
  



مقدمه و تئوری:
بالانس خط تولید:

گويندتوليدخطبالانسراتجهيزاتوبخشهاافراد،كاربينميزانتعادل.

(:زمان از دست رفته)زمان تاخیر

كاريايستگاههايدر(بيكاري)ماندهباقيزمانهايجمعازعبارتست

تاخيرميزان=كردهطيسيستمكهزماني-شدهصرفواقعاًكهزماني

باشدصفرمعادلتاخيرزمانكهاستآنخطكامل(بالانس)تعادلشرط.

پارامترهای مدل بالانس خط:

تعداد عمليات مونتاژ =m

تعداد ايستگاه كاري =nزمان سيكل=c

 زمان انجام عملiام =tiنسبت تاخير =d

 راندمان ايستگاهiام =Riراندمان كل خط توليد =Rنسبت تاخير  =

ادامه-بالانس خط تولید

:  باشد آنگاه شرايط زير نيز برقرار استd=0اگر 

الف )nعدد صحيح است

زمان سيكل از همه ( بtiها بزرگتر است.

تعداد ايستگاه كاري از تعداد عمليات مونتاژكمتر است( ج.



الگوريتم بالانس خط تولید:

1-(يجمع زمان ايستگاههاي بعد)زمان تجمعي هر يک از ايستگاهها را به ترتيب از آخر به اول محاسبه كنيد

2-محاسبه زمان سيكل و تعداد ايستگاه كاري

زمان مفيد/ تعداد توليد= زمان موجود/ تعداد اقلام مورد نياز= زمان سيكل

n =جمع زمان عمليات / زمان سيكل= تعداد ايستگاه در حالت تعادل كامل خطc

3-گاه اول به ترتيب زمان تجمعي تا زماني كه جمع زمان عمليات از زمان سيكل تجاوز نكرده عمليات را به ايست
.اختصاص دهيد

يش نياز و عدم در صورتي كه عمليات با اولويت اول قابل تخصيص نباشد عمليات با اولويت بعدي به شرط رعايت پ
.  تجاوز از زمان سيكل قابل تخصيص است

ادامه-الگوريتم بالانس خط تولید:

4-راندمان ايستگاه را محاسبه كرده و به قدم سوم برگرديد.

 زمان سيكلti/∑=راندمان كل خط زمان سيكلR=ti/راندمان ايستگاه

5-تخصيص عمليات را به ايستگاههاي بعدي تا اتمام ايستگاهها و عمليات ادامه دهيد.



 قابل ذكر است مي توان با اجراي اصول و
ار قواعدي كه منجر به افزايش كارايي محيط ك

ي مي شود از اتلاف انرژي و وقت براي نظم بخش
ا در اين راست.به وسايل كاري جلوگيري كرد

مي توان از 5sپيشنهاد مي شود با اجراي اصول 
و اعمال اضافي كارگر مورد نظر جلوگيري نمود

ار از اتلاف انرژي ماشين آلات و انتظار براي ك
مان  در نتيجه مي توان با مدت ز. جلوگيري نمود

.كمتري افزايش توليد داشت



:بهبود جدول فعالیتهای دودست 

 براي بهبود جدول
ي فعاليت دو دست سع
شده تا از دو دست 

بطور همزمان استفاده
شود تا كارگر تمركز
د و بيشتري داشته باش

همچنين انتظارها به 
حداقل مقدار خود 

برسد، در ضمن با اين
كار ميتوان باعث 

افزايش راندمان كاري 
كارگر و كاهش  
.خستگي وي شد



:محاسبه تعداد ماشین آلات
:گیوتین

𝑁 =
𝐷×𝑇𝑆

(1−𝛼)×𝛽×𝑇𝐶

N1 =
18750×122

(250×8)×0/98×0/936
,  N2 =

6579×119

2000×0/95×0/9
, 𝑁3

=
6944×139

2000×0/9×0/9

𝑁4 =
6720×126

2000×0/93×0/9
, 𝑁5 =

13158×116

2000×0/95×0/9
,𝑁6 =

26882×86

2000×0/93×0/9



 N=0/36+0/13+0/18+0/14+0/25+0/38≈ 2

د زمان استاندارد توليPijتقاضانام قطعه

Tij(ساعت)

cijساعات موجودنرخ توليد ماشين

18750034/0120150بدنه بشقابی

6579033/0120150بدنه شيرخوار

6944039/0100150رويه لعاب

6720035/0120150قاب

13158032/0110150پل

26882024/0150150مقاومت



:پرس هیدرولیک

N2 =
6579×119

2000×0/95×0/9
, 𝑁3 =

6944×139

2000×0/9×0/9

𝑁4 =
6720 × 126

2000 × 0/93 × 0/9

N=0/36+0/13+0/18+0/1

زمان استاندارد توليدPijتقاضانام قطعه

Tij(ساعت)

cijساعات موجودنرخ توليد ماشين

18750034/0120150بدنه بشقابی

6579033/0120150بدنه شيرخوار

6944039/0100150رويه لعاب

6720035/0120150قاب



:پرس پنوماتیک

𝑁5 =
13158 × 116

2000 × 0/95 × 0/9
,𝑁6 =

26882 × 86

2000 × 0/93 × 0/9

N=0/25+0/38≈1

زمان استاندارد توليدPijتقاضانام قطعه

Tij(ساعت)

cijساعات موجودنرخ توليد ماشين

13158032/0110150پل

26882024/0150150مقاومت



:جوش نقطه ای

N1 =
18750×122

(250×8)×0/98×0/936
,  N2 =

6579×119

2000×0/95×0/9

𝑁5 =
13158×116

2000×0/95×0/9
,𝑁6 =

26882×86

2000×0/93×0/9

N=0/36+0/13+0/25+0/38≈ 2

زمان استاندارد توليدPijتقاضانام قطعه

Tij(ساعت)

cijساعات موجودنرخ توليد ماشين

18750034/0120150بدنه بشقابی

6579033/0120150بدنه شيرخوار

13158032/0110150پل

26882024/0150150مقاومت



:مته

𝑁3 =
6944 × 139

2000 × 0/9 × 0/9

N=0/18≈1

زمان استاندارد Pijتقاضانام قطعه

(ساعت)Tijتوليد 

cijساعات موجودنرخ توليد ماشين

6944039/0100150رويه لعاب



:محاسبه نیروی انساني

 استفاده از رابطه تعداد ماشين تخصيص يافته به اپراتور نيروي انساني را محاسبه مي كنيمبا.

𝑛 =
𝑎+𝑡

𝑎+𝑏

a : ، زمان كار اپراتور و ماشين با همb : زمان كار اپراتور به تنهاييt :زمان كار ماشين به تنهايي

تعداد اپراتور براي گيوتين                                                                      :
40+15

40+25
~1

چون دو عدد از اين ماشين داريم پس به دو اپراتور نياز داريم.

تعداد اپراتور براي پرس هيدروليک                                                           :
32+12

32+20
~1

تعداد اپراتور براي پرس پنوماتيک                                                             :
33+13

33+20
~1

تعداد اپراتور براي ماشين جوش                                                               :
26+9

26+17
~1

چون دو عدد از اين ماشين داريم پس به دو اپراتور نياز داريم.

تعداد اپراتور براي ماشين مته                                                                  :
15+7

15+8
~1



 روشهاي مختلفي است اما به طور كلي روش هاي زمان سنجي به دو گروه داراي زما نسنجي:

ايمشاهدهروشهاي

تركيبيروشهاي

 تقسيم مي شود.

 تفاوت  م"دو روش كاملا. روشهاي مشاهده اي روشي است كه عمليات به صورت مسستقيم مورد بررسي قرار مي گيرد
:براي اين نوع زمانسنجي وجود دارد 

كرونومتربازمانسنجيSTOP WATCH

كارازبردارينمونهWORK SAMPLING

 اين روش ها جز پركاربردترين روشهاي زمانسنجي مي باشد.

 روش هاي تركيبي بدون نمونه برداري از زمان انجام كار و مشاهده زمان انجام كار ، با استفاده از آمارهاي قبلي و
:روشهاي زمانسنجي تركيبي عبارت هستند از .استاندارد هاي كار انجام مي گيرد 

استانداردهايدادهسيستمSTANDARD DATA

شدهتعيينپيشاززمانيهايسيستمPREDETERMINDED MOTION TIME SYSTEMS

 يستم از مهمترين و معروف ترين روش هاي زمان سنجي و س.اين سيستم ها كمتر در ايران مورد استفاده قرار مي گيرد
MOSTيا زمانسنجي حركات اصلي و روش زمانسنجي BMTيا اندازه گيري زمان روش ها و MTMزمان هاي حركت 

.مي باشد STOP WATCHدر اكثركشور هاي جهان پركاربردترين روش زمان سنجي زمانسنجي با كرونومتر .مي باشد 



پایان




