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جداول برنامه ریزی حمل و نقل:
در این بخش نمودارهای برنامه ریزی به سه دسته قطعات ساختنی، مواد خریداری شده و محصول نهایی تقسیم می شود.
نمودار برنامه ریزی حمل و نقل قطعات ساختنی:
پس از تولید محصولات نیمه ساخته در خط تولید،این قطعات به انبار نیمساخته منتقل می شوند. در مرحله بعد، لازم است
این قطعات در زمان مناسب به خط مونتاژ ارسال شوند. جداول زیرفرآیندحمل ونقل قطعات نیمه ساخته و ورود آنها به خط مونتاژ را مورد بررسی قرار می دهند.
با توجه به نوع واحد بار اختصاص یافته به هر قطعه، ممکن است فرکانس های متفاوتی برای ارسال آنها به  خط مونتاژ ایجاد شود. از این رو،ابتدا زمان ساخت هریک از این قطعات بر اساس اطلاعات مندرج در برگه های مسیرتولید،در جدول زیرارائه شده است.

	زمان ساخت(ساعت)
	قطعه ی ساختنی

	0.4-.0.1
	در پوش

	1.5-2
	پایه کنترل

	2-2.5
	صفحه ی زیرین

	0.5-0.7
	درب قوری

	5-6
	بدنه ی قوری

	1.5-2
	درب کتری

	2-2.5
	دستگیره ی بیرونی

	2-3
	بدنه ی کتری





نمونه محاسبات ترموستات به قرار زیر است:
ابتدا ترموستات در انبار مواد اولیه قراردارد. سپس به بخش مونتاژ درکارتن هایی با ابعاد و وزن و تعداد در واحد بار ذکرشده
توسط گاری یا لیفتراک حمل می شوند. فرکانس به کمک رابطه زیر بدست می آید:
[image: ]
داشتن فرکانس روزانه به تنهایی نمیتواند ملاک مناسبی برای دانستن تعداد حمل و نقل های روزانه باشد،چراکه از هر
کدام از قطعات ساختنی با توجه به ضایعات حتمالی به تعداد محدودی ساخته میشوند؛از این جهت ابتدا باید برآورد کرد که روزانه
به چه تعداد از این قطعات نیازاست و پس از آن، با توجه به وسیله حمل و نقل درونی بایدبرآورد کرد که چه تعدادیدر هر کدام
جا می شود و در نهایت به چه تعداد از حمل و نقل نیازاست. جدول تعدادمورد نیازهریک از قطعات ساختنی که به شرح زیر است:
	نرخ تولید سالیانه
	نرخ تولید روزانه
	قطعه

	
	
	در پوش

	
	
	پایه کنترل

	
	
	صفحه ی زیرین

	
	
	درب قوری

	
	
	درب کتری

	
	
	دستگیره ی بیرونی

	
	
	بدنه ی کتری

	
	
	در پوش

	
	
	پایه کنترل

	
	
	بدنه ی قوری


[image: ]


در ادامه جداول حمل و نقل قطعات نیمه ساخته با در نظر گرفتن همین سیاست آورده شده اند. همچنین،قطعات ساختنی
با همان واحد باری که به انبار وارد میشوند با همان مقیاس نیزخارج و به خط مونتاژ انتقال داده می شوند.ستون مسافت حمل، پس از تعیین استقرار بهینه در انتهای گزارش تکمیل گردیده است.لازم به ذکر است واحد تمامی مسافت های ذکر شده، برحسب متر است.

برنامه ریزی وحمل و نقل در پوش(درب)
	ملاحظات
	روش
حمل
	مسافت حمل
(m)
	فرکانس
روزانه
	تعداد در واحد
بار
	وزن
واحد
بار
(kg)
	اندازه
واحد
بار
(m)
	نوع
واحد
بار
	
	شماره
رویداد
	شرح مرحله
	رویداد
	شماره مرحله

	
	
	
	
	
	
	
	
	نام بخش
	
	
	بازرسی
	انبار
	حمل
	عمل
	

	*
	لیفتراک
	10
	
	8
	150
	0.04*0.1*0.1
	سبد
	حمل از انبار
	
	دریافت مواد اولیه
و انتقال
	
	1

	*
	
	
	
	
	
	
	
	پرس کاری
	
	پرس کاری 
شکل دهی
	[image: ]
	2

	*
	
	
	
	
	

	
	
	جوشکاری
	
	جوش کاری واتصال
	[image: ]
	3

	*
	
	
	
	
	
	
	
	سوراخکاری
	
	پرداخت سطح
	[image: ]
	4

	حمل خارجی
	لیفتراک
	10
	
	8
	150
	0.04*0.1*0.1
	
	ارسال
به مونتاژ
	
	ارسال 
	[image: ]
	5



برنامه ریزی وحمل و نقل برای پایه کنترل


	ملاحظات
	روش
حمل
	مسافت حمل
(m)
	فرکانس
روزانه
	تعداد در واحد
بار
	وزن
واحد
بار
(kg)
	اندازه
واحد
بار
(m)
	نوع
واحد
بار
	
	شماره
رویداد
	شرح مرحله
	رویداد
	شماره مرحله

	
	
	
	
	
	
	
	
	نام بخش
	
	
	بازرسی
	انبار
	حمل
	عمل
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	انبار مواد اولیه
	
	دریافت مواد اولیه و آماده‌
سازی برای جوشکاری
	[image: ]
	1

	
	لیفت
تراک
	10
	
	17
	800
	0.1*0.2*0.2
	پالت
	پرس کاری و شکل‌ دهی
	
	انتقال به بخش پرس و شکل‌دهی مواد فلزی
	[image: ]
	2

	
	
	
	
	
	
	
	
	اتصال
	
	انتقال به بخش جوشکاری و اتصال قطعات فلزی
	[image: ]
	3

	
	
	
	
	
	
	
	
	فرز کاری 

	
	انتقال به ایستگاه فرزکاری و پرداخت سطح
	[image: ]
	4

	
	لیفت
تراک
	10
	
	17
	800
	0.1*0.2*0.2
	پالت
	ارسال
به مونتاژ
	
	ارسال بعد از تست نهایی 
	[image: ]
	5





قسمت درب کتری
	ملاحظات
	روش
حمل
	مسافت حمل
)M(
	فرکانس
روزانه
	تعداد در واحد
بار
	وزن
واحد
بار
(kg)
	اندازه
واحد
بار
(m)
	نوع
واحد
بار
	
	شماره
رویداد
	شرح مرحله
	رویداد
	
شماره مرحله

	
	
	
	
	
	
	
	
	نام بخش
	
	
	بازرسی
	انبار
	حمل
	عمل
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	انبار مواد اولیه
	
	دریافت مواد اولیه و آماده‌سازی 
	[image: ]
	1

	
	
	10
	
	4
	300
	0.05*0.2*0.2
	سبد
	پرس کاری و شکل‌ دهی
	
	انتقال به بخش پرس و شکل‌دهی 
	[image: ]
	2

	
	
	
	
	
	
	
	
	اتصال
	
	انتقال به بخش جوشکاری و اتصال قطعات 
	[image: ]
	3

	
	
	
	
	
	
	
	
	فرز کاری 

	
	پرداخت سطح
	[image: ]
	4

	
	
	
	
	
	
	
	
	تست کیفیت 
	
	آزمون کیفیت
	[image: ]
	5

	
	
	
	
	
	
	
	
	 بخش رنگ امیزی
	
	رنگ ‌آمیزی و پوشش‌دهی
	[image: ]
	6

	
	
	10
	
	4
	300
	0.05*0.2*0.2
	سبد
	ارسال به مونتاژ
	
	ارسال
	[image: ]
	7



برنامه ریزی وحمل و نقل برای صفحه ی زیرین
	ملاحظات
	روش
حمل
	مسافت حمل
(m)
	فرکانس
روزانه
	تعداد در واحد
بار
	وزن
واحد
بار
(kg)
	اندازه
واحد
بار
(m)
	نوع
واحد
بار
	
	شماره
رویداد
	شرح مرحله
	رویداد
	
شماره مرحله

	
	
	
	
	
	
	
	
	نام بخش
	
	
	بازرسی
	انبار
	حمل
	عمل
	

	
	لیفت
تراک
	10
	
	3
	800
	0.1*0.3*0.3
	پالت
	حمل از انبار مواد اولیه
	
	دریافت ورق‌های فلزی با ضخامت مشخص
	[image: ]
	1

	
	
	
	
	
	
	
	
	پرس کاری 
	
	قرار دادن ورق فلزی در قالب پرس.
	[image: ]
	2

	
	
	
	
	
	
	
	
	اتصال
	
	جوشکاری با دستگاه‌های MIG/TIG
	[image: ]
	3

	
	
	
	
	
	
	
	
	فرز کاری 

	
	فرزکاری با دستگاه CNC
	[image: ]
	4

	
	
	
	
	
	
	
	
	بخش رنگ امیزی
	
	رنگ‌پاشی الکترواستاتیک (پودر)
	[image: ]
	5

	
	
	
	
	
	
	
	
	 بخش رنگ امیزی
	
	خشک‌ کردن رنگ
	[image: ]
	6

	
	
	لیفت
تراک
	10
	
	3
	800
	0.1*0.3*0.3
	ارسال به مونتاژ
	
	بازرسی وارسال 
	[image: ][image: ]
	7



مرحله‌ها برای تولید درب قوری چای‌ساز
بدنه ی قوری
	ملاحظات
	روش
حمل
	مسافت حمل
(m)
	فرکانس
روزانه
	تعداد در واحد
بار
	وزن
واحد
بار
kg
	اندازه
واحد
بار
(m)
	نوع
واحد
بار
	
	شماره
رویداد
	شرح مرحله
	رویداد
	
شماره مرحله

	
	
	
	
	
	
	
	
	نام بخش
	
	
	بازرسی
	انبار
	حمل
	عمل
	

	
	لیفت تراک
	10
	
	11
	1200
	0.3*0.3*0.3
	پالت
	حمل از انبار
	
	ورق‌های فلزی به‌طور دقیق بررسی و آماده‌سازی می‌شوند
	[image: ]
	1

	
	
	
	
	
	
	
	
	پرس کاری
	
	ورق‌های فلزی با استفاده از دستگاه‌های پرس به شکل اولیه درب قوری تغییر می‌یابند
	[image: ]
	2

	
	
	
	
	
	
	
	
	خم کاری
	
	ورق‌ها تحت فشار دستگاه‌های خم‌کاری به اشکال خاص تبدیل می‌شوند.
	[image: ]
	3

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	جوش کاری
	آماده‌سازی برای جوشکاری و پرداخت سطح
	[image: ]
	4

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	اتصال
	نصب شیشه یا قطعات دیگر 
	[image: ]
	5

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	رنگ آمیزی
	پوشش‌دهی مقاوم به حرارت
	[image: ]
	6

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	کیفیت
	بررسی و کنترل کیفیت نهایی
	[image: ]
	7

	
	
	لیفت تراک
	10
	
	11
	1200
	پالت
	
	ارسال و مونتاژ
	ارسال
	[image: ]
	8













دسته ی قوری
	ملاحظات
	روش
حمل
	مسافت حمل
(m)
	فرکانس
روزانه
	تعداد در واحد
بار
	وزن
واحد
بار
(kg)
	اندازه
واحد
بار
(m)
	نوع
واحد
بار
	
	شماره
رویداد
	شرح مرحله
	رویداد
	
شماره مرحله

	
	
	
	
	
	
	
	
	نام بخش
	
	
	بازرسی
	انبار
	حمل
	عمل
	

	
	لیفت
تراک
	10
	
	
	200
	0.06*0.1*
*0.2
	سبد
	انبار مواد اولیه
	
	دریافت ورق‌های فلزی و مواد پلاستیکی برای ساخت دسته
	[image: ]
	1

	
	
	
	
	
	
	
	
	پرس کاری و شکل‌ دهی
	
	ورق فلزی در قالب‌های مخصوص قرار می‌گیرد تا شکل دقیق دسته به‌دست آید
	[image: ]
	2

	
	
	
	
	
	
	
	
	اتصال
	
	جوشکاری بخش‌های مختلف دسته قوری (از جمله اتصالات فلزی به یکدیگر).
	[image: ]
	3

	
	
	
	
	
	
	
	
	فرز کاری 

	
	در این مرحله، قطعات فلزی دسته قوری به‌طور نهایی فرم‌دهی می‌شوند و خم‌کاری‌هایی برای ایجاد انحناهای خاص (برای راحتی استفاده) انجام می‌شود.
	[image: ]
	4

	
	
	
	
	
	
	
	
	سنگ زنی
	
	پرداخت سطح با استفاده از دستگاه‌های سنگ‌زنی یا پولیش
	[image: ]
	5

	
	
	
	
	
	
	
	
	رنگ آمیزی
	
	پوشش‌دهی پلاستیکی
	[image: ]
	6

	
	
	
	
	
	
	
	
	رنگ آمیزی
	
	نصب روکش پلاستیکی (در صورت نیاز)
	[image: ]
	7

	
	
	
	
	
	
	
	
	اتصال
	
	نصب به بدنه قوری
	[image: ]
	8

	
	
	
	
	
	
	
	
	کیفیت
	
	کنترل کیفیت نهایی
	
	9

	
	
	
	
	
	
	
	
	ارسال و
مونتاژ
	
	بسته‌بندی و ارسال
	
	10






دستگیره ی بیرونی(دسته ی کتری)
	ملاحظات
	روش
حمل
	مسافت حمل
(m)
	فرکانس
روزانه
	تعداد در واحد
بار
	وزن
واحد
بار
(kg)
	اندازه
واحد
بار
(m)
	نوع
واحد
بار
	
	شماره
رویداد
	شرح مرحله
	رویداد
	
شماره مرحله

	
	
	
	
	
	
	
	
	نام بخش
	
	
	بازرسی
	انبار
	حمل
	عمل
	

	
	لیفت تراک
	10
	
	5
	250
	0.1*0.1*0.2
	سبد
	حمل
از انبار
	
	پلاستیک مقاوم به حرارت، سیلیکون یا مواد فلزی باشند که برای طراحی دستگیره به کار می‌روند
	
	1

	
	
	
	
	
	
	
	
	پرس کاری
	
	پلاستیک
‌زدایی
فرآیند قالب‌گیری
پرس و شکل‌دهی
	[image: ]
	2

	
	
	
	
	
	
	
	
	رنگ آمیزی
	
	رنگامیزی دستگیره
پوشش‌دهی ضد حرارت
	[image: ]
	3

	
	
	
	
	
	
	
	
	رنگ آمیزی
	
	نصب لایه ضد حرارت
	[image: ]
	4

	
	
	
	
	
	
	
	
	جوش
کاری
	
	دستگیره بیرونی با استفاده از پیچ‌ها، جوش‌ها یا چسب‌های مقاوم به حرارت به بدنه قوری متصل می‌شود.
	[image: ]
	5

	
	
	
	
	
	
	
	
	کنترل کیفیت
	
	قطعه باید تحت آزمایش کیفیت قرار گیرد تا از انطباق با استانداردهای کیفی اطمینان حاصل شود.
	
	6

	
	
	
	
	
	
	
	
	ارسال به مونتاژ
	
	ارسال
	
	7











بدنه ی کتری:
	ملاحظات
	روش
حمل
	مسافت حمل
(m)
	فرکانس
روزانه
	تعداد در واحد
بار
	وزن
واحد
بار
(kg)
	اندازه
واحد
بار
(m)
	نوع
واحد
بار
	
	شماره
رویداد
	شرح مرحله
	رویداد
	شماره مرحله

	
	
	
	
	
	
	
	
	نام بخش
	
	
	بازرسی
	انبار
	حمل
	عمل
	

	*
	
	
	
	9
	1500
	0.3*0.3*0.4
	پالت
	حمل از انبار
	
	اماده سازی ورق‌های فلزی مقاوم به حرارت مانند استیل ضد زنگ 
	[image: ]
	1

	*
	
	
	
	
	
	
	
	فلز
کاری
	
	برش و آماده‌سازی مواد اولیه
	[image: ]
	2

	*
	
	
	
	
	
	
	
	پرس کاری
	
	پرس کاری و شکل دهی ورق ها
	[image: ]
	3

	*
	
	
	
	
	
	
	
	جوش کاری
	
	جوشکاری ممتد یا
نقطه ای
	[image: ]
	4

	حمل خارجی
	
	
	
	
	
	
	
	ارسال
به مونتاژ
	
	خم‌کاری لبه‌ها و انحناها
	[image: ]
	5

	
	
	
	
	
	
	
	
	سنگ زنی
	
	پرداخت سطح با دستگاه‌های سنگ‌زنی یا پولیش
	[image: ]
	6

	
	
	
	
	
	
	
	
	رنگ آمیزی
	
	پوشش‌دهی ضد خوردگی
رنگ پودری
	[image: ]
	7

	
	
	
	
	
	
	
	
	اتصال
	
	نصب قطعات جانبی
اتصال دسته
اتصال درپوش
اتصال پایه
	[image: ]
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	کنترل کیفیت
	
	کنترل کیفیت نهایی
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	ارسال به مونتاژ
	
	بسته‌بندی و ارسال
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