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[bookmark: _Toc216124865]1- نام واحد
     پروژه برند چایی ساز تولیپس TM-459G با هدف عرضه لوازم خانگی با کیفیت و کارایی مطلوب برای بازار ایران و با استفاده از دانش و استانداردهای موجود در شرکت صنایع ساحمیر در سال1400آغاز شد. در طی این پروژه شرکت های تولید کننده لوازم خانگی معتبر ترکیه و چین که شرکای تجاری شرکت های معتبر تولیدکننده لوازم خانگی اروپایی می‌باشند شناسایی شده و پس از توافق بر روی استانداردها و مشخصات فنی مورد نظر شرکت صنایع ساحمیر، محصولات تولید شده و پس از گذراندن موفقیت آمیز آزمایشهای مربوطه با نام تجاری تولیپس به بازار عرضه میشوند.
      شرکت صنایع الکتریکی ساحمیر رضایت مشتری را مهم‌ترین دستاورد خود در راستای دیگر فعالیت های صنعتی و اقتصادی میداند و همواره پذیرای پیشنهادات و انتقادات مشتریان خود است. 
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در این بخش به بررسی فنی وغیر فنی کولرآبی پرداخته می‌شود.
[bookmark: _Toc216124867]1-1-1- شرح غیرفنی
    چای ساز و کتری برقی یکی از کالا های مدرن است که بعد از سماورهای ذغالی و کتری و قوری محبوب شد.
 این دستگاه در انواع گوناگون دوقلو، رو در رو و در برندهای مختلف به بازار عرضه می‌شود. تاریخچه کتری برقی مربوط به مدل های آهنی و مسی است که در ابتدا از آنها برای پخت و پز استفاده می‌شد. نخستین سماور روسی از جنس فلز بود که تصور می‌شود از ایران به این کشور آورده شده باشد و شاید نخستین کتری های برقی در اوایل قرن19در انگلیس
استفاده شد.

     این وسیله از کتری و قوری تشکیل شده است و جوشاندن آب در کتری با روشن کردن یک کلید و نیز گرم شدن
المنت داخلی، آب گرم شده و به جوش می آید. یک مدار کنترلی هنگام جوشاندن آب، برق المنت را قطع می‌کند و پس ازجوشیدن آب، دستگاه به طور خودکار خاموش می‌شود.
    لازم به ذکر است که قوری چایساز روی یک صفحه قرار گرفته و سیستم گرم کن صفحه با وصل کردن کلیدی روشن می‌شود. همچنین در داخل قوری یک محفظه ثابت یا قابل جدا شدن وجود دارد که چای را داخل آن ریخته و از پخش شدن چای در داخل قوری جلوگیری میکند.

    در این گزارش هدف ما بررسی چایی ساز برقی از نوع دم آور است. در این نوع چایی ساز، قوری روی کتری قرار می‌گیرد و برخلاف چایی ساز استنددار روی صفحه گرم نگهدارندۀ جدا، دم نمی‌کشد. این بخار آب به قسمت زیرین قوری برخورد می‌کند و سبب دم کشیدن آرام چای می‌شود اما با این وجود از سماور و دم کردن چای به روش سنتی سریعتر عمل می‌کند، مزیت این چایی ساز این است که زمانی که چای به آرامی و توسط بخار دم بکشد، طعم و عطر بهتری دارد. 


[bookmark: _Toc216124868]1-1-2- فنی
     چایی ساز تولیپس مدلTM-459G جدیدترین چایی ساز شرکت صنایع الکتریکی ساحمیر بوده که در
رنگ های مشکی و سفید تولید شده است. این محصول دارای کتری شیشه ای با ظرفیت1.7لیتری و قوری شیشه ای با
ظرفیت1لیتری است. 

    کتری آن بدون سیم است و بر روی کفی آن قابلیت چرخش360درجه ای دارد. در زیر این کفی محفظه ای برای نگهداری سیم برق تعبیه شده استکه کارکرد دستگاه را آسان کرده و به طول عمر سلامت سیم برق می‌افزاید. دور تا دور پایین کتری دارایLED است که هنگام استفاده روشن می‌شود و جلوه زیبایی به دستگاه میبخشد و خاموش یا روشن بودن دستگاه را به شما نشان می دهد.‌
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	ردیف
	نام قطعه
	تعداد
	ضخامت برحسب میلی متر

	1
	درپوش قوری
	1
	3-1.5

	2
	واشر درپوش
	1
	4-1.5

	3
	صافی فلزی قوری
	1
	0.8-0.3

	4
	درپوش فیلتر
	1
	2-0.8

	5
	بدنه شیشه‌ای قوری
	1
	3-2

	6
	حلقه نگهدارنده پایین قوری
	1
	3-1.5

	7
	المنت حرارتی مخصوص قوری
	1
	1.5-0.3

	8
	صفحه زیرین قوری
	1
	2.5-1

	9
	محل اتصال قوری به کتری
	1
	1.5-0.5

	10
	درپوش بالایی کتری
	1
	3-1

	11
	دکمه بازکن درپوش
	1
	3-1.5

	12
	مجموعه درپوش کتری
	1
	4-1

	13
	بدنه شیشه‌ای کتری
	1
	3-2

	14
	صفحه اتصال المنت به بدنه
	1
	1.5-0.6

	15
	دسته خارجی
	1
	4-2

	16
	پایه دسته
	1
	3-1.5

	17
	پیچ‌های اتصال المنت
	3
	قطر 4-3

	18
	المنت حرارتی اصلی
	1
	1.5-03

	19
	پایه نگهدارنده المنت
	1
	4-1.5

	20
	قاب خارجی پایین کتری
	1
	3.5-1.5

	21
	پوشش تزئینی (دکور پایین کتری)
	1
	3-1

	22
	صفحه زیرین کتری
	1
	2.5-0.8

	23
	پیچ‌های اتصال کف
	3
	قطر 4-3

	24
	صفحه تماس برقی (اتصال کتری به پایه)
	1
	1.5-0.5

	25
	بدنه پایه (قسمت پلاستیکی زیرین)
	1
	4-1.5

	26
	سوکت مرکزی اتصال برق
	1
	4-0.5

	27
	پیچ‌های اتصال پایه
	3
	قطر 4-3

	28
	پد ضد لغزش
	4
	4-1.5

	29
	صفحه پایینی پایه
	1
	2.5-1

	30
	درپوش دکمه روشن/خاموش
	1
	3-1.5

	31
	قسمت داخلی دسته
	1
	3.5-1.5

	32
	قاب کناری دسته
	1
	3-1.5

	33
	دکمه روشن/خاموش
	1
	3-1.5

	34
	صفحه پوششی بالای دسته
	1
	3-1

	35
	پیچ‌های دسته
	2
	قطر 4-2.5

	36
	سیم رابط بین کتری و پایه
	1
	سطح مقطع 1 mm2

	37
	کابل برق خارجی
	1
	سطح مقطع 1.5   mm2

	38
	سیم اتصال به المنت
	1
	سطح مقطع 1.5     mm2

	39
	کانکتور اتصال کابل برق
	1
	1-0.5

	40
	برد یا سوکت داخلی پایه
	1
	1.6

	41
	دستگیره بیرونی
	1
	4-2

	42
	فنر کلید
	1
	قطر 1-04

	43
	گیره نگهدارنده سیم
	1
	2.5-1

	44
	دوشاخه برق
	1
	قطر 4-3
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        لیست قطعات زیر، مجموعه کامل اجزای به‌کاررفته در ساخت چای‌ساز برقی مدل دم‌آور را نشان می‌دهد. این دستگاه از سه بخش اصلی تشکیل شده است: قوری بالا (دم‌آور)، کتری برقی (مخزن آب) و پایه برقی (واحد تغذیه و کنترل). هر بخش شامل قطعات مکانیکی، الکتریکی و حرارتی است که در کنار هم عملکرد جوش‌آوری و دم‌کشی خودکار چای را فراهم می‌کنند. در این فهرست، شماره هر قطعه مطابق با نقشه انفجاری دستگاه مشخص شده و شامل اطلاعاتی از قبیل نام قطعه، تعداد، جنس سازنده، و ضخامت تقریبی یا ابعاد فیزیکی می‌باشد. 
      این اطلاعات برای مونتاژ، تعمیر، طراحی مجدد یا تحلیل فنی محصول مورد استفاده قرار می‌گیرد. به‌طور کلی، بدنه‌ی قوری و کتری از شیشه بوروسیلیکات مقاوم در برابر حرارت ساخته شده است تا ضمن شفافیت، در برابر شوک حرارتی نیز پایداری بالایی داشته باشد. قطعات پلاستیکی دستگاه از پلاستیک نسوز ABS یا پلی‌کربنات (PC) انتخاب شده‌اند تا در دمای بالا تغییر شکل ندهند و ایمنی کاربر حفظ شود. بخش‌های فلزی و رسانا شامل المنت‌های نیکل‌کروم، اتصالات برنجی یا مسی، و پیچ‌های فولادی ضدزنگ هستند تا دوام و هدایت حرارتی و الکتریکی مناسب داشته باشند. واشرها، پدهای ضد لغزش و عایق‌ها نیز از سیلیکون مقاوم به حرارت ساخته شده‌اند تا در برابر رطوبت و بخار دوام داشته باشند. در بخش الکتریکی، مدارها و سیم‌ها مطابق با توان نامی دستگاه طراحی شده‌اند (معمولاً بین 1500 تا 2000 وات)، و سطح مقطع سیم‌ها بین 0.75 تا 1.5 میلی‌متر مربع انتخاب می‌شود تا انتقال جریان بدون افت ولتاژ یا افزایش دما انجام گیرد. اتصال بین کتری و پایه از نوع چرخشی 360 درجه است تا استفاده آسان از هر زاویه ممکن شود. به‌طور خلاصه، این لیست نمایانگر ساختاری دقیق و هماهنگ از قطعات مکانیکی، حرارتی و الکتریکی است که با رعایت اصول ایمنی، دوام، و کارایی طراحی شده‌اند. رعایت ترتیب و مشخصات ذکرشده در هنگام مونتاژ و تعمیر برای حفظ عملکرد و ایمنی دستگاه الزامی است.





[bookmark: _Toc216124871]2-1- لیست قطعات ساختنی 
      جدول زیر وضعیت قطعات چای‌ساز برقی را بر اساس قابلیت تأمین و تولید نشان می‌دهد. قطعات الکتریکی و حرارتی (المنت‌ها، بردها، سیم‌ها، سوکت‌ها) به دلیل حساسیت عملکرد و ایمنی، خریدنی و تعویض مستقیم توصیه می‌شوند. قطعات ساختاری و مکانیکی ساده (گیره‌ها، حلقه‌ها، قاب‌ها و بعضی نگهدارنده‌ها) به دلیل قابلیت تولید با ماشین‌کاری ساده، می‌توانند ساختنی باشند. قطعات شیشه‌ای یا قالبی پیچیده (بدنه قوری و کتری، قاب‌های تزئینی) معمولاً نیاز به تأمین از کارخانه دارند، زیرا تولید سفارشی صنعتی هزینه و زمان بالایی دارد.
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	ردیف
	نام قطعه
	تعداد
	ضخامت
 (میلی متر)
	جنس
	وزن
(گرم)
	طول
(میلی متر)
	عرض
(میلی متر)

	6
	حلقه نگهدارنده پایین قوری
	1
	3-1.5
	پلاستیک ABS
	15
	80
	80

	8
	صفحه زیرین قوری
	1
	2.5-1
	پلاستیک ABS
	20
	90
	90

	11
	دکمه بازکن درپوش
	1
	3-1.5
	پلاستیک ABS
	5
	20
	15

	16
	پایه دسته
	1
	3-1.5
	پلاستیک ABS
	25
	100
	20

	22
	صفحه زیرین کتری
	1
	2.5-0.8
	پلاستیک ABS یا پلی کربنات
	30
	120
	120

	25
	بدنه پایه (قسمت پلاستیکی زیرین)
	1
	4-1.5
	پلاستیک ABS
	200
	150
	150

	28
	پد ضد لغزش
	4
	4-1.5
	سیلیکون نرم
	10
	40
	40

	29
	صفحه پایینی پایه
	1
	2.5-1
	پلاستیک ABS
	50
	150
	150

	30
	درپوش دکمه روشن/خاموش
	1
	3-1.5
	پلاستیک ABS
	5
	25
	20

	31
	قسمت داخلی دسته
	1
	3.5-1.5
	پلاستیک ABS
	30
	120
	25

	41
	دستگیره بیرونی
	1
	4-2
	پلاستیک ABS
	40
	120
	30

	43
	گیره نگهدارنده سیم
	1
	2.5-1
	پلاستیک ABS
	2
	20
	10













 






[bookmark: _Toc216124872]2-2- لیست قطعات خریدنی
     برخی قطعات به دلایل مختلف مانند استاندارد بودن، نیازبه فناوری پیشرفته، یامقرون به صرفه تر بودن خرید نسبت به تولید، از بیرون تهیه می‌شوند.
[bookmark: _Toc214659422]جدول3- لیست قطعات خریدنی
	ردیف
	نام قطعه
	تعداد
	ضخامت برحسب میلی متر
	جنس
	وزن
(گرم)
	طول
(میلی متر)
	عرض
(میلی متر)

	1
	درپوش قوری
	1
	3-1.5
	پلاستیکABSیاشیشه
	30
	90
	90

	2
	واشر درپوش
	1
	4-1.5
	سیلیکون
	5
	80
	80

	3
	صافی فلزی قوری
	1
	0.8-0.3
	استیل ضد زنگ
	10
	70
	70

	4
	درپوش فیلتر
	1
	2-0.8
	پلاستیکABS
	5
	20
	20

	5
	بدنه شیشه‌ای قوری
	1
	3-2
	شیشه پیرکس
	150
	100
	100

	7
	المنت حرارتی مخصوص قوری
	1
	1.5-0.3
	فلز و عایق
	50
	80
	80

	9
	محل اتصال قوری به کتری
	1
	1.5-0.5
	پلاستیک-فلز
	10
	30
	30

	10
	درپوش بالایی کتری
	1
	3-1
	پلاستیکABS
	40
	100
	100

	12
	مجموعه درپوش کتری
	1
	4-1
	پلاستیک/فلز
	60
	100
	100

	13
	بدنه شیشه‌ای کتری
	1
	3-2
	شیشه پیرکس
	300
	150
	150

	14
	صفحه اتصال المنت به بدنه
	1
	1.5-0.6
	فلز
	20
	50
	50

	15
	دسته خارجی
	1
	4-2
	پلاستیکABS
	50
	120
	30

	17
	پیچ‌های اتصال المنت
	3
	قطر 4-3
	استیل
	2
	-
	-

	18
	المنت حرارتی اصلی
	1
	1.5-03
	فلز و عایق
	150
	120
	80

	19
	پایه نگهدارنده المنت
	1
	4-1.5
	سرامیک-فلز
	30
	50
	50

	20
	قاب خارجی پایین کتری
	1
	3.5-1.5
	پلاستیکABS
	60
	120
	120

	21
	پوشش تزئینی (دکور پایین کتری)
	1
	3-1
	پلاستیکABS
	20
	120
	120

	23
	پیچ‌های اتصال کف
	3
	قطر 4-3
	استیل
	2
	-
	-

	24
	صفحه تماس برقی (اتصال کتری به پایه)
	1
	1.5-0.5
	فلزمسی-پلاتین
	20
	60
	60

	26
	سوکت مرکزی اتصال برق
	1
	4-0.5
	پلاستیک-مس
	15
	40
	40

	27
	پیچ‌های اتصال پایه
	3
	قطر 4-3
	استیل
	2
	-
	-

	32
	قاب کناری دسته
	1
	3-1.5
	پلاستیکABS
	40
	120
	30

	33
	دکمه روشن/خاموش
	1
	3-1.5
	پلاستیکABS
	5
	20
	20

	34
	صفحه پوششی بالای دسته
	1
	3-1
	پلاستیکABS
	10
	120
	30

	35
	پیچ‌های دسته
	2
	قطر 4-2.5
	استیل
	2
	-
	-

	36
	سیم رابط بین کتری و پایه
	1
	سطح مقطع 1 mm2
	مس + عایقPVC
	15
	200
	-

	37
	کابل برق خارجی
	1
	سطح مقطع 1.5   mm2
	مس + عایقPVC
	50
	1500
	-

	38
	سیم اتصال به المنت
	1
	سطح مقطع 1.5     mm2
	مس+عایقPVC
	10
	300
	-

	39
	کانکتور اتصال کابل برق
	1
	1-0.5
	پلاستیک + فلز
	5
	20
	10

	40
	برد یا سوکت داخلی پایه
	1
	1.6
	SMD قطعات  FR4+
	80
	80
	60

	42
	فنر کلید
	1
	قطر 1-04
	فولاد فنری
	1
	10
	3

	44
	دوشاخه برق
	1
	قطر 4-3
	پلاستیک + مس
	30
	50
	30
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در این بخش قرار است از چندین منظر به مطالعه بازار چایی ساز در ایران پرداخته شود.

[bookmark: _Toc216124874]1-3- تحلیل مختصر بازار برای مشتری
        بازار چای‌ساز در سال‌های اخیر رشد پایداری داشته و با افزایش تمایل مردم به راحتی و سرعت در دم‌کردن چای، تقاضا برای آن بیشتر شده است. مشتریان هنگام خرید معمولاً به کیفیت ساخت، ظرفیت، سرعت جوش، ایمنی، و طراحی ظاهری توجه می‌کنند. برندهای معتبر معمولاً قیمت بالاتری دارند اما دوام و خدمات بهتری ارائه می‌دهند. در بازار ایران، به‌دلیل فرهنگ قوی چای‌نوشی، چای‌سازهای برقی خانگی بیشترین تقاضا را دارند و رقابت بین برندهای داخلی و وارداتی زیاد است.

[bookmark: _Toc216124875]3-2- بررسی بازار مشتری از دید جغرافیایی
        بازار جهانی چای‌ساز طی سال‌های اخیر رشد پایداری داشته و در سال ۲۰۲۴ حدود ۱.۵ میلیارد دلار ارزش‌گذاری شده است. پیش‌بینی می‌شود تا سال ۲۰۳۲ به بیش از ۲.۵ میلیارد دلار برسد، یعنی رشدی حدود ۶ تا ۷ درصد سالانه.                                                                                                                                                                                               روند رشد ناشی از افزایش مصرف چای، سبک زندگی سریع‌تر، و تمایل مردم به راحتی در آماده‌سازی نوشیدنی‌ها است.           آسیا و خاورمیانه بزرگ‌ترین بازارها هستند، چون چای‌نوشی بخشی از فرهنگ روزانه است. اروپا و آمریکای شمالی در حال حرکت به سمت چای‌سازهای هوشمند، با کنترل دما و طراحی مدرن هستند. در بازارهای نوظهور مثل آمریکای لاتین، رشد تدریجی با تمرکز بر مدل‌های مقرون‌به‌صرفه دیده می‌شود. به‌طور کلی، تولیدکنندگان جهانی روی بهبود طراحی، مصرف انرژی کمتر، و امکانات دیجیتال (Smart Tea Makers) تمرکز کرده‌اند تا با سلیقه مشتریان امروزی هماهنگ باشند. بازار ایران در ایران، به‌دلیل جایگاه فرهنگی چای، چای‌ساز یکی از محبوب‌ترین لوازم خانگی کوچک 
محسوب می‌شود و فروش بیشتر از طریق فروشگاه‌های آنلاین و لوازم خانگی شهری انجام می‌شود و تقاضا در شهرهای بزرگ (مثل تهران، اصفهان، مشهد، شیراز) بیشتر است. چالش‌های اصلی بازار شامل نوسان قیمت ارز، کیفیت متفاوت بین برندها، و کمبود خدمات پس از فروش در مناطق دورتر است.

[bookmark: _Toc216124876]3-3- بررسی بازار مشتری از دید درآمد
      بازار چای‌ساز در سطح جهانی و ایران به ‌وضوح تحت تأثیر قدرت خرید و سطح درآمد مصرف‌کنندگان قرار دارد. چون چای‌ساز در دسته‌ی لوازم خانگی نیمه‌ضروری قرار می‌گیرد، انتخاب مشتری مستقیماً با درآمد خانوار ارتباط دارد. 
[bookmark: _Toc216124877]3-3-1- بازار جهانی
   در کشورهای با درآمد بالا (مثل اروپا، آمریکا و ژاپن( :
   مصرف‌کنندگان تمایل دارند برای طراحی زیبا، برند معتبر و قابلیت‌های هوشمند مبلغ بیشتری بپردازند .
  محصولات پرفروش این بازار معمولاً بین ۸۰ تا ۲۰۰ دلار قیمت دارند.
  تقاضا برای مدل‌های Smart / Premium با ویژگی‌هایی مانند کنترل دما، تایمر دیجیتال و اتوخاموشی در حال افزایش است.
   در کشورهای با درآمد متوسط و درحال‌توسعه (مثل هند، ترکیه و ایران) :
  خریداران به دنبال تعادل بین قیمت و کارایی هستند.
  چای‌سازهای میان‌رده با قیمت ۳۰ تا ۷۰ دلار (تقریباً 3 تا 7 میلیون تومان) بیشترین فروش را دارند.
   برندهای اقتصادی و مونتاژی بیشترین سهم بازار را دارند، زیرا تقاضای خانوارها برای کالاهای مقرون‌به‌صرفه بالاست.

   در کشورهای با درآمد پایین‌تر (بخش‌هایی از آفریقا و آمریکای جنوبی) :
  چای‌ساز هنوز به‌عنوان کالایی لوکس در نظر گرفته می‌شود و حجم فروش پایین‌تر است.



[bookmark: _Toc216124878]2-3-3- بازار ایران
    از دید درآمد در ایران، سطح درآمد متوسط جامعه تعیین‌کننده‌ی اصلی تقاضای چای‌ساز است.
    قشر متوسط شهری بیشترین خریدار این محصول‌اند، چون چای‌ساز ترکیبی از راحتی، ظاهر شیک و مصرف انرژی نسبتاً پایین را ارائه می‌دهد.
   در خانواده‌های با درآمد بالا، تمایل به خرید برندهای خارجی (مثل فلر، تفال، کاراجا) با طراحی مدرن و امکانات دیجیتال بیشتر دیده می‌شود. 
   درآمد پایین‌تر معمولاً منجر به انتخاب مدل‌های ساده‌تر با قیمت کمتر و تمرکز بر دوام و گارانتی می‌شود.
   در کل، چای‌ساز در ایران از نظر اقتصادی محصولی است که در گروه لوازم خانگی قابل دسترس برای اغلب خانوارها قرار دارد، نه لوکس و نه کاملاً ضروری؛ به همین دلیل، بازار آن پایدار و کم‌ریسک است. 
جمع‌بندی اقتصادی:
    در جهان: قیمت و تقاضا به‌شدت با سطح درآمد منطقه مرتبط است. 
    در ایران: قشر متوسط بیشترین نقش را دارد، و خرید معمولاً بر اساس قیمت مناسب و دوام بالا انجام می‌شود. 
    بازار آینده به سمت محصولات میان‌رده با ارزش خرید بالا در حال حرکت است.

[bookmark: _Toc216124879]4-3- بررسی بازار مشتری از دید کاربرد
بررسی بازار چای‌ساز از دید کاربرد بازار چای‌ساز را می‌توان بر اساس نوع کاربرد مصرف‌کننده به چند بخش اصلی تقسیم کرد. 
این نوع تحلیل کمک می‌کند بفهمیم مشتریان چرا چای‌ساز می‌خرند و چه ویژگی‌هایی برایشان مهم‌تر است.
کاربرد خانگی (Domestic Use):
 بزرگ‌ترین بخش بازار را تشکیل می‌دهد
در این گروه، کاربران به‌دنبال دستگاهی هستند که:
      استفاده روزانه و آسان داشته باشد  .
      ظرفیت مناسب برای خانواده (۱ تا ۲ لیتر) داشته باشد. 
      و از نظر ظاهری با دکور آشپزخانه هماهنگ باشد. 
      ویژگی‌های مورد توجه: دوام، سرعت جوش، ایمنی، خاموشی خودکار، و قیمت مناسب. در ایران، بیش از ۸۰٪ تقاضا مربوط به همین گروه است، چون چای بخشی از فرهنگ روزمره خانوارهاست.

کاربرد اداری و محیط کار (Office Use):
    در محیط‌های کاری، تمرکز روی سرعت، ظرفیت متوسط و دوام بالا است. چای‌ساز باید توان کار مداوم داشته باشد و نگهداری آسانی داشته باشد. مدل‌های با المنت قوی‌تر و قابلیت گرم‌نگه‌دارنده بیشتر مورد استقبال‌اند.

 کاربرد تجاری و خدماتی (Commercial / Hospitality Use) :
در کافی‌شاپ‌ها، هتل‌ها و پذیرایی‌ها استفاده می‌شود. ویژگی‌های مهم برای این بخش: 
ظرفیت زیاد (بیش از ۲ لیتر).
جنس بدنه مقاوم (استیل یا پیرکس ضخیم).
 قابلیت کار طولانی‌مدت بدون آسیب به المنت. در این بازار، طراحی صنعتی و ماندگاری از زیبایی مهم‌تر است.

کاربرد خاص یا نوآورانه (Smart & Specialty Use) :
     در کشورهای توسعه‌یافته و بین کاربران خاص، تقاضا برای چای‌سازهای هوشمند با قابلیت کنترل دما، تایمر، و اتصال به موبایل در حال افزایش است. این نوع استفاده هنوز در ایران محدود است، ولی در آینده رشد خواهد کرد.




[bookmark: _Toc216124880]3-5- تحلیل مختصر بازار برای رقبا
[bookmark: _Toc216124881]3-5-1- مقایسه با شرکت های رقیب
برند ساحمیر: کیفیت ایرانی با قیمت رقابتی در تولید لوازم خانگی کوچک مانند چای‌ساز فعالیت می‌کند. این برند با تمرکز بر کیفیت بالا و طراحی‌های مدرن، توانسته جایگاه ویژه‌ای در بازار ایران پیدا کند 
ویژگی‌های کلیدی محصولات ساحمیر:
    توان مصرفی بالا: مدل‌های مختلف چای‌ساز تولیپس دارای توان مصرفی بین ۱۸۵۰ تا ۲۲۰۰ وات هستند که سرعت جوش‌آوری آب را افزایش می‌دهد. 
    طراحی مدرن و کاربرپسند: محصولات تولیپس با طراحی‌های شیک و کاربرپسند، جذابیت زیادی برای مصرف‌کنندگان دارند.

قیمت مناسب: با توجه به کیفیت، قیمت محصولات نسبت به رقبای خارجی مقرون‌به‌صرفه است.
رقبای اصلی ساحمیردر بازار ایران:

میگل (Migel):
     میگل با ارائه چای‌سازهایی با طراحی شیک و عملکرد بالا، یکی از رقبای اصلی تولیپس محسوب می‌شود. مدل‌هایی مانند GTS 220 با ظرفیت‌های مختلف و توان مصرفی بالا، محبوبیت زیادی در بازار دارند.

پارس خزر :
      پارس خزر با سابقه طولانی در تولید لوازم خانگی، چای‌سازهایی مانند مدل گرمنوش را ارائه می‌دهد که با طراحی کلاسیک و عملکرد مطلوب، مورد توجه مصرف‌کنندگان قرار گرفته‌اند.

گوسونیک (Gosonic):
      گوسونیک با مدل‌هایی مانند GST-769، چای‌سازهایی با بدنه شیشه‌ای و توان مصرفی بالا ارائه می‌دهد که علاوه بر عملکرد، زیبایی خاصی نیز دارند.

[bookmark: _Toc216124882]3-5-2- مقایسه با کالا های رقیب
کتری: سریع، کم‌مصرف، مناسب مصارف روزمره، ظرفیت کم، ارزان
چای‌ساز: سریع تر، جوش‌آوری + دم‌آوری چای با کیفیت، کنترل دما، مناسب علاقه‌مندان به چای، قیمت متوسط
سماور برقی: ظرفیت بالا، مناسب خانواده‌های پرجمعیت و مراسم‌ها، مصرف انرژی بیشتر، ارزان

[bookmark: _Toc216124883]3-6- صادرات و واردات
[bookmark: _Toc216124884]3-6-1- واردات چایی ساز به ایران
   واردات چای‌ساز به ایران به‌ویژه از کشورهای چین، ترکیه و برخی کشورهای اروپایی انجام می‌شود. این محصولات به دلیل کیفیت بالا و قیمت مناسب، مورد استقبال مصرف‌کنندگان ایرانی قرار گرفته‌اند. برندهایی مانند «تولیپس» و «میگل» توانسته‌اند با ارائه محصولات باکیفیت و طراحی‌های مدرن، جایگاه خود را در بازار ایران پیدا کنند.

[bookmark: _Toc214659423]جدول4- برند چایی ساز های وارداتی
	کشور سازنده
	برند

	آلمان
	بوش

	فرانسه
	تفال

	ترکیه
	کالوات






[bookmark: _Toc216124885]-2-6-3صادرات چای‌ساز از ایران
    صادرات چای‌ساز از ایران به کشورهای همسایه مانند عراق، افغانستان و برخی کشورهای آسیای میانه صورت می‌گیرد. برندهایی مانند «تولیپس» با توجه به کیفیت بالا و قیمت مناسب محصولات خود، توانسته‌اند در بازارهای خارجی نیز موفق عمل کنند.

چشم‌انداز آینده:
   با توجه به افزایش تقاضا برای لوازم خانگی باکیفیت و قیمت مناسب، بازار چای‌ساز در ایران پتانسیل رشد بیشتری دارد. برندهای ایرانی با سرمایه‌گذاری در تحقیق و توسعه، بهبود کیفیت محصولات و افزایش صادرات می‌توانند در رقابت با برندهای خارجی موفق‌تر عمل کنند.

[bookmark: _Toc214659424]جدول5- لیست واردات و صادرات
	سال
	واردات (هزار دستگاه)
	صادرات (هزار دستگاه)

	1400
	50
	300

	1401
	65
	280

	1402
	90
	250

	1403
	120
	230

	1404
	160
	200









[bookmark: _Toc216124886]7-3- قیمتهای خرده و عمده فروشی
[bookmark: _Toc216124887]1-7-3- قیمت خرده فروشی
      برای بررسی قیمت خرده فروشی چایی ساز در 5 سال گذشته در ایران، باید به نوسانات بازار و تاثیرعواملی مانند
تورم، تغییرات نرخ ارز، هزینه های واردات، و تحوالات اقتصادی توجه کرد. در اینجا، روند قیمت چایی ساز در سال های اخیر را به طور کلی توضیح داده شده است:

[bookmark: _Toc214659425]جدول6- لیست حدود قیمت خرده فروشی
	توضیحات
	حدود قیمت(تومان)
	سال

	زمان شروع جهش قیمت ها، قیمت نسبتا پایین تر بود.
	3500000
	1400

	تورم بالا وافزایش هزینه ی واردات تاثیر گذاشت.
	5000000
	1401

	با ادامه ی تورم و نوسان ارزی، قیمت به این سطح رسید.
	6500000
	1402

	نرخ تورم همچنان بالا بود وقیمت دستگاه رشد کرد.
	7500000
	1403

	قیمت بازار روز
	8500000
	1404






[image: ]



[bookmark: _Toc214659426]شکل4- نمودار حدود قیمت خرده فروشی









[bookmark: _Toc216124888]1-7-3- قیمت عمده فروشی 
براساس اطلاعات موجود، قیمت عمده فروشی چایی ساز در ایران از سال1400تا کنون افزایش قابل توجهی    
داشته است. در ادامه، محدوده قیمتی در سالهای اخیر مرور میشود: 

[bookmark: _Toc214659427]جدول7- لیست حدود قیمت عمده فروشی
	توضیحات
	حدود قیمت(تومان)
	سال

	زمان شروع جهش قیمت ها، قیمت نسبتا پایین تر بود.
	2000000
	1400

	تورم بالا وافزایش هزینه ی واردات تاثیر گذاشت.
	2500000
	1401

	با ادامه ی تورم و نوسان ارزی، قیمت به این سطح رسید.
	3500000
	1402

	نرخ تورم همچنان بالا بود وقیمت دستگاه رشد کرد.
	4000000
	1403

	قیمت بازار روز
	5000000
	1404












[bookmark: _Toc216124889]8-3- برآورد برنامه تولیدبرای5 سال آتی
     برای بررسی روند تولید شرکت ساحمیراز اطلاعات شرکت ایراناسیونال استفاده شده است.
     میزان تولید شرکت مورد بررسی در5 سال گذشته به ترتیب10985،8450،6500،5000و10833دستگاه بوده است.
     در سال جاری(سال1404) این شرکت موفق به تولید10833دستگاه شده که نسبت به سال گذشته13درصد افزایش داشته.
     سال گذشته (2900دستگاه) است. این افزایش تولید می‌تواند متأثر از افزایش تقاضا در بازار باشد.
     داده های ما در در 5 سال اخیر بصورت فصلی در جدول زیر آمده است.


[bookmark: _Toc214659428]جدول8- داده تولید 5 سال اخیر
	سال
	جمع سالانه
	بهار
	تابستان
	پاییز
	زمستان

	۱۴۰۰
	۵,۰۰۰
	۱,۱۰۰
	۱,۵۰۰
	۱,۲۰۰
	۱,۲۰۰

	۱۴۰۱
	۶,۵۰۰
	۱,۴۳۰
	۱,۹۵۰
	۱,۵۶۰
	۱,۵۶۰

	۱۴۰۲
	۸,۴۵۰
	۱,۸۵۹
	۲,۵۳۵
	۲,۰۲۸
	۲,۰۲۸

	۱۴۰۳
	9,6۸۵
	۲,۴۱۷
	۳,۲۹۶
	۲,۶۳۶
	۲,۶۳۶

	۱۴۰۴
	۱۰,۸۳۳
	۲,۳۸۳
	۳,۲۵۰
	۲,۶۰۰
	۲,۶۰



انتخاب روش: روش هولت–وینترز (Holt–Winters Exponential Smoothing)
دلیل انتخاب:
روش هولت–وینترز هر دو مؤلفه روند و فصل را در نظر می‌گیرد.
این روش برای برنامه‌ریزی تولید بلندمدت (۵ ساله) قابل اعتماد و کاربردی است.



که این روش به ترتیب مراحل زیر را طی می‌کند:

با استفاده از فرمول رشد سالانه(میانگین هندسی رشد):
1-تعداد سال/1^(اولین مقدار / آخرین مقدار)
0.20=4-1/1 ^ (5000/10833 (

میانگین سهم هر فصل از کل تولید با استفاده از جدول قبلی بدست می‌آوریم.





مثال روش میانگین از کل تولید فصل بهار:
0.2= ۵,۰۰۰/ ۱,۱۰۰
 0.21  = ۶,۵۰۰/ ۱,۴۳۰
0.23= ۸,۴۵۰/ ۱,۸۵۹
0.22= 9,6۸۵/ ۲,۴۱۷
0.23=۱۰,۸۳۳/۲,۳۸۳
1.09=0.2+0.21+0.23+0.22+0.23
%22= 5 /  1.09


[bookmark: _Toc214659429]جدول9- لیست سهم میانگین فصل ها
	فصل
	سهم میانگین از کل تولید

	بهار
	%22

	تابستان
	%30

	پاییز
	%24

	زمستان
	%24



[bookmark: _Toc216124890]1-8-3- پیش بینی برآوردی برای برنامه تولید 5 سال آتی
     با استفاده از فرمول رشد مرکب:
پیش بینی سال بعد=(نرخ رشد+1)*سال قبل

[bookmark: _Toc214659430]جدول10- لیست جمع سالانه پیش بینی شده
	سال
	فرمول
	جمع سالانه پیش بینی شده

	1405
	1.2*10833
	۱۳,۰۰۰

	1406
	1.2*13000
	۱۵,۶۰۰

	1407
	1.2*15600
	۱۸,۷۲۰

	1408
	1.2*18720
	۲۲,۴۶۴

	1409
	1.2*22464
	۲۶,۹۵۷



حال با استفاده از درصد های فصل ها جدول زیر را می‌نویسیم.





مثال محاسبه فصول سال 1405:
بهار: 
تابستان: 
پاییز: 
زمستان: 



[bookmark: _Toc214659431]جدول11- لیست جدول تولید پیش بینی شده
	سال
	جمع سالانه
	بهار
	تابستان
	پاییز
	زمستان

	۱۴۰۵
	۱۳,۰۰۰
	۲,۸۶۰
	۳,۹۰۰
	۳,۱۲۰
	۳,۱۲۰

	۱۴۰۶
	۱۵,۶۰۰
	۳,۴۳۲
	۴,۶۸۰
	۳,۷۴۴
	۳,۷۴۴

	۱۴۰۷
	۱۸,۷۲۰
	۴,۱۱۸
	۵,۶۱۶
	۴,۴۹۳
	۴,۴۹۳

	۱۴۰۸
	۲۲,۴۶۴
	۴,۹۴۲
	۶,۷۳۹
	۵,۳۹۱
	۵,۳۹۲

	۱۴۰۹
	۲۶,۹۵۷
	۵,۹۳۱
	۸,۰۸۷
	۶,۴۷۰
	۶,۴۶۹



      همانطور که می‌بینم تولید ما در حال رشد است و بیشترین تولید در فصل تابستان و کمترین در بهار پیش بینی شده است.






[bookmark: _Toc216124891]4- سیاست و استراتژی تولید و نگهداری موجودی برای آینده
[bookmark: _Toc216124892]1-4- استراتژی تولید
    با توجه به روند رو‌به‌رشد تقاضای بازار و برنامه‌ریزی برای افزایش سالانه ۱۲ درصدی تولید چای‌ساز، سیاست‌ها و استراتژی‌های تولید و نگهداری موجودی شرکت به شرح زیر تعیین می‌شود:

[bookmark: _Toc216124893]1-1-4- تولید فصلی متناسب با تقاضا
    تولید چای‌ساز بر اساس الگوی تقاضای فصلی بازار تنظیم می‌شود. در فصولی که فروش افزایش می‌یابد (تابستان و پاییز)، ظرفیت تولید بالا رفته و موجودی انبار محصولات نهایی تقویت می‌شود. در فصول کم‌تقاضا (بهار و زمستان) تمرکز بر تعمیرات، سرویس ماشین‌آلات و آماده‌سازی خطوط برای دوره بعد است.
.


[bookmark: _Toc216124894]2-1-4- استفاده از سیستم تولید نیمه‌انعطاف‌پذیر
     با هدف افزایش پاسخ‌گویی به تغییرات بازار و سفارشات مشتریان، سیستم تولید به‌صورت نیمه‌انعطاف‌پذیر طراحی می‌شود تا تغییر بین مدل‌های مختلف چای‌ساز (مانند مدل ساده، دیجیتال و لمسی) با کمترین زمان و هزینه انجام گیرد.

[bookmark: _Toc216124895]4-1-3- سیاست نگهداری موجودی ایمن
    جهت جلوگیری از توقف تولید در اثر تأخیر تأمین مواد اولیه یا افزایش ناگهانی تقاضا، سطحی از موجودی ایمن برای مواد اولیه و محصولات نهایی حفظ می‌شود. این سیاست مانع از کمبود کالا در بازار و افزایش هزینه‌های اضطراری می‌شود.

[bookmark: _Toc216124896]4-1-4- برنامه‌ریزی موجودی مواد اولیه بر مبنای فصل
     مواد اولیه اصلی مانند المنت، شیشه، بدنه پلاستیکی و برد الکترونیکی به‌صورت فصلی و بر اساس برنامه تولید آینده خریداری و انبار می‌شوند تا از نوسان قیمت و کمبود احتمالی جلوگیری شود.

[bookmark: _Toc216124897]5-1-4- بهبود بهره‌وری و صرفه‌جویی در انرژی
با اجرای برنامه‌های تعمیر و نگهداری پیشگیرانه (Preventive Maintenance)       در دوره‌های کم‌تقاضا، مصرف برق، آب و انرژی کاهش یافته و عمر تجهیزات افزایش می‌یابد. استفاده از ماشین‌آلات جدیدتر و کم‌مصرف نیز در دستور کار قرار دارد.



[bookmark: _Toc216124898]1-1-4- هماهنگی بین تولید، فروش و انبار 
    داده‌های فروش فصلی به‌صورت مستمر تحلیل شده و نتایج آن در برنامه تولید و موجودی لحاظ می‌شود. این هماهنگی موجب می‌شود تولید و انبارداری بر اساس واقعیت بازار انجام شده و از انباشت یا کمبود کالا جلوگیری گردد.

[bookmark: _Toc216124899]1-1-4- بهبود سیستم انبارداری و کنترل موجودی
در آینده استفاده از نرم‌افزارهای مدیریت انبار (WMS) و شناسایی کالاها با بارکد یا RFID     جهت کنترل دقیق‌تر موجودی، کاهش خطاهای انسانی و افزایش سرعت عملیات انبار مدنظر قرار خواهد گرفت.

[bookmark: _Toc216124900]جمع‌بندی نهایی 
      سیاست تولید آینده شرکت بر مبنای رشد سالانه ۱۲ درصد، تولید فصلی متناسب با تقاضا، استفاده از سیستم    نیمه‌انعطاف‌پذیر، نگهداری موجودی ایمن، صرفه‌جویی در انرژی و بهبود سیستم انبارداری طراحی شده است. هدف از این سیاست‌ها افزایش بهره‌وری، کاهش هزینه‌های انبار و پاسخ‌گویی سریع به نیاز بازار می‌باشد.















                                                                                                                           تاریخ:20/08/1404
                                                                                                                           پیوست:دارد


به نام خدا
مدیریت محترم شرکت سپهر
جناب آقای ا.ش
به استحضار می‌رساند گروه علمی تحقیقاتی ساحمیر در نظر دارد موارد زیر را به منظور احداث واحد صنعتی چایی ساز ساحمیر ضمن گزارش دوم به آن مدیر محترم شرح نماید:
1)نمودار مونتاژ چایی ساز
2)جداول مراحل ساخت برای قطعات ساختنی
3)نمودار فرآیند عملیات چایی ساز
4)قید و بست ها و ابزارآلات مورد استفاده
5)میزان ضایعات هر قطعه ساختنی
6)مواد اولیه مورد نیاز سالیانه جهت تولید برا اساس برآورد تولید در آینده
7)تعداد و نوع ماشین آالات جهت تولید محصول
8)برآورد نیروی انسانی مورد نیاز
9)تفکیک و تعیین بخش های تولیدی
                                                                                                         با تشکر و آرزوی موفقیت
                                                                                                        گروه تحقیقاتی ساحمیر







فاز دوم



[bookmark: _Toc216124901]فاز دوم
 
[bookmark: _Toc216124902]5- نمودار مونتاژ
    در این بخش، نمودار مونتاژ محصول چایی ساز ارائه شده است که با دقت و بر اساس زمان بندی مناسب برای هر مرحله طراحی گردیده است. این نمودار، فرآیند مونتاژ کلی محصول را از ابتدایی ترین مرحله تا تکمیل نهایی نمایش می‌دهد و به گونه ای تدوین شده است که تمامی اجزای خریدنی و ساختنی طبق لیست قطعات ارائه شده توسط واحد تأمین وطراحی شرکت ساحمیر در آن لحاظ شده است.
   هدف از ارائه این نمودار، فراهم سازی دید جامع نسبت به سیرمونتاژ و درک بهتر از تعامل میان بخش های مختلف       
محصول است. 
   در این نمودار سعی شده تا توالی منطقی عملیات مونتاژ رعایت گردد و همچنین جزئیات مربوط به زیرمونتاژها به 
صورت مجزا و دقیق مشخص شوند. اینکار به منظور بهینه سازی خطوط تولید،کاهش زمان مونتاژ و شناسایی نقاط بحرانی در روند کاری انجام شده است.
   علاوه بر این، نمودار مذکور قابلیت استفاده در واحد برنامه ریزی تولید،کنترل کیفیت و آموزش نیروی انسانی را دارا بوده و میتواند به عنوان یک ابزار مرجع در جلسات هماهنگی فنی و عملیاتی مورد استفاده قرار گیرد. لازم به ذکر است که ترسیم این نمودار با استفاده از استاندارد های رایج طراحی فرآیند و با مشورت تیم های فنی،مهندسی و مونتاژ انجام گرفته است.








[bookmark: _Toc214659432]جدول12- حروف اختصاری جدول مونتاژ
	1
	A-1-1
	اتصال قیف خروجی به بدنه شیشه ای کتری

	2
	A-1-2
	اتصال توری قیف خروجی به قیف خروجی

	3
	A-1-3
	اتصال نوار تزئینی گلویی کتری به بدنه شیشه ای کتری

	4
	A-1-4
	اتصال المنت حرارتی به پایین بدنه شیشه ای کتری

	5
	A-1-5
	اتصال کفی کتری پیشمونتاژ شده به بدنه شیشه ای کتری

	6
	A-1-6
	اتصال دسته کتری به بدنه شیشهای کتری

	7
	A-1-7
	قرارگیری درب کتری روی بدنه شیشه ای کتری

	8
	A-2-1
	اتصال پایه پلاستیکی ضدلغزش به کفی پایه کنترل

	9
	A-2-2
	اتصال برد فرمان بر روی کفی پایه کنترل

	10
	A-2-3
	اتصال سیم های تک رشته ای و دو رشته ای به برد فرمان

	11
	A-2-4
	اتصال صفحه شیشه ای پایه کنترل به کفی پایه کنترل

	12
	A-2-5
	اتصال نوارتزئینی دو پایه کنترل به کفی پایه کنترل

	13
	A-2-6
	اتصال سیم برق اصلی به کفی پایه کنترل

	14
	A-2-7
	اتصال پایه کنتاکت الکتریکی بر روی کفی پایه کنترل

	15
	A-2-8
	اتصال نشیمنگاه کتری بر روی کفی پایه کنترل

	16
	A-3-1
	اتصال نگهدارنده صافی به بدنه قوری

	17
	A-3-2
	اتصال صافی به نگهدارنده صافی

	18
	A-3-3
	اتصال رینگ پایین قوری به بدنه قوری

	19
	A-3-4
	اتصال دسته قوری به بدنه قوری

	20
	A-3-5
	اتصال درب قوری به بدنه قوری

	21
	I-1-1
	تست و کنترل کیفیت کتری

	22
	I-2-1
	تست و کنترل کیفیت پایه کنترل

	23
	I-3-1
	تست و کنترل کیفیت قوری

	24
	FA-1
	مونتاژ نهایی و قرارگیری سه محصول در کنار هم

	25
	P-1
	بسته بندی

	26
	SA-1-1
	پیش مونتاژ کفی کتری با قطعات زیر:
•کفی کتری
•کیت کنترل دما
•سیم حسگر دما
•نوار تزئینی پایه زیر کتری
•رینگ دور المپ
•سیم المپ دور کتری

	27
	SA-1-2
	پیش مونتاژ دسته کتری با قطعات زیر:
•بدنه اصلی دسته کتری
•روکش دسته کتری

	28
	SA-1-3
	پیش مونتاژ دسته کتری با قطعات زیر:
•بدنه اصلی درب کتری
•دستگیره درب کتری

	29
	SA-3-1
	پیش مونتاژ دسته قوری با قطعات زیر:
•بدنه اصلی دسته قوری
•روکش دسته قوری

	30
	SA-3-2
	پیش مونتاژ درب قوری با قطعات زیر:
•بدنه اصلی درب قوری
•صفحه تزئینی روی درب قوری
























[bookmark: _Toc214659433][image: ]شکل5- نمودار مونتاژ

	[bookmark: _Toc216124903]ردیف
	شرح عملیات
	نوع ماشین
	ابزار مورد نیاز
	زمان استاندارد(ثانیه)
	زمان راه اندازی( دقیقه )
	تعداد قطعه در ساعت

	1
	تزریق قاب پلاستیکی پایه
	دستگاه تزریق
	قاب دو حفره
	22
	20 
	155

	2
	تزریق یا مونتاژ نگهدارنده کانکتور
	دستگاه تزریق
	پرس هیدرولیک
	18
	10-
	200

	3
	ساخت پلیت فلزی داخلی
	دستگاه CNC
	پرس-پانچ
	20
	15-
	180

	4
	مونتاژ کانکتور روی پلیت
	دستگاه پرس-
	پیچ گوشتی بادی
	25
	10-
	144

	5
	نصب سیم ارت وترمینال های برق
	پرس ترمینال
	سیم لخت کن-هویه
	20
	10
	180

	6
	نصب برد کنترل
	
	هویه- پیچ گوشتی-لحیم کاری
	30
	10
	120

	7
	مونتاژ ترموفیوز و برق ورودی
	
	هویه- پیچ گوشتی-
	20
	10
	180

	8
	جایگذاری قطعات داخلی
	
	مونتاژ دستی
	25
	10
	144

	9
	بستن در پوش و بستن پایه کنترل
	پیچ گوشتی بادی اتومات
	
	15
	5
	240

	10
	تست الکتریکی
	HI-POT
	
	20
	10
	180
	

	11
	کنترل ابعاد و ظاهر
	
	کولیس
	10
	5
	360
	

	12
	بسته بندی
	
	نایلون-فوم
	10
	5
	360
	


6- جداول مراحل ساخت
    جداول مراحل ساخت هریک از قطعات ساختنی چایی ساز به ترتیب آورده شده است. این جداول مشخص می‌کنند
	ردیف
	شرح عملیات
	نوع ماشین
	ابزار مورد نیاز
	زمان استاندارد(ثانیه)
	زمان راه اندازی(دقیقه)
	تعداد قطعه در ساعت

	1
	تزریق بدنه ی پلاستیکی کفی
	دستگاه تزریق
	قالب دو حفره
	25
	20
	140

	2
	ساخت صفحه زیرین
	دستگاه پرس فلزی
	دستگاه برش ورق
	20
	15
	180

	3
	نصب المنت حرارتی روی صفحه
	-پرس مونتاژ
	پیچ گوشتی بادی 
	30
	10
	120

	4
	نصب ترموستات وقطع کن خودکار
	-
	پیچ گوشتی بادی
	20
	10-
	180

	5
	مونتاژ برد کنترل حرارت
	SMT-SMD
	 لحیم کاری.هویه
	25
	15
	144

	6
	اتصال سیم وکابل
	-
	هویه.سیم لخت کن
کانکتور
	20
	10
	180

	7
	جایگذاری قطعات داخلی
	
	مونتاژ دستی
	30
	10
	120

	8
	بستن در پوش و بستن کفی
	پیچ گوشتی بادی اتومات
	-
	15
	5
	240

	9
	تست عملکرد
	دستگاه تست الکتریکی
	
	20
	10
	180

	10
	کنترل کیفیت
	
	کولیس
	10
	5
	360

	11
	بسته بندی
	
	نایلون-فوم
	10
	5
	360


که هر قطعه ساختنی چه فرآیند هایی را برای ساخت طی می‌کند،ب ه چه تجهیزات و ماشین آلاتی در هر فرآیند نیازاست و هر یک از فرآیندها در چه زمان استانداردی صورت می‌پذیرد .برای هر یک از5قطعه ساختنی، برگه مسیرتولید تهیه شده است. با توجه به تشابه فرآیند ساخت قطعات یک برگه مسیر مشترک برای هر گروه در نظر گرفته شده است.
هر گروه در نظر گرفته شده است. در نتیجه،ً مجموعا5 برگه مسیر وجود دارد که نحوه و ترتیب ساخت هر کدام از این قطعات را نشان می‌دهد. اطلاعات لازم جهت طراحی فرآیند ساخت، شامل میزان تولید هر قطعه در طول ساعت و زمان استاندارد هر عمل، توسط مسئول فنی کارخانه دریافت شده است.
	ردیف
	شرح عملیات
	نوع ماشین
	ابزار مورد نیاز
	زمان استاندارد(ثانیه)
	زمان راه اندازی(دقیقه)
	تعداد قطعه در ساعت

	1
	آماده سازی مواد اولیه
	میکسر
	سیستم توزین
	30
	20
	120

	2
	ذوب شیشه در کوره
	کوره الکتریکی
	-
	10
	60
	360

	3
	فرم دهی اولیه
	ماشین بادکن شیشه
	قالب فلزی
	20
	15
	180

	4
	فرم دهی نهایی بدنه کتری
	Blow molding-
	قالب نهایی
	25
	20
	144

	5
	تنش گیری شیشه
	تونل انگلینگ
	-
	40
	30
	90

	6
	برش لبه ها و اصلاح دهانه
	دستگاه برش
	سنگ سیلندر
	15
	10
	140

	7
	پولیش لبه ها
	ماشین پولیش
	نوار سنباده
برس
	20
	10
	180

	8
	کنترل کیفیت محصول
	دستگاه اندازه گیری
	نور سنج
کالیبر
	10
	5
	360

	9
	شست وشوی نهایی
	دستگاه شست وشوی حرارتی
	-
	15
	10
	140

	10
	بسته بندی
	میز بسته بندی
	چسب
جعبه
	10
	5
	360


[bookmark: _Toc214659434]جدول13- بدنه ی شیشه ای کتری



[bookmark: _Toc214659435]جدول14- کفی کتری


[bookmark: _Toc214659436]جدول15- کفی پایه کنترل
















	ردیف
	شرح عملیات
	نوع ماشین
	ابزار مورد نیاز
	زمان استاندارد(ثانیه)
	زمان راه اندازی(دقیقه)
	تعداد قطعه در ساعت

	1
	تزریق بدنه ی اصلی
	دستگاه تزریق پلاستیک
	قاب تک یا دو حفره
	25
	20
	140

	2
	تزریق پایه های نگهدارنده
	دستگاه تزریق پلاستیک
	قاب تک یا چندحفره
	15
	10
	240

	3
	خم کاری پلیت فلزی
	دستگاه لیزر برش و CNC
	پرس-پانچ
	20
	15
	180

	4
	مونتاژ پایه ها
	
	پرس-پیچ گ.شتی بادی
	20
	10
	200

	5
	نصب المنت سیم ها وکانکتور و برد
	پرس کوچک
	هویه-
	25
	10
	180

	6
	اتصال سیم ها
	دستگاه برش
	هویه-انبر دست
	20
	10
	180

	8
	کنترل کیفیت محصول
	دستگاه اندازه گیری
	نور سنج
کالیبر
	10
	5
	360

	9
	شست وشوی نهایی
	دستگاه شست وشوی حرارتی
	-
	15
	10
	140

	10
	بسته بندی
	میز بسته بندی
	چسب
جعبه
	10
	5
	360





[bookmark: _Toc214659437]جدول16- پایه کتری
	ردیف
	شرح عملیات
	نوع ماشین
	ابزار مورد نیاز
	زمان استاندارد(ثانیه)
	زمان راه اندازی(دقیقه)
	تعداد قطعه در ساعت

	1
	آماده سازی ورق
	گیوتین
	اره نواری
	45
	10
	80

	2
	خم کاری
	پرس هیدرولیک-فیکسچر
	
	50
	8
	72

	3
	تراشکاری و اصلاح ابعاد
	دستگاه CNC
	
	40
	6
	90

	4
	سوراخکاری و ایجاد محل اتصال
	دستگاه CNC
	دریل
	35
	5
	103

	5
	پرداخت لبه ها وپولیش اولیه
	
	سنگ رومیزی
	30
	4
	120

	6
	مونتاژ
	دستگاه پرس
	
	60
	5
	60

	8
	کنترل کیفیت محصول
	دستگاه اندازه گیری
	گیج-کولیس-میکرومتر
	20
	5
	180

	9
	شست وشوی نهایی وبسته بندی
	دستگاه شست وشوی حرارتی
	-
	25
	3
	144





[bookmark: _Toc214659438]جدول17- نگهدارنده ی صافی








6- نمودار فرآیند عملیات
    نمودارفرآیند عملیات، خالصه ای از برگه های مسیرتولید و عملیات های مونتاژ محصول را ارائه میدهد. لازم به ذکر است که در این نمودار، جریان مواد، تأخیرها و انبارش ها نشان داده نشده اند.دراین بخش، با ترکیب نمودار مونتاژ و جداول مراحل ساخت قطعات، نمودار فرآیندعملیات ارائه شده است که نمایی جامع از فرآیندتولید محصول فراهم       می‌آورد. این نمودار، فرآیندهای مورد نیاز برای ساخت چایی ساز را از ابتدا تا انتها تشریح میکند. نمودار فرآیند عملیات ترتیب انجام عملیات های مختلف را نشان می دهد.
که در این پروژه با شماره گذاری برای وضوح بیشترمشخص شده اند.باتوجه به محدودیت های موجود، این نمودار در چند صفحه ارائه شده است تا وضوح بیشتری داشته باشد.
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[bookmark: _Toc214659439]شکل6- نمودار فرآیند جریان



[bookmark: _Toc216124904]8- قید و بست هاو ابزارآلات
لیست ابزار آلات آورده شده در ادامه با توجه به مشاهدات بصری و همچنین اطلاعات افراد باتجربه در تولید این
محصول تهیه شده است.
[bookmark: _Toc214659440]جدول18- قید و بست هاو ابزارآلات
	ردیف
	نام قطعه
	تعداد در هر دستگاه
	توضیخات

	1
	پیچ اتصال دسته
	۲ یا ۳ عدد
	این پیچ‌ها (اغلب از نوع آلن یا چهارسو) دسته باکالیت را به بدنه استیل محکم می‌کنند

	2
	مهره قفل کن
	۲ یا ۳ عدد
	در داخل بدنه، این مهره‌ها پیچ‌ها را سفت و محکم می‌کنند

	3
	واشر (مسیلمن) فشاری
	۲ یا ۳ عدد
	این واشرها بین دسته و بدنه قرار می‌گیرند تا اتصال را محکم‌تر و فشار را روی بدنه توزیع کنند

	4
	واشر عایق (اسپیر)
	1
	در برخی مدل‌ها، یک واشر عایق بین دسته و بدنه وجود دارد تا انتقال حرارت به دسته را کاهش دهد

	5
	پین لولایی درپوش
	1ست
	در مدل‌هایی که درپوش لولایی دارد، یک پین (میخ پرچ) کوچک درپوش را به دسته اصلی متصل می‌کند

	6
	آچار آلن (مغزی)
	1
	اندازه‌ی کوچک (معمولاً ۲ یا ۳ میلی‌متر) برای باز و بسته کردن پیچ‌های دسته

	7
	آچار چهارسو (فیلیپس)
	1
	در برخی مدل‌ها از پیچ چهارسو استفاده شده است.

	8
	انبرک
	1
	برای نگهداشتن مهره از داخل محفظه در هنگام باز یا بسته کردن پیچ‌ها

	9
	دوشاخه برق
	1
	مقاوم حرارتی

	10
	سوکت ها وسرسیم ها
	چند عدد
	برای اتصالات داخلی

	11
	واشر ها
	چند عدد
	برای اب بندی ونصب المنت

	12
	پیچ دستی
	1
	مهار قطعات برایخم کاری

	13
	پنل کنترل
	1
	بسته به مدل دو حالت کلید دار و لمسی دارد

	14
	گیره فشاری
	1
	نگهداشتن قطعات هنگام مونتاژ

	15
	سیم چین
	1
	فشرده و بستن قطعات به یکدیگر




[bookmark: _Toc216124905]9- درصد ضایعات
در این بخش به منظور تعیین میزان ضایعات، به دلیل در دسترس نبودن سوابق ضایعات، از روابط زیر به منظور این محاسبه استفاده میشود:

[image: ]
[bookmark: _Toc214659441]شکل7- روابط ضایعات
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[bookmark: _Toc214659442]جدول19- نگهدارنده ی صافی
	ردیف
	شرح عملیات
	نوع فرایند
	تعداد عملیات
	تلورانس
	نوع ماده
	درصدضایعات

	1
	آماده سازی ورق
	نیمه اتوماتیک
	1
	B
	L
	0/8

	2
	خم کاری
	اتوماتیک
	1
	B
	L
	0/7

	3
	تراشکاری و اصلاح ابعاد
	اتوماتیک
	1
	A
	L
	0/9

	4
	سوراخکاری و ایجاد محل اتصال
	اتوماتیک
	1
	A
	L
		ردیف
	شرح عملیات
	نوع فرایند
	تعداد عملیات
	لورانس
	نوع ماده
	درصدضایعات

	1
	تزریق بدنه ی پلاستیکی کفی
	دستگاه تزریق
	1
	B
	L
	0.9

	2
	ساخت صفحه زیرین
	دستگاه پرس فلزی
	1
	B
	L
	0.9

	3
	نصب المنت حرارتی روی صفحه
	-پرس مونتاژ
	1
	B
	H
	0.9

	4
	نصب ترموستات وقطع کن خودکار
	-
	1
	B
	H
	0.9

	5
	مونتاژ برد کنترل حرارت
	SMT-SMD
	1
	B
	H
	0.9

	6
	اتصال سیم وکابل
	-
	1
	B
	H
		ردیف
	شرح عملیات
	نوع فرایند
	تعداد عملیات
	تلورانس
	نوع ماده
	درصدضایعات

	1
	تزریق بدنه ی اصلی
	اتوماتیک
	1
	B
	L
	0.86

	2
	تزریق پایه های نگهدارنده
	اتوماتیک
	1
	B
	L
	0.76

	3
	خم کاری پلیت فلزی
	اتوماتیک
	1
	B
	L
	0.82,

	4
	مونتاژ پایه ها
	نیمه  اتوماتیک
	1
	B
	L
	0.8

	5
	نصب المنت سیم ها وکانکتور و برد
	نیمه  اتوماتیک
	1
	A
	H
	0.8

	6
	اتصال سیم ها
	نیمه  اتوماتیک
	1
	B
	H
	0.8

	8
	کنترل کیفیت محصول
	-
	-
	
	-
	0.6

	9
	شست وشوی نهایی
	نیمه  اتوماتیک
	1
	B
	L
	0.8

	10
	بسته بندی
	-
	
	
	-
	0.6


0.9

	7
	جایگذاری قطعات داخلی
	
	1
	B
	L
	0.9

	8
	بستن در پوش و بستن کفی
	پیچ گوشتی بادی اتومات
	1
	B
	L
	0.9

	9
	تست عملکرد
	دستگاه تست الکتریکی
	
	
	
	0.9

	10
	کنترل کیفیت
	
	
	
	
	0.9

	11
	بسته بندی
	
	
	
	
	


1

	5
	پرداخت لبه ها وپولیش اولیه
	نیمه  اتوماتیک
	1
	B
	L
	1

	6
	مونتاژ
	اتوماتیک
	1
	B
	L
	60.

	8
	کنترل کیفیت محصول
	-
	-
	-
	-
	1

	9
	شست وشوی نهایی وبسته بندی
	-
	-
	-
	-
	1





[bookmark: _Toc214659443]جدول20- پایه کتری


[bookmark: _Toc214659444]جدول21- کفی کتری




[bookmark: _Toc214659445]جدول22- کفی پایه کنترل



	ردیف
	شرح عملیات
	نوع فرایند
	تعداد عملیات
	تلورانس
	نوع ماده
	درصد ضایعات

	1
	آماده سازی مواد اولیه
	میکسر
	1
	B
	L
	0.9

	2
	ذوب شیشه در کوره
	کوره الکتریکی
	1
	B
	L
	0.5

	3
	فرم دهی اولیه
	ماشین بادکن شیشه
	1
	B
	L
	0.9

	4
	فرم دهی نهایی بدنه کتری
	Blow molding-
	1
	B
	H
	0.5

	5
	تنش گیری شیشه
	تونل انگلینگ
	1
	B
	L
	0.9

	6
	برش لبه ها و اصلاح دهانه
	دستگاه برش
	1
	A
	H
	0.9

	7
	پولیش لبه ها
	ماشین پولیش
	1
	A
	H
	0.9

	8
	کنترل کیفیت محصول
	دستگاه اندازه گیری
	1
	
	
	0.5

	9
	شست وشوی نهایی
	دستگاه شست وشوی حرارتی
	1
	
	
		ردیف
	شرح عملیات
	نوع فرایند
	تعداد عملیات
	تلورانس
	نوع ماده
	درصد ضایعات

	1
	تزریق قاب پلاستیکی پایه
	دستگاه تزریق
	1
	B
	L
	0.9

	2
	تزریق یا مونتاژ نگهدارنده کانکتور
	دستگاه تزریق
	1
	B
	L
	0.9

	3
	ساخت پلیت فلزی داخلی
	دستگاه CNC
	1
	A
	H
	0.9

	4
	مونتاژ کانکتور روی پلیت
	دستگاه پرس-
	1
	B
	L
	0.9

	5
	نصب سیم ارت وترمینال های برق
	پرس ترمینال
	1
	B
	H
	0.8

	6
	نصب برد کنترل
	
	1
	B
	H
	0.9

	7
	مونتاژ ترموفیوز و برق ورودی
	
	1
	B
	H
	0.9

	8
	جایگذاری قطعات داخلی
	
	1
	
	
	0.9

	9
	بستن در پوش و بستن پایه کنترل
	پیچ گوشتی بادی اتومات
	1
	
	
	0.9

	10
	تست الکتریکی
	HI-POT
	1
	
	
	0.9

	11
	کنترل ابعاد و ظاهر
	
	
	
	
	0.9

	12
	بسته بندی
	
	
	
	
	0.9


0.9

	10
	بسته بندی
	میز بسته بندی
	1
	
	
	0.9


















[bookmark: _Toc214659446]جدول23- بدنه شیشه ای کتری





[bookmark: _Toc216124906]10- -نرخ تولید سالیانه هر قطعه

بعد از محاسبه درصد ضایعات هر قطعه ساختنی، نرخ تولید سالیانه هرکدام را محاسبه می شود:

[bookmark: _Toc214659447]جدول24- درصد ضایعات قطعات
	قطعه
	درصد ضایعات

	کفی کتری
	9

	کفی کنترل پایه
	10.7

	نگهدارنده ی صافی
	7

	نشیمنگاه کتری
	7.64

	بدنه ی شیشه ای کتری
	7.8





حال با توجه به جدول فوق و در نظر گرفتن میزان تولید سالیانه در بخش اول با توجه به روشهای پیش بینی باید در سال
1405به اندازه 13000عدد چایی ساز تولید شود پس بایددر این میزان تولید مقادیرضایعات نیز دخیل شوند، تا تولید با مشکل کمبود دچار نشود.
برای این منظور از فرمول زیراستفاده میشود:
[image: ]


در این فرمولNهمان مقدار تولیدسالیانه یعنی چایی ساز واحد می باشد. اکنون این مقدار را برای هریک ازقطعات ساختنی بایدجداگانه حساب کرد تا نیازبه در اختیار داشتن هریک از این قطعات با در نظر گرفتن میزان ضایعات آنها آشکار شود.:

[bookmark: _Toc214659448]جدول25- نرخ تولید سالیانه هر قطعه
	نام قطعه
	تعداد

	کفی کتری
	3379

	کفی کنترل پایه
	3368

	نگهدارنده ی صافی
	3404

	نشیمنگاه کتری
	3403

	بدنه ی شیشه ای کتری
	3402















[bookmark: _Toc216124907]11- مواد اولیه موردنیاز
برای تولید یک عدد چایی ساز به مواد اولیه با مشخصات زیر نیاز است:

[bookmark: _Toc214659449]جدول26- مواد اولیه مورد نیاز
	ملاحضات
	ساخت/خرید
	نیاز سالیانه
	تعداد
تولید در
سال
	ضریب مصرف
برای هر قطعه
	درصد
خرابی
	نوع و
مشخصات
	نام قطعه
	ردیف

	برای تولید کلیه قطعات پلاستیکی ساختنی (دسته، بدنه، پایه و ...
	خرید
	1,125.0 کیلوگرم
	



۱3,۰۰۰
	



۱.۰۴
	


4%
	رول - ضخامت ۰.۸ تا ۴ میلی‌متر - سفید
	ورق پلاستیک ABS
	1

	برای برش و تولید پد ضد لغزش (۴ عدد در هر دستگاه)
	خرید
	55,030.9 متر مربع
	

۱3,۰۰۰
	

۴.۱۲
	

3%
	رول - ضخامت ۲ میلی‌متر
	ورق سیلیکون نرم

	2

	برای پوشش دهی قطعات فلزی پایه
	خرید
	14,368.4 کیلوگرم
	

۱3,۰۰۰

	

۱.۰۵
	
5%
	پایه اپوکسی - کد رنگ9003
	رنگ الکترواستاتیک
	3

	برای پوشش دهی سطوح داخلی و خارجی
	خرید
	13,804.1 کیلوگرم
	

۱3,۰۰۰
	

1.03
	

3%
	براق - مقاوم در برابر خراش

	لعاب سرامیکی

	4

	برای عایق‌بندی محفظه گرمایش
	خرید
	14,659.6 کیلوگرم
	
۱3,۰۰۰
	

1.06
	

6%
	پشم سنگ - چگالی kg/m³۱۲۰
	عایق حرارتی (ایزو)
	5

	برای تولید قطعات فلزی داخلی و اتصالات
	خرید
	14,978.3 کیلوگرم
	

۱3,۰۰۰
	

1.06
	

8%
	ورق فولادی - ضخامت ۰.۷ میلی‌متر
	ورق گالوانیزه
	6

	برای سیم کشی داخلی و کابل تغذیه (۳ متر برای هر دستگاه)
	خرید
	14,326.5 متر
	


۱3,۰۰۰
	

1.08
	

2%
	سیم مسی عایق‌دار - سطح مقطع mm²۰.۷۵
	سیم برق
	7

	منبع حرارتی اصلی
	خرید
	39,393.9 عدد
	
۱3,۰۰۰
	
3
	
1%
	آلیاژ نیکروم - ۲۰۰۰ وات - ۲۲۰ ولت
	المنت حرارتی
	8

	کنترل دمای خودکار
	خرید
	13,262.6 عدد
	
۱3,۰۰۰
	
1.01
	
1%
	محدوده ۵۰-C° -100 Cدقت ±۲°
	ترموستات
	9

	برای اتصال قطعات و مجموعه‌ها (۱۵ عدد برای هر دستگاه)
	خرید
	
202,410
عدد
	
۱3,۰۰۰
	
15
	
5%
	استیل ضد زنگ - سایز M5 تا M3
	پیچ و مهره
	10



مثال برای پیچ و مهره: هر دستگاه ۱۵ عدد پیچ نیاز دارد.
 با ۵% اتلاف:                ۱۵.۷۵ عدد = ۱۵ * ۱.۰۵ 
 نیاز سالیانه:    202,410 عدد = ۱3,۰۰۰ * ۱۵.۷۵ 

[bookmark: _Toc216124908]12- کسر ماشین
   دراین بخش ابتدا کسر ماشین برای هر عمل محاسبه می‌شود و پس از ایجاد توازن، تعداد نهایی ماشین آلات مورد نیاز
مشخص می‌شود.

[bookmark: _Toc216124909]1-12- کسر ماشین هر عملیات
     در این بخش، به محاسبه میزان زمانی که هر ماشین برای تولید یک محصول اشغال می‌کند و تعیین ترکیبب بهینه
ماشین آلات و تعداد مورد نیاز آن‌ها می‌پردازیم تا خط تولید به بهترین شکل ممکن عمل کند.

برای محاسبه تعداد ماشین آلات مورد نیاز، از رابطه ریاضی زیر استفاده می‌شود:
[image: ]
که در آن:
تعداد قطعات مورد نیاز: تعداد محصولاتی که باید تولید شوند که در بخش نرخ تولید سالیانه محاسبه شده است.
زمان عملیات: مدت زمانی که هر عملیات تولید یک قطعه طول می‌کشد یا همان زمان استاندارد بر حسب ساعت.
زماندر دسترس: مدت زمانی که ماشین آلات در یک دوره زمانی مشخص (مثلا یک شیفت کاری) در دسترس هستند که
همواره در این پروژه برابر 2000 ساعت است.

ضریب استفاده از ماشین: درصد زمانی که ماشین به طور مؤثر برای تولید استفاده می‌شود که در این پروژه برابر   0.85است.
     با استفاده از این فرمول، می‌توان تعداد ماشین آلات مورد نیاز برای هر عملیات را محاسبه کرد. سپس، با جمع بندی تعداد ماشین های مورد نیاز در عملیات مشابه و برقراری توازن بین آنها، ترکیب بهینه ماشین آلات تعیین می‌شود.


برای مثال برای محاسبه کسری ماشین بست طاق ابتدا ورودی هر عمل را به صورت زیر محاسبه میشود:
میزان تولید واقعی با 3 درصد خرابی
Pn = 13000 / (1 - 0.03) = 13000 / 0.97 ≈ 13402
کسر ماشین = (تعداد عملیات × زمان استاندارد × Pn) / (3600 × زمان در دسترس × بهره‌وری)

محاسبه مخرج مشترک فرمول:
مخرج = 3600 × 2000 × 0.85 = 6,120,000
مثال عددی برای سطر اول از جدول اول:
شرح:برش ورق پلاستیک
تعداد عملیات:1
زمان استاندارد:20
Pn:12900
کسر ماشین = (1 × 20 × 12900) / 6,120,000
258,000 / 6,120,000= 
0.04215≈







کسر عملیات هر ماشین برای هر قطعه در جداول زیر آورده شده است:

[bookmark: _Toc214659450]جدول27- کسر ماشین حلقه نگهدارنده پایین قوری
	قطعه: حلقه نگهدارنده پایین قوری

	ردیف
	شرح عملیات
	ماشین مورد
استفاده
	تعداد عملیات
مورد نیاز
	زمان استاندارد(Tn)
برحسب ثانیه
	میزان تولید از
قطعه
مربوطه(Pn)
	کسرماشین

	1
	برش ورق پلاستیک
	دستگاه برش ورق
	1
	20
	12,900
	0.0421

	2
	تزریق پلاستیک
	دستگاه تزریق
	1
	40
	12,800
	0.0112

	3
	سوراخکاری
	دستگاه CNC
	2
	15
	12,700
	0.0047

	4
	پرداخت نهایی
	دستگاه پولیش
	1
	25
	12,600
	0.0061

















[bookmark: _Toc214659451]جدول28- کسر ماشین صفحه زیرین
	قطعه: صفحه زیرین قوری

	ردیف
	شرح عملیات
	ماشین مورد
استفاده
	تعداد عملیات
مورد نیاز
	زمان استاندارد(Tn)
برحسب ثانیه
	میزان تولید از
قطعه
مربوطه(Pn)
	کسرماشین

	1
	برش ورق
	دستگاه برش لیزر
	1
	25
	12,800
	0.0072

	2
	تزریق پلاستیک
	دستگاه تزریق
	1
	45
	12,700
	0.0131





[bookmark: _Toc214659452]جدول27- کسر ماشین دکمه باز کن
	قطعه: دکمه بازکن درپوش

	ردیف
	شرح عملیات
	ماشین مورد
استفاده
	تعداد عملیات
مورد نیاز
	زمان استاندارد(Tn)
برحسب ثانیه
	میزان تولید از
قطعه
مربوطه(Pn)
	کسرماشین

	1
	تزریق پلاستیک
	دستگاه تزریق
	1
	30
	12,900
	0.0084

	2
	پرداخت سطح
	دستگاه پولیش
	1
	30
	12,800
	0.0056








[bookmark: _Toc214659453]جدول30- کسر ماشین پایه دسته
	قطعه: پایه دسته

	ردیف
	شرح عملیات
	ماشین مورد
استفاده
	تعداد عملیات
مورد نیاز
	زمان استاندارد(Tn)
برحسب ثانیه
	میزان تولید از
قطعه
مربوطه(Pn)
	کسرماشین

	1
	برش ورق
	دستگاه برش لیزر
	1
	30
	12,800
	0.0086

	2
	تزریق پلاستیک
	دستگاه تزریق
	1
	50
	12,700
	0.0146

	3
	سوراخکاری
	دستگاه CNC
	2
	20
	12,600
	0.0062




[bookmark: _Toc214659454]جدول31- کسر ماشین صفحه زیرین
	قطعه: صفحه زیرین کتری

	ردیف
	شرح عملیات
	ماشین مورد
استفاده
	تعداد عملیات
مورد نیاز
	زمان استاندارد(Tn)
برحسب ثانیه
	میزان تولید از
قطعه
مربوطه(Pn)
	کسرماشین

	1
	برش ورق
	دستگاه برش لیزر
	1
	35
	12,800
	0.0100

	2
	تزریق پلاستیک
	دستگاه تزریق
	1
	55
	12,700
	0.0160









[bookmark: _Toc214659455]جدول32- کسر ماشین بدنه پایه
	قطعه: بدنه پایه (پلاستیکی)

	ردیف
	شرح عملیات
	ماشین مورد
استفاده
	تعداد عملیات
مورد نیاز
	زمان استاندارد(Tn)
برحسب ثانیه
	میزان تولید از
قطعه
مربوطه(Pn)
	کسرماشین

	1
	برش ورق پلاستیک
	دستگاه برش ورق
	1
	40
	12,700
	0.0115

	2
	تزریق پلاستیک
	دستگاه تزریق
	1
	60
	12,600
	0.0175

	3
	سوراخکاری
	دستگاه CNC
	3
	25
	12,500
	0.0078




[bookmark: _Toc214659456]جدول33- کسر ماشین پد ضد لغزش
	قطعه: پد ضد لغزش

	ردیف
	شرح عملیات
	ماشین مورد
استفاده
	تعداد عملیات
مورد نیاز
	زمان استاندارد(Tn)
برحسب ثانیه
	میزان تولید از
قطعه
مربوطه(Pn)
	کسرماشین

	1
	برش سیلیکون
	دستگاه برش واترجت
	1
	15
	50,400
	0.0050

	2
	پانچ کردن
	دستگاه پانچ
	4
	10
	50,000
	0.0044









[bookmark: _Toc214659457]جدول34- کسر ماشین صفحه پایینی پایه
	قطعه: صفحه پایینی پایه

	ردیف
	شرح عملیات
	ماشین مورد
استفاده
	تعداد عملیات
مورد نیاز
	زمان استاندارد(Tn)
برحسب ثانیه
	میزان تولید از
قطعه
مربوطه(Pn)
	کسرماشین

	1
	برش ورق
	دستگاه برش لیزر
	1
	30
	12,800
	0.0086

	2
	تزریق پلاستیک
	دستگاه تزریق
	1
	50
	12,700
	0.0146

	3
	پرداخت سطح
	دستگاه پولیش
	1
	35
	12,600
	0.0102




[bookmark: _Toc214659458]جدول35- کسر ماشین درپوش
	قطعه: درپوش دکمه روشن/خاموش

	ردیف
	شرح عملیات
	ماشین مورد
استفاده
	تعداد عملیات
مورد نیاز
	زمان استاندارد(Tn)
برحسب ثانیه
	میزان تولید از
قطعه
مربوطه(Pn)
	کسرماشین

	1
	تزریق پلاستیک
	دستگاه تزریق
	1
	25
	12,900
	0.0070

	2
	پرداخت سطح
	دستگاه پولیش
	1
	15
	12,800
	0.0042








[bookmark: _Toc214659459]جدول36- کسر ماشین قسمت داخلی دسته
	قطعه: قسمت داخلی دسته

	ردیف
	شرح عملیات
	ماشین مورد
استفاده
	تعداد عملیات
مورد نیاز
	زمان استاندارد(Tn)
برحسب ثانیه
	میزان تولید از
قطعه
مربوطه(Pn)
	کسرماشین

	1
	برش ورق
	دستگاه برش لیزر
	1
	30
	12,800
	0.0086

	2
	تزریق پلاستیک
	دستگاه تزریق
	1
	45
	12,700
	0.0131

	3
	سوراخکاری
	دستگاه CNC
	2
	20
	12,600
	0.0062



[bookmark: _Toc214659460]جدول37- کسر ماشین دستگیره بیرونی
	قطعه: دستگیره بیرونی

	ردیف
	شرح عملیات
	ماشین مورد
استفاده
	تعداد عملیات
مورد نیاز
	زمان استاندارد(Tn)
برحسب ثانیه
	میزان تولید از
قطعه
مربوطه(Pn)
	کسرماشین

	1
	برش ورق
	دستگاه برش لیزر
	1
	35
	12,800
	0.0100

	2
	تزریق پلاستیک
	دستگاه تزریق
	1
	55
	12,700
	0.0160

	3
	پرداخت سطح
	دستگاه پولیش
	1
	40
	12,600
	0.0111









[bookmark: _Toc214659461]جدول38- کسر ماشین گیره نگهدارنده سیم
	قطعه: گیره نگهدارنده سیم

	ردیف
	شرح عملیات
	ماشین مورد
استفاده
	تعداد عملیات
مورد نیاز
	زمان استاندارد(Tn)
برحسب ثانیه
	میزان تولید از
قطعه
مربوطه(Pn)
	کسرماشین

	1
	تزریق پلاستیک
	دستگاه تزریق
	1
	20
	12,900
	0.0056

	2
	پرداخت سطح
	دستگاه پولیش
	1
	10
	12,800
	0.0028



















[bookmark: _Toc216124910]2-12- تعداد مورد نیاز هر ماشین
     پس از محاسبه کسر ماشین برای هر یک از عملیات های تولیدی، گام بعدی تعیین تعداد ماشین آلات مورد نیاز برای کارخانه است. با توجه به هزینه های بالای تهیه ماشین آلات، هدف همواره به حداقل رساندن تعداد آنها است. برای این منظور، می‌توان عملیات هایی که از ماشین آلات مشابه استفاده می‌کنند را شناسایی کرده، کسر ماشین مربوط به هر یک را جمع کرده و سپس با گرد کردن نتیجه به عدد صحیح بالاتر، حداقل تعداد ماشین آلات مورد نیاز را تعیین کرد. این روش تضمین می‌کند که خط تولید بدون وقفه و بهینه عمل کند.

[bookmark: _Toc214659462]جدول39- تعداد ماشین مورد نیاز
	ردیف
	نام ماشین
	مجموع کسور ماشین
	تعداد ماشین مورد نیاز

	1
	دستگاه تزریق پلاستیک
	0.209
	1

	2
	دستگاه برش لیزر
	0.065
	1

	3
	دستگاه CNC
	0.025
	1

	4
	دستگاه پولیش
	0.040
	1

	5
	ستگاه برش واترجت
	0.005
	1

	6
	دستگاه پانچ
	0.004
	1












[bookmark: _Toc216124911]3-12- لیست ماشین آلات مورد نیاز
        ماشین آلات مورد نیا زبرای تولید محصول با توجه به مقادیری که در قسمت های قبلی محاسبه شده اند، به شرح زیر می‌باشند:
[bookmark: _Toc214659463]جدول40- ماشین آلات مورد نیاز
	ردیف
	نام ماشین
	اندازه بر حسب متر
	نوع
	تعداد 

	1
	دستگاه تزریق پلاستیک
	2.5 × 2.0 × 2.2
	اتوماتیک
	1

	2
	دستگاه برش لیزر
	3.0 × 1.5 × 1.8
	اتوماتیک CNC
	1

	3
	دستگاه CNC
	2.0 × 1.8 × 2.0
	اتوماتیک
	1

	4
	دستگاه پولیش
	1.5 × 1.0 × 1.5
	نیمه اتوماتیک
	1

	5
	ستگاه برش واترجت
	2.5 × 2.0 × 2.0
	اتوماتیک
	1

	6
	دستگاه پانچ
	1.8 × 1.2 × 1.8
	نیمه اتوماتیک
	1




[bookmark: _Toc216124912]13- برآورد نیروی انسانی
     در این بخش با توجه به کسری ماشین آلات و همچنین توجه بر تعداد ماشین آلات نیروی انسانی برآورد شده است.     
     برآورد نیروی انسانی بر اساس نوع ماشین‌آلات و سطح اتوماسیون هر بخش انجام شده است. دستگاه‌های اتوماتیک مانند تزریق پلاستیک و برش لیزر نیاز به اپراتورهای متخصص برای نظارت و تنظیمات دارند، در حالی که بخش‌های دستی مانند مونتاژ و بسته‌بندی به نیروی کار بیشتری نیاز دارند. این چینش به گونه‌ای طراحی شده که حداکثر بهره‌وری با حداقل نیروی انسانی محقق شود.




[bookmark: _Toc214659464]جدول41- برآورد نیروی انسانی
	توضیحات
	تعداد نیرو
	نام ماشین
	بخش
	ردیف

	بارگیری و بازرسی اولیه مواد ورودی (دستی)
	2
	-
	آماده‌سازی مواد اولیه
	1

	اپراتور اصلی برای تنظیم قالب + ۱ کمک ‌اپراتور
	2
	دستگاه تزریق پلاستیک
	تزریق پلاستیک
	2

	اپراتور برای تنظیم پارامترهای برش (اتوماتیک)
	1
	دستگاه برش لیزر
	برش و فرم‌دهی
	3

	اپراتور برنامه‌نویس و نظارت بر فرآیند (اتوماتیک)
	1
	CNC	دستگاه فرز  
	برش و فرم‌دهی
	4

	اپراتور برای بارگذاری و نظارت (نیمه‌اتوماتیک)
	1
	دستگاه پولیش
	پرداخت سطح
	5

	اپراتور برای تنظیم و نظارت (اتوماتیک)
	1
	ستگاه برش واترجت
	برش سیلیکون
	6

	اپراتور برای قراردادن قطعه و فعال‌سازی دستگاه (نیمه‌اتوماتیک)
	1
	دستگاه پانچ
	پانچ و سوراخکاری
	7

	بازرس برای کنترل بصری و اندازه‌گیری (دستی)
	2
	-
	کنترل کیفیت
	8

	کارگر برای اتصال قطعات و سیم‌کشی (دستی)
	3
	-
	مونتاژ نهایی
	9

	کارگر برای بسته‌بندی و درج برگه راهنما (دستی)
	2
	-
	بسته‌بندی
	10



[bookmark: _Toc216124913]13- تعیین بخش تولیدی
بخش ‌بندی ماشین‌آلات و فرآیندها:
۱. بخش آماده‌سازی و برش 
· دستگاه برش لیزر
· دستگاه برش واترجت
· دستگاه پانچ
· تعداد نیرو: ۳ نفر

۲. بخش شکل‌دهی و تولید قطعات 
· دستگاه تزریق پلاستیک
· دستگاه پولیش
· تعداد نیرو: ۳ نفر

۳. بخش ماشین‌کاری دقیق 
· دستگاه فرز CNC
· تعداد نیرو: ۱ نفر

۴. بخش کنترل کیفیت، مونتاژ و بسته‌بندی 
· ایستگاه کنترل کیفیت
· ایستگاه مونتاژ نهایی
· ایستگاه بسته‌بندی
· تعداد نیرو: ۹ نفر
این تقسیم بندی کمک می‌کند تا ضمن نظم بخشی به فرآیند های تولید، امکان تحلیل، برنامه ریزی و بهینه سازی عملکرد هر بخش را به صورت جداگانه فراهم آورده شود. در جداول تعیین بخش های تولید، ستون جمع در1.5ضرب میشود تا فضای برای نگهداری و تعمیرات در نظر گرفته شود.

در بخش ملزومات اعداد ما به این معنا هستند:
1️: برق
2: آب
3: بخار
4: هوا
5: فاضلاب
6: تهویه

همه اعداد وارد شده در جداول زیر بصورت متر و متر مربع است.
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	شماره ماشین
(عملیات)
	نام و مشخصات ماشینجدول برآورد مساحت فضای بخش های تولیدی
نام کارخانه: ساحمیر                                                                                             تهیه کننده: امیر حسین محمدی
نام بخش: بخش آماده‌سازی و برش                            شماره بخش: 1                            تاریخ تهیه: 28/8/1404


	
	
	


	 ملزومات
	

	
	  ماشین

	 تجهیزات جانبی

	  کارگر

	 مواد

	  جمع

	نگهداری و تعمیر
	 تعداد ماشین
	جمع کل محوطه

	
	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	
	
	
	
	
	
	
	

	1
	دستگاه برش لیزر
	✓
	
	✓
	
	
	
	1.5
*
3
	0.8
*
1
	1
*
3
	1
*
1.5
	10.7
	16.05
	1
	16.08

	2
	دستگاه
برش واترجت
	✓
	
	✓
	✓
	
	
	2
*
2.5
	0.8
*
1
	1
*
2.5
	1
*
2
	12.3
	18.45
	1
	18.45

	3
	دستگاه پانچ
	✓
	
	✓
	
	
	
	1.2
*
1.8
	0.8
*
1
	1
*
1.8
	1
*
1.2
	7.16
	10.74
	1
	10.74

	جمع کل
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	45.24
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	شماره ماشین
(عملیات)
	نام و مشخصات ماشینجدول برآورد مساحت فضای بخش های تولیدی
نام کارخانه: ساحمیر                                                                                             تهیه کننده: امیر حسین محمدی
نام بخش: شکل دهی و تولید قطعات                         شماره بخش: 2                            تاریخ تهیه: 28/8/1404


	
	
	


	 ملزومات
	

	
	  ماشین
	 تجهیزات جانبی
	 کارگر
	 مواد
	  جمع
	نگهداری و تعمیر
	 تعداد ماشین
	جمع کل محوطه

	
	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	
	
	
	
	
	
	
	

	1
	دستگاه تزریق پلاستیک
	✓
	✓
	✓
	
	✓
	✓
	2
*
2.5
	1
*
1.5
	1
*
2.5
	1.5
*
2
	14.25
	21.38
	1
	21.38

	2
	دستگاه پولیش
	✓
	
	
	
	
	✓
	1
*
1.5
	0.8
*
1
	1
*
1.5
	1
*
1
	5.8
	8.7
	1
	8.7

	جمع کل
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	30.08
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	شماره ماشین
(عملیات)
	نام و مشخصات ماشینجدول برآورد مساحت فضای بخش های تولیدی
نام کارخانه: ساحمیر                                                                                             تهیه کننده: امیر حسین محمدی
نام بخش: ماشین کاری دقیق                                  شماره بخش: 3                            تاریخ تهیه: 28/8/1404


	
	
	


	 ملزومات
	

	
	  ماشین
	 تجهیزات جانبی
	 کارگر
	 مواد
	  جمع
	نگهداری و تعمیر
	 تعداد ماشین
	جمع کل محوطه

	
	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	
	
	
	
	
	
	
	

	1
	دستگاه فرز CNC
	✓
	✓
	✓
	
	
	✓
	1.8
*
2
	0.8
*
1.2
	1
*
2
	1
*
1.8
	9.56
	14.34
	1
	14.34

	جمع کل
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	14.34
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	شماره ماشین
(عملیات)
	نام و مشخصات ماشینجدول برآورد مساحت فضای بخش های تولیدی
نام کارخانه: ساحمیر                                                                                             تهیه کننده: امیر حسین محمدی
نام بخش: کنترل کیفیت، مونتاژ و بسته بندی                شماره بخش: 4                           تاریخ تهیه: 28/8/1404


	
	
	


	 ملزومات
	

	
	  ماشین
	 تجهیزات جانبی
	 کارگر
	 مواد
	  جمع
	نگهداری و تعمیر
	 تعداد ماشین
	جمع کل محوطه

	
	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	
	
	
	
	
	
	
	

	1
	دستگاه برش لیزر
	✓
	
	
	
	
	
	0.8
*
1.2
	1
*
1.5
	1
*
1.2
	1
*
1
	5.66
	8.49
	2
	16.98

	2
	دستگاه
	✓
	
	
	
	
	
	1.5
*
3
	1
*
2
	1
*
3
	1.5
*
2
	14.5
	21.75
	3
	65.25

	3
	دستگاه پانچ
	✓
	
	
	
	
	
	1.5
*
2
	1
*
1.5
	1
*
2
	1.5
*
1.5
	10.25
	15.38
	2
	30.76

	جمع کل
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	112.99
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کل مساحت مورد نیاز تولیدی: 202.65 متر مربع
    در نهایت با توجه به برآوردهای صورت گرفته در جدول بالا مجموع مساحت برابر202.65 متر مربع برای بخش تولید
حاصل میشود که با در نظر گرفتن یکی دیگر از بخشهای این کارخانه بخش رنگ و شستشو است که با توجه به آزمایشهای میدانی نیاز به100متر مربع دارد. پس مساحت کل کارخانه به طور تقریبی 300 متر مربع می‌شود.


















                                                                                                                           تاریخ:02/09/1404
                                                                                                                           پیوست:دارد
به نام خدا
مدیریت محترم شرکت سپهر
جناب آقای ا.ش
به استحضار می‌رساند گروه علمی تحقیقاتی ساحمیر در نظر دارد موارد زیر را به منظور احداث واحد صنعتی چایی ساز ساحمیر ضمن گزارش سوم به آن مدیر محترم شرح نماید:

1)طراحی بخش مونتاژ کارخانه
2)طراحی قسمت دریافت و ارسال کارخانه
3)محاسبه تعداد سکوی مورد نیاز قسمت ارسال و دریافت کارخانه
4)طراحی انبارهای کارخانه شامل انبارمواد اولیه، قطعات نیمه ساخته و محصول نهایی





                                                                                                         با تشکر و آرزوی موفقیت
                                                                                                         گروه تحقیقاتی ساحمیر









فاز سوم


[bookmark: _Toc216124914]فاز سوم


[bookmark: _Toc216124915][bookmark: _Hlk216634623]14- قسمت مونتاژ
     در این پروژه، جدول عملیات مونتاژ چایی ساز شامل فهرست کامل مراحل مونتاژ محصول در قالب31مرحله مجزا
است. هر مرحله نمایانگر یک فعالیت مشخص در روند مونتاژ است که می‌تواند شامل اتصال قطعات ساختنی یا نصب قطعات خریدنی باشد. در این جدول، برای هر مرحله اطلاعاتی مانند شرح عملیات، زمان استاندارد انجام آن و عناصرکاری درج شده است. هدف از تهیه این جدول، مستند سازی دقیق فرآیند مونتاژ، تحلیل زمانی و فراهم کردن بستری برای تعیین ایستگاه های کاری است. اطلاعات مندرج در جدول بر اساس تجربه عملی، مشاهدات میدانی و نظرات متخصصان واحد تولیدگردآوری شده اند و به عنوان مبنایی برای برنامه ریزی تولید، طراحی ایستگاه های کاری و ارتقای بهره وری مورد استفاده قرار می‌گیرند.

جدول45-برگه مسیر مونتاژ
	عناصر کاری
	زمان (ثانیه)
	شرح مرحله
	مرحله

	برداشتن قیف (5 ثانیه)، تنظیم موقعیت (5 ثانیه)، پیچ کردن (10 ثانیه)
	20
	اتصال قیف خروجی به بدنه شیشه‌ای کتری
	1

	قرار دادن توری (5 ثانیه)، فیکس کردن (10 ثانیه)
	15
	اتصال توری قیف خروجی به قیف خروجی
	2

	برداشتن نوار (5 ثانیه)، چسباندن (10 ثانیه)، فشار دادن (10 ثانیه)
	25
	اتصال نوار تزئینی گلویی کتری
	3

	تنظیم المنت (10 ثانیه)، پیچ کردن (20 ثانیه)
	30
	اتصال المنت حرارتی به بدنه کتری
	4

	قرار دادن کفی (10 ثانیه)، پیچ کردن (15 ثانیه)
	25
	اتصال کفی کتری پیش‌مونتاژ شده
	5

	تنظیم دسته (10 ثانیه)، پیچ کردن (10 ثانیه)
	20
	اتصال دسته کتری
	6

	قرار دادن درب (5 ثانیه)، تنظیم لولا (10 ثانیه)
	15
	قرارگیری درب کتری روی بدنه
	7

	قرار دادن پایه (10 ثانیه)، پیچ کردن (10 ثانیه)
	20
	اتصال پایه پلاستیکی ضدلغزش
	8

	تنظیم برد (10 ثانیه)، پیچ کردن (15 ثانیه)
	25
	اتصال برد فرمان به پایه کنترل
	9

	اتصال سیم‌ها (25 ثانیه)، تست اتصال (15 ثانیه)
	40
	اتصال سیم‌ها به برد فرمان
	10

	قرار دادن صفحه (10 ثانیه)، فیکس کردن (10 ثانیه)
	20
	اتصال صفحه شیشه‌ای پایه کنترل
	11

	چسباندن نوار (10 ثانیه)، فشار دادن (5 ثانیه)
	15
	اتصال نوار تزئینی پایه کنترل
	12

	اتصال سیم (10 ثانیه)، پیچ کردن ترمینال (10 ثانیه)
	20
	اتصال سیم برق اصلی
	13

	تنظیم پایه (10 ثانیه)، پیچ کردن (15 ثانیه)
	25
	اتصال پایه کنتاکت الکتریکی
	14

	قرار دادن نشیمنگاه (10 ثانیه)، پیچ کردن (10 ثانیه)
	20
	اتصال نشیمنگاه کتری
	15

	قرار دادن نگهدارنده (5 ثانیه)، پیچ کردن (10 ثانیه)
	15
	اتصال نگهدارنده صافی به قوری
	16

	فیکس کردن صافی (10 ثانیه)
	10
	اتصال صافی به نگهدارنده
	17

	قرار دادن رینگ (10 ثانیه)، پیچ کردن (10 ثانیه)
	20
	اتصال رینگ پایین قوری
	18

	تنظیم دسته (10 ثانیه)، پیچ کردن (10 ثانیه)
	20
	اتصال دسته قوری
	19

	قرار دادن درب (5 ثانیه)، تنظیم لولا (10 ثانیه)
	15
	اتصال درب قوری
	20

	تست عملکرد (40 ثانیه)، ثبت نتیجه (20 ثانیه)
	60
	تست و کنترل کیفیت کتری
	21

	تست الکتریکی (30 ثانیه)، ثبت نتیجه (15 ثانیه)
	45
	تست و کنترل کیفیت پایه کنترل
	22

	بازرسی ظاهری (15 ثانیه)، تست نشتی (15 ثانیه)
	30
	تست و کنترل کیفیت قوری
	23

	چیدن محصولات (15 ثانیه)، تنظیم نهایی (15 ثانیه)
	30
	مونتاژ نهایی و قرارگیری سه محصول در کنار هم
	24

	برداشتن دفترچه (5 ثانیه)، قرار دادن (5 ثانیه)
	10
	قرار دادن دفترچه راهنما
	25

	قرار دادن پلاستیک (20 ثانیه)، چسباندن (15 ثانیه)
	35
	بسته‌بندی با پلاستیک حباب‌دار
	26

	قرار دادن در کارتن (15 ثانیه)، بستن درب (10 ثانیه)
	25
	بسته‌بندی با کارتن پلاست
	27

	برداشتن برچسب (5 ثانیه)، چسباندن (5 ثانیه)
	10
	درج برچسب انرژی
	28

	برداشتن برچسب (5 ثانیه)، چسباندن (5 ثانیه)
	10
	درج برچسب مشخصات
	29

	برداشتن برچسب (5 ثانیه)، چسباندن (5 ثانیه)
	10
	درج برچسب سریال
	30

	پیچیدن سلفون (20 ثانیه)، پلمپ (10 ثانیه)
	30
	بسته‌بندی نهایی با سلفون
	31












با استفاده از جدول می‌توان دیاگرام عملیات مونتاژ را به صورت زیر رسم کرد:
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شکل8- الگوی جریان مونتاژ










[bookmark: _Toc216124916]15- محاسبه زمان سیکل
    برای محاسبه زمان سیکل خط مونتاژ، ابتدا باید زمان مؤثر کاری را با در نظرگرفتن کارایی اپراتور (95%)، میزان ضایعات(%2) ومدت زمان شیفتکاری (8ساعت) تعیین کرد.
عدد در روز

[image: ]   ثانیه



[bookmark: _Toc216124917]16- تعیین ایستگاه های کاری
در ادامه، ایستگاه های کاری از طریق 2 روش"سطر–کد" و "ضریب موقعیت" بررسی خواهند شد.

[bookmark: _Toc216124918]1-16- روش سطر-کد
رویه به این صورت است که پس محاسبه زمان سیکل، ماتریس تقدم تشکیل میشود:	

جدول46- ماتریس تقدم
	 
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15
	16
	17
	18
	19
	20
	21
	22
	23
	24
	25
	26
	27
	28
	29
	30
	31

	1
	*
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	1
	0
	0
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	2
	0
	*
	1
	1
	1
	1
	1
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	1
	0
	0
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	3
	0
	0
	*
	1
	1
	1
	1
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	1
	0
	0
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	4
	0
	0
	0
	*
	1
	1
	1
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	1
	0
	0
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	5
	0
	0
	0
	0
	*
	1
	1
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	1
	0
	0
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	6
	0
	0
	0
	0
	0
	*
	1
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	1
	0
	0
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	7
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	*
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	1
	0
	0
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	8
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	*
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	1
	0
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	9
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	*
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	1
	0
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	10
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	*
	1
	1
	1
	1
	1
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	1
	0
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	11
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	*
	1
	1
	1
	1
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	1
	0
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	12
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	*
	1
	1
	1
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	1
	0
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	13
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	*
	1
	1
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	1
	0
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	14
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	*
	1
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	1
	0
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	15
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	*
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	1
	0
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	16
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	*
	1
	1
	1
	1
	0
	0
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	17
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	*
	1
	1
	1
	0
	0
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	18
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	*
	1
	1
	0
	0
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	19
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	*
	1
	0
	0
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	20
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	*
	0
	0
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	21
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	*
	0
	0
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	22
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	*
	0
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	23
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	*
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	24
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	*
	1
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	25
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	*
	1
	1
	1
	1
	1
	1

	26
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	*
	1
	1
	1
	1
	1

	27
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	*
	1
	1
	1
	1

	28
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	*
	1
	1
	1

	29
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	*
	1
	1

	30
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	*
	1

	31
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	0
	*



    توضیحات ماتریس تقدم: عدد1 نشان دهنده این است که شماره عملیاتی که در سطر نوشته شده، باید قبل از عملیاتی که در ستون مشخص شده انجام شود. همچنین عدد 0 نشان دهنده این است که هیچ رابطه پیشنیازی وجود ندارد. حال با توجه به ماتریس تقدم، ماتریس سطر-کد تشکیل می‌شود که براساس آن یک جدول جهت تخصیص عملیات به ایستگاه های کاری تهیه می‌شود تا کمترین میزان زمان بیکاری برای ایستگاه ها لحاظ شود.


جدول47- ماتریس سطر-کد
	
	1
	2
	3
	4
	5
	6
	7
	8
	9
	10
	11
	12
	13
	14
	15
	16
	17
	18
	19
	20
	21
	22
	23
	24
	25
	26
	27
	28
	29
	30
	31

	0
	20
	15
	25
	30
	25
	20
	15
	20
	25
	40
	20
	15
	20
	25
	20
	15
	10
	20
	20
	15
	60
	45
	30
	30
	10
	35
	25
	10
	10
	10
	30

	1
	D
	D
	D
	D
	25
	20
	15
	D
	25
	40
	20
	15
	20
	25
	20
	D
	10
	20
	20
	15
	60
	45
	30
	30
	10
	D
	25
	10
	D
	10
	30

	2
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	15
	D
	D
	40
	20
	15
	20
	25
	20
	D
	D
	20
	20
	15
	60
	45
	30
	30
	10
	D
	D
	10
	D
	10
	30

	3
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	20
	15
	20
	25
	20
	D
	D
	D
	20
	15
	60
	45
	30
	30
	10
	D
	D
	D
	D
	D
	30

	4
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	25
	20
	D
	D
	D
	D
	15
	60
	45
	30
	30
	10
	D
	D
	D
	D
	D
	30

	5
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	60
	45
	30
	30
	10
	D
	D
	D
	D
	D
	30

	6
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	30
	10
	D
	D
	D
	D
	D
	30

	7
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D

	8
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D

	9
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D

	10
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D

	11
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D

	12
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D

	13
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D

	14
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D

	15
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D

	16
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D

	17
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D

	18
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D

	19
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D

	20
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D

	21
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D

	22
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D

	23
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D

	24
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D

	25
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D

	26
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D

	27
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D

	28
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D

	29
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D

	30
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D

	31
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D

	32
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D
	D




جدول48- تخصیص عملیات به ایستگاه کاری

	زمان باقی‌مانده (ثانیه)
	کل زمان تخصیص‌یافته (ثانیه)
	زمان عمل (ثانیه)
	شماره عمل
	شماره ایستگاه

	۴۹۵
	۲۰
	۲۰
	۱
	ایستگاه ۱

	۴۸۰
	۳۵
	۱۵
	۲
	 

	۴۵۵
	۶۰
	۲۵
	۳
	 

	۴۲۵
	۹۰
	۳۰
	۴
	 

	۴۰۵
	۱۱۰
	۲۰
	۸
	 

	۳۹۰
	۱۲۵
	۱۵
	۱۶
	 

	۳۴۰
	۱۷۵
	۵۰
	۲۶
	 

	۳۱۰
	۲۰۵
	۳۰
	۲۹
	 

	۴۹۰
	۲۵
	۲۵
	۵
	ایستگاه ۲

	۴۷۰
	۴۵
	۲۰
	۶
	 

	۴۴۵
	۷۰
	۲۵
	۹
	 

	۴۳۵
	۸۰
	۱۰
	۱۷
	 

	۴۰۵
	۱۱۰
	۳۰
	۲۷
	 

	۵۰۰
	۱۵
	۱۵
	۷
	ایستگاه ۳

	۴۶۰
	۵۵
	۴۰
	۱۰
	 

	۴۴۰
	۷۵
	۲۰
	۱۸
	 

	۴۱۵
	۱۰۰
	۲۵
	۲۸
	 

	۳۹۵
	۱۲۰
	۲۰
	۳۰
	 

	۴۹۵
	۲۰
	۲۰
	۱۱
	ایستگاه ۴

	۴۸۰
	۳۵
	۱۵
	۱۲
	 

	۴۶۰
	۵۵
	۲۰
	۱۳
	 

	۴۴۰
	۷۵
	۲۰
	۱۹
	 

	۴۹۰
	۲۵
	۲۵
	۱۴
	ایستگاه ۵

	۴۷۰
	۴۵
	۲۰
	۱۵
	 

	۴۵۵
	۶۰
	۱۵
	۲۰
	 

	۴۵۵
	۶۰
	۶۰
	۲۱
	ایستگاه ۶

	۴۱۰
	۱۰۵
	۴۵
	۲۲
	 

	۳۸۰
	۱۳۵
	۳۰
	۲۳
	 

	۴۸۵
	۳۰
	۳۰
	۲۴
	ایستگاه ۷

	۴۷۵
	۴۰
	۱۰
	۲۵
	 

	۴۴۰
	۷۵
	۳۵
	۲۶
	 

	۴۱۵
	۱۰۰
	۲۵
	۲۷
	 

	۴۰۵
	۱۱۰
	۱۰
	۲۸
	 

	۳۹۵
	۱۲۰
	۱۰
	۲۹
	 

	۳۸۵
	۱۳۰
	۱۰
	۳۰
	 

	۳۵۵
	۱۶۰
	۳۰
	۳۱
	 




بدین ترتیب از طریق روش سطر-کد7 ایستگاه کاری بدست می‌آید که باید در ادامه با روش ضریب موقعیت سنجیده شود.
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     مشابه روش قبلی پس از محاسبه زمان سیکل و تشکیل ماتریس تقدم ضریب موقعیت برای هر عمل تعیین می‌شود. ضریب موقعیت برای هرجزء برابر است با جمع زمان آن جزء و زمان هر اجزایی که می‌باید بعد از آن انجام شوند.

عدد محاسبه شده = زمان خود عمل + مجموع زمان تمام عملیات‌هایی که باید بعد از آن انجام شوند

  
برای مثال ضریب موقعیت عمل یک بدین شکل محاسبه میشود:     
۱۵+۲۵+۳۰+۲۵+۲۰+۱۵+۶۰+۳۰+۱۰+۳۵+۲۵+۱۰+۱۰+۱۰+۳۰ = ۳۴۰  
360=340+20 


جدول49- ضریب موقعیت عمل

	عدد محاسبه شده
	ضریب موقعیت عمل

	۳۶۰
	۱

	۳۴۰
	۲

	۳۲۵
	۳

	۳۰۰
	۴

	۲۷۰
	۵

	۲۴۵
	۶

	۲۲۵
	۷

	۳۷۰
	۸

	۳۵۰
	۹

	۳۲۵
	۱۰

	۲۸۵
	۱۱

	۲۶۵
	۱۲

	۲۵۰
	۱۳

	۲۳۵
	۱۴

	۲۰۵
	۱۵

	۲۳۵
	۱۶

	۲۲۰
	۱۷

	۲۰۰
	۱۸

	۱۸۰
	۱۹

	۱۶۰
	۲۰

	۱۶۰
	۲۱

	۱۳۰
	۲۲

	۱۰۰
	۲۳

	۱۶۰
	۲۴

	۱۵۰
	۲۵

	۱۴۰
	۲۶

	۱۳۰
	۲۷

	۱۲۰
	۲۸

	۱۱۰
	۲۹

	۱۰۰
	۳۰

	۳۰
	۳۱










پس از آن مرتب کردن عمل ها برحسب ضریب موقعیت:

جدول50- مرتب شده بر اساس ضریب موقعیت
	زمان عمل (ثانیه)
	جزبلا فاصله قبل
	ضریب موقعیت
	عمل

	۲۰
	-
	۱
	۸

	۲۰
	-
	۲
	۱

	۲۵
	۸
	۳
	۹

	۱۵
	۱
	۴
	۲

	۲۵
	۲
	۵
	۳

	۴۰
	۹
	۶
	۱۰

	۳۰
	۳
	۷
	۴

	۲۰
	۱۰
	۸
	۱۱

	۱۵
	-
	۹
	۱۶

	۲۵
	۴
	۱۰
	۵

	۱۵
	۱۱
	۱۱
	۱۲

	۱۰
	۱۶
	۱۲
	۱۷

	۲۰
	۵
	۱۳
	۶

	۲۰
	۱۲
	۱۴
	۱۳

	۲۰
	۱۷
	۱۵
	۱۸

	۱۵
	۶
	۱۶
	۷

	۲۵
	۱۳
	۱۷
	۱۴

	۲۰
	۱۸
	۱۸
	۱۹

	۶۰
	۷
	۱۹
	۲۱

	۴۵
	۱۴
	۲۰
	۲۲

	۲۰
	۱۴
	۲۱
	۱۵

	۱۵
	۱۹
	۲۲
	۲۰

	۳۰
	۲۰
	۲۳
	۲۳

	۳۰
	(۲۱,۲۲,۲۳)
	۲۴
	۲۴

	۵۰
	۵
	۲۵
	۲۶

	۳۰
	۶
	۲۶
	۲۷

	۱۰
	۲۴
	۲۷
	۲۵

	۲۵
	۷
	۲۸
	۲۸

	۳۰
	۱۹
	۲۹
	۲۹

	۲۰
	۲۰
	۳۰
	۳۰

	۳۰
	۳۰
	۳۱
	۳۱




درنهایت تنظیم جدول تخصیص عملیات به ایستگاه کاری:

جدول51- تخصیص عملیات به ایستگاه کاری
	باقیمانده
	کل زمان
	زمان عمل
	شماره عمل
	شماره ایستگاه کاری

	۴۹۵
	۲۰
	۲۰
	۱
	ایستگاه ۱

	۴۸۰
	۳۵
	۱۵
	۲
	 

	۴۵۵
	۶۰
	۲۵
	۳
	 

	۴۲۵
	۹۰
	۳۰
	۴
	 

	۴۰۵
	۱۱۰
	۲۰
	۸
	 

	۳۹۰
	۱۲۵
	۱۵
	۱۶
	 

	۳۴۰
	۱۷۵
	۵۰
	۲۶
	 

	۳۱۰
	۲۰۵
	۳۰
	۲۹
	 

	۴۹۰
	۲۵
	۲۵
	۵
	ایستگاه ۲

	۴۷۰
	۴۵
	۲۰
	۶
	 

	۴۴۵
	۷۰
	۲۵
	۹
	 

	۴۳۵
	۸۰
	۱۰
	۱۷
	 

	۴۰۵
	۱۱۰
	۳۰
	۲۷
	 

	۵۰۰
	۱۵
	۱۵
	۷
	ایستگاه ۳

	۴۶۰
	۵۵
	۴۰
	۱۰
	 

	۴۴۰
	۷۵
	۲۰
	۱۸
	 

	۴۱۵
	۱۰۰
	۲۵
	۲۸
	 

	۳۹۵
	۱۲۰
	۲۰
	۳۰
	 

	۴۹۵
	۲۰
	۲۰
	۱۱
	ایستگاه ۴

	۴۸۰
	۳۵
	۱۵
	۱۲
	 

	۴۶۰
	۵۵
	۲۰
	۱۳
	 

	۴۴۰
	۷۵
	۲۰
	۱۹
	 

	۴۹۰
	۲۵
	۲۵
	۱۴
	ایستگاه ۵

	۴۷۰
	۴۵
	۲۰
	۱۵
	 

	۴۵۵
	۶۰
	۱۵
	۲۰
	 

	۴۵۵
	۶۰
	۶۰
	۲۱
	ایستگاه ۶

	۴۱۰
	۱۰۵
	۴۵
	۲۲
	 

	۳۸۰
	۱۳۵
	۳۰
	۲۳
	 

	۴۸۵
	۳۰
	۳۰
	۲۴
	ایستگاه ۷

	۴۷۵
	۴۰
	۱۰
	۲۵
	 

	۴۴۰
	۷۵
	۳۵
	۲۶
	 

	۴۱۵
	۱۰۰
	۲۵
	۲۷
	 

	۴۰۵
	۱۱۰
	۱۰
	۲۸
	 

	۳۹۵
	۱۲۰
	۱۰
	۲۹
	 

	۳۸۵
	۱۳۰
	۱۰
	۳۰
	 

	۳۵۵
	۱۶۰
	۳۰
	۳۱
	 




در این روش نیز تعداد ایستگاه های کاری3 می‌باشد.
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     با توجه به اینکه در هر دو روش تخصیص عمل ها به ایستگاه های کاری مشابه است و همچنین زمان بیکاری در هر دو روش برابر 355 ثانیه است، پس استفاده از هر کدام از روشها تفاوتی ندارد.

بنابراین ایستگاه های کاری بدین ترتیب است:

جدول52- ایستگاه های کاری
	توضیح فعالیت‌های اصلی
	عنوان ایستگاه
	شماره ایستگاه

	اتصال قیف خروجی به بدنه کتری، نصب توری قیف، چسباندن نوار تزئینی گلویی کتری، اتصال المنت حرارتی، نصب پایه پلاستیکی ضدلغزش پایه کنترل، اتصال نگهدارنده صافی به قوری + پیش‌مونتاژ کفی کتری و پیش‌مونتاژ دسته قوری
	ایستگاه مونتاژ اولیه بدنه کتری و قوری
	۱

	اتصال کفی کتری پیش‌مونتاژ شده به بدنه کتری، اتصال دسته کتری، نصب برد فرمان روی پایه کنترل، اتصال صافی به نگهدارنده + پیش‌مونتاژ دسته کتری
	ایستگاه مونتاژ اجزای اصلی کتری و پایه کنترل
	۲

	قرارگیری درب کتری روی بدنه، اتصال سیم‌های تک‌رشته‌ای و دو‌رشته‌ای به برد فرمان، اتصال رینگ پایین قوری، اتصال سیم برق اصلی + پیش‌مونتاژ درب کتری و پیش‌مونتاژ درب قوری
	ایستگاه مونتاژ درب‌ها و اتصالات الکتریکی
	۳

	نصب صفحه شیشه‌ای پایه کنترل، چسباندن نوار تزئینی پایه کنترل، اتصال دسته قوری به بدنه قوری، اتصال پایه کنتاکت الکتریکی
	ایستگاه مونتاژ قطعات جانبی و تزئینی
	۴

	اتصال نشیمنگاه کتری روی پایه کنترل، اتصال درب قوری به بدنه قوری، تنظیم و تست اتصالات مکانیکی
	ایستگاه مونتاژ پایه، نشیمنگاه و درب قوری
	۵

	تست و کنترل کیفیت کتری (عملکرد حرارتی)، تست و کنترل کیفیت پایه کنترل (الکتریکی)، تست و کنترل کیفیت قوری (نشتی و ظاهری)
	ایستگاه کنترل کیفیت و تست نهایی
	۶

	مونتاژ نهایی و قرارگیری سه محصول در کنار هم، قرار دادن دفترچه راهنما، بسته‌بندی با پلاستیک حباب‌دار، درج برچسب انرژی، برچسب مشخصات، برچسب سریال و بسته‌بندی نهایی با سلفون
	ایستگاه مونتاژ نهایی، بسته‌بندی و درج برچسب
	۷
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     با توجه به اینکه 7 ایستگاه کاری به بخش مونتاژ اختصاص داده شده، محاسبات نیروی انسانی برای اختصاص به ایستگاه ها درزیر انجام شده است:
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حال با توجه محاسبات بالا می‌توان به نتیجه رسید که برای هر ایستگاه یک اپراتور کافی می‌باشد.

جمع کل اپراتورهای مستقیم: ۷ نفر
سرپرست خط: ۱ نفر
کنترل کیفیت: ۱ نفر
جمع کل پرسنل بخش مونتاژ: ۹ نفر





        با توجه به زمان مورد نیاز برای مونتاژ کامل هر چایی‌ساز (حدود ۸۶۵ ثانیه) و زمان سیکل استاندارد ۵۱۵ ثانیه (مطابق با ظرفیت تولید روزانه ۵۲ دستگاه)، برای جلوگیری از ایجاد گلوگاه در خط تولید، زمان عملیات‌ها بین هفت ایستگاه تقسیم شده است. این تقسیم‌بندی به گونه‌ای طراحی شده که زمان هر ایستگاه از زمان سیکل فراتر نرود و جریان تولید به صورت متوازن و بدون وقفه ادامه یابد. همچنین با تخصیص بهینه نیروی انسانی (هر ایستگاه یک اپراتور) و در نظر گرفتن کارایی ۹۵٪ و ضایعات ۲٪، از حداکثر ظرفیت خط مونتاژ استفاده می‌شود..

جدول53-زمان عملیات ها بین 7 ایستگاه
	تعداد اپراتور
	وضعیت بارکاری (نسبت به سیکل ۵۱۵ ثانیه)
	زمان عملیات (ثانیه)
	ایستگاه

	۲
	متوسط (۴۰٪ از سیکل)
	۲۰۵
	۱

	۱
	سبک (۲۱٪ از سیکل)
	۱۱۰
	۲

	۱
	سبک (۲۳٪ از سیکل)
	۱۲۰
	۳

	۱
	سبک (۱۵٪ از سیکل)
	۷۵
	۴

	۱
	سبک (۱۲٪ از سیکل)
	۶۰
	۵

	۱
	متوسط (۲۶٪ از سیکل)
	۱۳۵
	۶

	۲
	متوسط-سنگین (۳۱٪ از سیکل)
	۱۶۰
	۷



دلایل انتخاب این تعداد نفرات :
ایستگاه ۱:  بیشترین حجم عملیات مونتاژ فیزیکی و مکانیکی را دارد. این ایستگاه دقیقاً همزمان با زمان سیکل ۵۱۵ ثانیه مطابقت دارد، لذا حضور ۲ اپراتور برای حفظ ریتم تولید ضروری است.
ایستگاه ۲ : شامل عملیات‌های مونتاژ دسته‌ها و اتصالات اصلی است که نیاز به دقت دارد ولی از نظر حجم کار متعادل است. ۱ اپراتور باتجربه کافی است.
ایستگاه ۳:  شامل اتصالات الکتریکی و مونتاژ درب‌ها است. زمان عملیات متوسط دارد و نیاز به دقت الکتریکی و مکانیکی دارد. ۱ اپراتور با آموزش تخصصی مناسب است.
ایستگاه ۴:  شامل مونتاژ قطعات جانبی و تزئینی است. حجم کار سبک‌تر بوده و ۱ اپراتور کافی است.
ایستگاه ۵ :  شامل مونتاژ پایه و نشیمنگاه است. زمان عملیات کم است و با ۱ اپراتور به صورت نیمه‌وقت یا چندوظیفه‌ای قابل انجام است.
ایستگاه ۶:  مخصوص کنترل کیفیت است. نیاز به دقت و تخصص دارد. ۱ اپراتور متخصص کنترل کیفیت کافی است.
ایستگاه ۷:  مخصوص بسته‌بندی نهایی است. زمان قابل توجهی دارد و نیاز به تحرک فیزیکی دارد (برداشتن، قرار دادن در کارتن و سلفون‌پیچی). با طراحی ارگونومیک (استفاده از میز نقاله و ابزار کمک‌کننده)، این عملیات به راحتی توسط ۲ نفر انجام پذیر است.
ترکیب ۹ اپراتور در مجموع(۲+۱+۱+۱+۱+۱+۲ ) با تقسیم بهینه عملیات، ضمن رعایت تعادل خط، از ایجاد گلوگاه جلوگیری کرده و بهره‌وری خط را حفظ می‌کند.

ایستگاه ۱ :  اگرچه زمان ۲۰۵ ثانیه است، اما تنوع عملیات و قطعات بالا است پس نیاز به ۲ نفر.
ایستگاه ۷:  زمان ۱۶۰ ثانیه + فعالیت فیزیکی سنگین بسته‌بندی پس نیاز به ۲ نفر.
سایر ایستگاه‌ها: زمان زیر ۱۴۰ ثانیه + فعالیت تخصصی متمرکز پس ۱ نفر کافی است.
جمع اپراتورها:  ۹ نفر مستقیم + ۱ سرپرست + ۱ کنترل کیفیت = ۱۱ نفر کل پرسنل بخش مونتاژ
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      با توجه به طراحی خط مونتاژ و هدف‌گذاری تولید سالانه ۱۳۰۰۰ دستگاه چایی‌ساز، فضای مورد نیاز برای استقرار ایستگاه‌های کاری و تجهیزات مونتاژ، با در نظر گرفتن عوامل فنی، انسانی و لجستیکی مورد تحلیل قرار گرفت
در این طرح، عملیات مونتاژ در هفت ایستگاه اصلی انجام می‌پذیرد که به صورت خط مونتاژ خطی-موازی طراحی شده‌اند. هر ایستگاه، بخشی از فرآیند مونتاژ را بر عهده دارد و با استفاده از نوار نقاله یا میز انتقال دستی، محصول نیمه‌ساخته به ایستگاه بعدی منتقل می‌شود.
        در این طراحی، سعی شده است تعادلی بین زمان عملیات هر ایستگاه (حداکثر ۲۰۵ ثانیه)، ظرفیت تولید (۵۲ دستگاه در روز)، و نیروی انسانی (۹ اپراتور مستقیم) برقرار شود. همچنین فضای لازم برای نگهداری قطعات اولیه، کار در جریان بازرسی کیفیت میان ‌ایستگاهی پیش‌بینی شده است. خط مونتاژ به گونه‌ای چیده‌شده که جریان مواد از انبار قطعات به سمت بخش بسته‌بندی نهایی به صورت روان و با حداقل جابجایی‌های اضافی انجام پذیرد فاصله بین ایستگاه‌ها با توجه به ابعاد محصول، ابزار مورد نیاز، و فضای کاری هراپراتور (حدود ۲–۲.۵ متر مربع به ازای هر نفر) محاسبه شده است.

اصول طراحی فضای مونتاژ:
ابعاد قطعه مونتاژ:  چایی‌ساز شامل سه جزء اصلی (کتری، پایه کنترل، قوری) با ابعاد متوسط ۳۰×۳۰ سانتیمتر است. فضای میزکار و سطح کار متناسب با این ابعاد طراحی شده است.
فضای اپراتور:  برای هر نفر فضای کاری استاندارد حدود ۱٫۵ تا ۲ متر مربع در نظر گرفته شده تا فعالیت آزادانه و ایمن داشته باشد.
نوار نقاله/میز انتقال:  مسیر انتقال به صورت خط مستقیم طراحی شده و دارای عرض مفید حدود ۶۰ سانتیمتر است تا به راحتی قطعات و فضای دسترسی را پوشش دهد.


تجهیزات جانبی:  شامل ابزارهای مونتاژ (پیچ‌گوشتی، آچار، دستگاه پرچ)، قفسه‌های قطعات، و فضای ذخیره‌سازی موقت قطعات می‌باشد که برای هر ایستگاه حدود ۱٫۵ متر مربع در نظر گرفته شده است.
فضای کنترل کیفیت میانی:  بین ایستگاه‌های کلیدی (بعد از ایستگاه ۱، ۳ و ۶) فضایی برای بازرسی سریع پیش‌بینی شده است.
فضای کل:  با جمع‌بندی تمام موارد بالا، فضای کلی بخش مونتاژ به گونه‌ای طراحی شده که ضمن حفظ بهره‌وری و جریان کار روان، امکان توسعه آتی نیز فراهم باشد. مساحت تقریبی مورد نیاز: ۴۰–۵۰ متر مربع برای ۷ ایستگاه به همراه مسیرهای دسترسی و فضای ذخیره موقت.

جدول54- فضای موردنیاز برای بخش مونتاژ
	مجموع فضا (m²)
	فضای تجهیزات (m²)
	فضای نوار نقاله (m²)
	فضای میز کار (m²)
	فضای اپراتور (m²)
	تعداد میزکار
	تعداد اپراتور
	شماره ایستگاه

	8.5
	2
	1
	1.5
	4
	1
	2
	1

	5.7
	1.5
	1
	1.2
	2
	1
	1
	2

	5.7
	1.5
	1
	1.2
	2
	1
	1
	3

	5.5
	1.5
	1
	1
	2
	1
	1
	4

	5
	1
	1
	1
	2
	1
	1
	5

	6.2
	2
	1
	1.2
	2
	1
	1
	6

	10.5
	2.5
	1.5
	2.5
	4
	2
	2
	7

	47
	12
	7.5
	9.6
	18
	8
	9
	جمع




فضای اپراتور:  هر نفر ۲ متر مربع
فضای میز کار:  بسته به اندازه قطعات (۱ تا ۱/۵ متر مربع)
فضای نوار نقاله:  عرض ۰/۶ متر × طول ایستگاه (۱/۵–۲ متر)
فضای تجهیزات:  قفسه قطعات، ابزارآلات، پالت موقت
فضای اضافی برای گردش و دسترسی:  در مجموع کل محاسبه شده است.
مساحت کل مورد نیاز برای بخش مونتاژ: ≈ ۴۷ متر مربع
به اضافه ۲۰٪ فضای ذخیره و گردش کلی ≈ ۵۶ متر مربع

      با توجه به طراحی انجام‌شده، مجموع فضای مورد نیاز برای بخش مونتاژ چایی‌ساز حدود ۴۷ متر مربع می‌باشد که به صورت فشرده ولی استاندارد طراحی شده است. در صورت امکان، جهت بهبود ارگونومی، دسترسی بهتر و توسعه‌پذیری، می‌توان حاشیه‌های آزاد به آن افزود و فضای کلی را به حدود ۵۶ متر مربع گسترش داد.

[bookmark: _Toc216124923]1-18- شماتیک بخش مونتاژ
نقشه پیش رو، شماتیکی از چینش کلی ایستگاه های کاری در بخش مونتاژ را نمایش می دهد.
 در این طرح،خط مونتاژ به صورت خطی طراحی شده تا ضمن بهینه سازی فضای کارگاهی ، انتقال محصول از مرحله ابتدایی تا بسته بندی نهایی ، به صورت پیوسته و روان انجام گیرد.
نکته قابل توجه در مورد ایستگاه کاری سوم این است که با توجه به ماهیت عملیات در ایستگاه سوم (بسته بندی نهایی)، تصمیم گرفته شد که نوار نقاله در این بخش به پایان برسد و چایی ساز پس از رسیدن به این ایستگاه ، به صورت
دستی از روی نقاله پایین آورده شود.








قسمت دریافت
در این بخش به طرح ریزی و طراحی قسمت دریافت قطعات خریداری شده و مواد اولیه مورد نیاز برای تولید محصول چایی ساز پرداخته میشود.
[bookmark: _Toc216124924]تجزیه و تحلیل دریافت
اعداد موجود در ستون های جدول زیربا توجه به ابعاد قطعات به دست آمده است. در این فرم تجزیه مواد اولیه و قطعات
خریداری شده آورده شده است:
	محصول چایی ساز

	ردیف
	شرح
	نوع
	تعداد
	اندازه(متر)
	وزن(کیلوگرم)
	سایر
	تعداد واحد بار
	نوع

	1
		اتصالات	 
	واشر (مسیلمن فشاری)
	1000
	0.4*0.3*0.1
	5
	*
	
	
جعبه
کارتنی

	2
	
	مهره قفل‌کن
	1000
	0.4*0.3*0.1
	7
	*
	
	جعبه
کارتنی

	3
	
	واشر عایق (اسپیر)
	1000
	0.4*0.3*0.1
	5
	*
	
	جعبه
کارتنی

	4
	
	پیچ
اتصال
	1000
	0.4*0.3*0.1
	12
	*
	104
	جعبه
کارتنی

	5
	
	پیچ ساده

	1000
	0.4*0.3*0.1
	12
	*
	
	جعبه
کارتنی

	6
	
	سوکت مرکزی اتصال برق
	1000
	0.4*0.3*0.1
	15
	*
	
	جعبه
کارتنی

	7
	
	فنر کلید
	1000
	0.4*0.3*0.1
	10
	*
	
	جعبه
کارتنی

	8
	
	پین لولایی درپوش
	1000
	0.4*0.3*0.1
	10
	*
	
	جعبه
کارتنی

	9
	برچسب ها
	مارک
مشخصات
	1500
	0.4*0.3*0.1
	4
	*
	
	جعبه
کارتنی



	محصول چایی ساز

	ردیف
	شرح
	نوع
	تعداد
	اندازه(متر)
	وزن(کیلوگرم)
	سایر
	تعداد واحد بار
	نوع

	10
		برچسب ها 
	برچسب
مصرف کننده
	1500
	0.4*0.3*0.1
	5
	*
	
	
جعبه
کارتنی

	11
	
	برچسب
انرژی
	1500
	0.4*0.3*0.1
	4
	*
	
	جعبه
کارتنی

	12
	
	دفترچه راهنما
	1500
	0.4*0.3*0.1
	17
	*
	
	جعبه
کارتنی

	13
	تجهیزات
برق
	المنت حرارتی قوری
	1000
	0.2*0.4*0.5
	25
	*
	
	جعبه
کارتنی

	14
	
	برد کنترل (PCB)
	1000
	0.2*0.4*0.5
	25
	*
	
	جعبه
کارتنی

	15
	
	ترموستات
	1000
	0.2*0.4*0.5
	20
	*
	
	جعبه
کارتنی

	16
	
	سیم ارت
	200متر
	0.2*0.4*0.5
	15
	*
	
	جعبه
کارتنی

	17
	
	دوشاخه برق
	1000
	0.2*0.4*0.5
	30
	*
	
	جعبه
کارتنی










	محصول چایی ساز

	ردیف
	شرح
	نوع
	تعداد
	اندازه(متر)
	وزن(کیلوگرم)
	سایر
	تعداد واحد بار
	نوع

	18
	
	بدنه ی شیشه‌ای
	50
	0.4*0.3*0.2
	25
	*
	
	
جعبه
کارتنی

	19
	
	صافی فلزی قوری
	500
	0.4*0.3*0.2
	15
	*
	
	جعبه
کارتنی

	20
	تجهیزات مکانیکی
	پایه نگهدارنده المنت
	100
	0.2*0.4*0.5
	20
	*
	
	جعبه
کارتنی

	21
	
	صفحه اتصال المنت به بدنه
	100
	0.2*0.4*0.5
	12
	*
	
	جعبه
کارتنی

	22
	
	دسته خارجی
	100
	0.2*0.4*0.5
	25
	*
	
	جعبه
کارتنی

	23
	
	قاب خارجی پایین کتری
	100
	0.2*0.4*0.5
	25
	*
	
	جعبه
کارتنی

	24
	
	دوشاخه برق2
	200
	0.2*0.4*0.5
	15
	*
	
	جعبه
کارتنی

	25
	
	صفحه ی اتصال المنت
	100
	0.2*0.4*0.5
	15
	*
	
	جعبه
کارتنی

	26
	
	المنت حرارتی(تکراری)
	1000
	0.2*0.4*0.5
	15
	*
	
	جعبه
کارتنی

	27
	
	صفحه پوششی بالای دسته
	200
	0.2*0.4*0.5
	12
	*
	
	جعبه
کارتنی

	28
	بسته بندی
	سلفون بسته
بندى
	1000متر
	0.55*0.15*0.15
	7
	*
	
	رول در
کارتن

	29
	
	پالستیک
حباب دار
	80متر
	1.2*0.3*0.3
	5
	*
	
	رول در
کارتن







	31
	
	جعبه مقوایی اصلی
	50
	0.3*.04*0.3
	8
	*
	
	جعبه
کارتنی

	32
	
	چسب بسته‌بندی
	1000
	0.4*0.3*0.1
	4
	*
	
	جعبه
کارتنی

	33
	مواد فلزی وشیمیایی
	ورق گالوانیزه
	
	0.4*0.3*0.1
	
	*
	
	جعبه
کارتنی

	34
	
	رنگ الکترواستاتیک
	
	0.4*0.3*0.1
	
	*
	
	جعبه


	35
	
	لعاب سرامیکی
	
	0.4*0.3*0.1
	
	*
	
	جعبه










	گروه قطعات اتصالات

	ردیف
	مقدار کل
	واحدبار
در
حامل
	پریود
	وزن
کل(کیلوگرم)
	زمان(دقیقه)
(حمل و نقل داخلی)
	وسیله
(حمل و نقل داخلی)
	مشخصات(تن)
حمل و نقل بیرونی
	وسیله
حمل و نقل بیرونی

	1
	40000
	200
	ماهانه
	98
	10
	دستی
	2
	نیسان

	2
	40000
	200
	ماهانه
	118
	10
	دستی
	2
	نیسان

	3
	13000
	200
	دو ماهه
	20
	5
	دستی
	2
	نیسان

	4
	53000
	100
	هفتگی
	420
	15
	لیفتراک
	5
	کامیونت

	5
	78000
	100
	هفتگی
	945
	20
	لیفتراک
	5
	کامیونت

	6
	13000
	100
	ماهانه
	200
	10
	لیفتراک
	3
	نیسان

	7
	13000
	500
	دو ماهه
	13
	5
	دستی
	3
	نیسان

	8
	13000
	200
	ماهانه
	46
	10
	دستی
	3
	نیسان




	گروه قطعات برقی

	ردیف
	مقدار کل
	واحدبار
در
حامل
	پریود
	وزن
کل(کیلوگرم)
	زمان(دقیقه)
(حمل و نقل داخلی)
	وسیله
(حمل و نقل داخلی)
	مشخصات(تن)
حمل و نقل بیرونی
	وسیله
حمل و نقل بیرونی

	9
	10000
	200
	دوماهانه
	200
	10
	لیفتراک
	5
	کامیونت

	10
	3500
	200
	دو ماهانه
	70
	20
	دستی
	3
	کامیونت

	11
	1200
	200
	ماهانه
	150
	5
	لیفتراک
	3
	کامیونت

	12
	2300
	100
	دوماهه
	50
	15
	دستی
	1
	نیسان

	13
	3600
	100
	دو ماهه
	70
	20
	دستی
	5
	کامیونت

	14
	3500
	100
	ماهانه
	70
	20
	دستی
	3
	کامیونت












	گروه قطعات برقی

	ردیف
	مقدار کل
	واحدبار
در
حامل
	پریود
	وزن
کل(کیلوگرم)
	زمان(دقیقه)
(حمل و نقل داخلی)
	وسیله
(حمل و نقل داخلی)
	مشخصات(تن)
حمل و نقل بیرونی
	وسیله
حمل و نقل بیرونی

	9
	10000
	200
	دوماهانه
	200
	10
	لیفتراک
	5
	کامیونت

	10
	3500
	200
	دو ماهانه
	70
	20
	دستی
	3
	کامیونت

	11
	1200
	200
	ماهانه
	150
	5
	لیفتراک
	3
	کامیونت

	12
	2300
	100
	دوماهه
	50
	15
	دستی
	1
	نیسان

	13
	3600
	100
	دو ماهه
	70
	20
	دستی
	5
	کامیونت

	14
	3500
	100
	ماهانه
	70
	20
	دستی
	3
	کامیونت



	گروه قطعات برقی

	ردیف
	مقدار کل
	واحدبار
در
حامل
	پریود
	وزن
کل(کیلوگرم)
	زمان(دقیقه)
(حمل و نقل داخلی)
	وسیله
(حمل و نقل داخلی)
	مشخصات(تن)
حمل و نقل بیرونی
	وسیله
حمل و نقل بیرونی

	9
	10000
	200
	دوماهانه
	200
	10
	لیفتراک
	5
	کامیونت

	10
	3500
	200
	دو ماهانه
	70
	20
	دستی
	3
	کامیونت

	11
	1200
	200
	ماهانه
	150
	5
	
	3
	کامیونت

	12
	2300
	100
	دوماهه
	50
	15
	دستی
	1
	نیسان

	13
	3600
	100
	دو ماهه
	70
	20
	دستی
	5
	کامیونت

	14
	3500
	100
	ماهانه
	70
	20
	دستی
	3
	کامیونت

	برچسب ها

	ردیف
	مقدار کل
	واحدبار
در
حامل
	پریود
	وزن
کل(کیلوگرم)
	زمان(دقیقه)
(حمل و نقل داخلی)
	وسیله
(حمل و نقل داخلی)
	مشخصات(تن)
حمل و نقل بیرونی
	وسیله
حمل و نقل بیرونی

	15
	13000
	200
	شش ماهه
	120
	10
	 دستی
	1
	نیسان

	16
	13000
	200
	شش ماهه
	120
	15
	دستی
	2
	نیسان

	17
	13000
	200
	شش ماهه
	300
	5
	لیفتراک
	2
	نیسان





	گروه بسته بندی

	ردیف
	مقدار کل
	واحدبار
در
حامل
	پریود
	وزن
کل(کیلوگرم)
	زمان(دقیقه)
(حمل و نقل داخلی)
	وسیله
(حمل و نقل داخلی)
	مشخصات(تن)
حمل و نقل بیرونی
	وسیله
حمل و نقل بیرونی

	31
	13000
	
	سه ماهه
	100
	15
	دستی
	3
	نیسان

	32
	13000
	
	سه ماهه
	200
	10
	لیفتراک
	3
	نیسان

	گروه رنگ ومواد شیمیایی

	ردیف
	مقدار کل
	واحدبار
در
حامل
	پریود
	وزن
کل(کیلوگرم)
	زمان(دقیقه)
(حمل و نقل داخلی)
	وسیله
(حمل و نقل داخلی)
	مشخصات(تن)
حمل و نقل بیرونی
	وسیله
حمل و نقل بیرونی

	33
	13000
	
	سه ماهه
	500
	15
	لیفتراک
	5
	کامیونت

	34
	13000
	
	سه ماهه
	200
	10
	لیفتراک
	3
	نیسان

	35
	13000
	
	سه ماهه
	200
	10
	لیفتراک
	2
	نیسان وانت




	گروه بسته بندی

	ردیف
	مقدار کل
	واحدبار
در
حامل
	پریود
	وزن
کل(کیلوگرم)
	زمان(دقیقه)
(حمل و نقل داخلی)
	وسیله
(حمل و نقل داخلی)
	مشخصات(تن)
حمل و نقل بیرونی
	وسیله
حمل و نقل بیرونی

	31
	13000
	
	سه ماهه
	100
	15
	دستی
	3
	نیسان

	32
	13000
	
	سه ماهه
	200
	10
	لیفتراک
	3
	نیسان











برای محاسبه مقدار کل احتیاج هر قطعه برای تولید یک عدد پایی سازرا در تعداد کل چایی ساز هایی که در یک سال قرار است تولید شود یعنی13000ضرب شده است.
برای محاسبه تعداد واحد بار مقدار کل را بر تعداد در یک واحد بار تقسیم میشود.
مقادیر واحد بار براساس اطلاعات و برآوردهای گرفته شده از شرکت ساحمیر است.
وزن کل از ضرب وزن یک واحد بار در کل تعداد واحدهای بار بدست می آید.
تعداد واحد در حامل و حامل انتخابی با توجه به وزن و ابعاد بارهای حامل در یک دوره سفارش محاسبه و بدست آمده است.
برای نمونه محاسبات پیچ اتصال به صورت زیر است:
احتیاج در هر چایی ساز:3
مقدار کل:
13000عدد=104000×8
تعداد واحد بار:
104عدد=1000÷104000
همچنین برای محاسبه حمل و نقل داخلی فرض بر این است که تخلیه با لیفتراک برای هر پالت یا جعبه حدود3تا10
دقیقه زمان میبرد. بنابراین تخلیه کامل یک کامیونت شامل24تا30پالت ممکن است حدود2تا3ساعت طول بکشد.







-فضای مورد نیازبخش حامل بار قسمت دریافت
در این قسمت مساحت بخش حامل بار قسمت دریافت محاسبه میشود.
محاسبه فضای مورد نیازدریافت شامل2قسمت عمده می باشد. اول آنکه برای هر وسیله نقلیه یک فضای تخلیه بار لازم
است و قسمت دوم شامل ناحیه های مناسب برای دور زدن وسیله نقلیه است.پیرامون محاسبه سکو دریافت،بسته به نوع وسیله نقلیه،
سکو دریافت دارای ابعادی متفاوت است که برای خودروهایی مثل وانت یا نیسان با توجه به تشابه عرضی این دو وسیله یکسان در نظر گرفته میشود
و کامیونت ها نیزمساحت سکو در نظرگرفته شده برابر است.میان این سکوها کمی فضای خالی وجود دارد به گونه ای که هر قسمت مستقل را برابر عرضی5متر در نظر گرفته شده است.فضای دور زدن اما با توجه به بزرگترین وسیله نقلیه های که ممکن است با قسمت دریافت بیاید برآورد میشود؛یعنی طول تریلی هجده چرخ که برابر14متر است، اما به منظور جلوگیری از کمبود فضا تقریًبا 15 متر در نظر گرفته میشود.
	وسیله حمل و نقل
	مساحت وسیله(متر مربع)
	مساخت سکوی دریافت(مترمربع)
	تعداد سکو
	فضای دور زدن(متر مربع)
	مجموع مساحت(متر مربع)

	نیسان
	10-2*5
	2.5
	1
	75
	88

	کامیونت
	18.33-2.35*7.8
	4.5-3*1.5
	2
	75
	98







تعداد سکوهایبخش ارسال و دریافت:
دراین تحلیل هدف تعیین تعداد بهینه سکوهای دریافت و ارسال برای کارخانه است که تنها یک محصول چایی ساز را
تولید میکند. با جمع آوری داده ها درباره انواع کال های ورودی و دفعات ارسال، نوع وسایل نقلیه، زمان تخلیه، نوع بارگیری و تعداد روزهای کاری سال250روز، سه سناریو برای تعیین ظرفیت مورد نیاز سکوها بررسی شده است.
	محصول
	زمان بارگیری
	نوع بارگیری
	نوع خودرو
	تعداد دفعات سالانه

	چایی ساز
	60 دقیقه
	لیفتراک
	کامیونت
	



بنابراین فقط یک سکوی ارسال کافی است.
در رابطه با بخش دریافت:
	گروه
	مدت تخلیه(دقیقه)
	نوع تخلیه
	نوع خودرو
	دفعات سالیانه

	اتصالات
	60
	لیفتراک
	کامیونت
	12

	برچسب ها
	40
	دستی
	نیسان
	6

	تجهیزات مکانیکی
	60
	لیفتراک
	کامیونت
	12

	بسته بندی
	40
	دستی
	نیسان
	6

	قطعات برقی
	60
	لیفتراک
	کامیونت
	12



پس از محاسبه مجموع دریافت به این نتیجه رسید که برای کل دریافت سالانه نیاز به48وسیله نقلیه است.همچنین
هرشیفت کاری برابر260دقیقه است که با در نظرگرفتن میانگین زمان تخلیه که52دقیقه است، در هرسکو، در یک شیفت میتوان حدود9تخلیه در سال انجام داد بنابراین برای تخلیه60وسیله در سال حداقل5سکو برای دریافت نیاز است.
در هرسکو، در یک شیفت میتوان
حدود9تخلیه در سال انجام داد بنابراین برای تخلیه48وسیله در سال حداقل6سکو برای دریافت نیاز است.
	سناریو
	توضیح
	کل
	تعداد سکو ارسال
	تعداد سکو دریافت

	بدترین حالت
	تمام خودروها همزمان برسند
	9
	1
	8

	مدیریت شده
	ورود زمانبندیشده طی سال
	6
	2
	5

	بهینه سازی با سکو رزرو
	اضافه کردنیکسکو رزرو
	6
	2
	5



برای بهینه سازی میتوان برنامه ریزی ورود بارها براساس تقویم مشخص سالانه مشخص باشد و یا برای اغلب کالاها از
لیفتراک استفاده کرد.

-فضای مورد نیازبخش دریافتو ارسال به صورت ادغامی:
فضای کلی بخش ارسال و دریافت به صورت زیر است:
نکته قابل توجه درمورد تعداد اقلام دریافتی این است که35نوع اقلام مختلف دریافت میشود که برای بدست آوردن تعداد
آن از مجموع مقدارکل در فرم دریافت گرفته شده است البته به دلیل ناسازگاری واحدهای اقلام دریافتی فرض بر یکسان واحدها درنظرگرفته شده است.















	ارسال
	دریافت

	تعداد
	
	

	13000
	تعداداقلام
	

	35
	تعداددفعات بارگیری/تخلیه
	--

	
	وزن کل(تن)
	-

	
	حجم کل(متر مکعب)
	-

	
	جمع نفر ساعت
	-

	ارسال
	مساحت متر مربع
	دریافت

	محل محصولات منتظر بسته بندی
	10
	20
	بازکردن و بازرسی بسته

	محل بسته بندی
	30
	30
	درانتظار تحویل به انبار

	انبارقسمت ارسال
	80
	60
	انبارقسمت دریافت

	سکوی بارگیری
	60
	60
	سکوی تخلیه

	محل حامل های بار (محوطه بیرونی)
	90
	40
	محل حامل های بار(محوطه بیرونی)

	راهروها(نصف انبار ارسال)
	40
	30
	راهروها(نصف انبار دریافت)

	محل وسایل حمل و نقل
	20
	40
	محل وسایل حمل و نقل

	قسمت اداری
	10
	10
	قسمت اداری

	جمع
	340
	290
	جمع









	ئاخد باری انبار می شود
	مقداری که انبار می شود
	مقدار دریافت

	ردیف
	ابعاد
	شرح
	مقدار
	اندازه
	نوع
	وزن
	سایر
	حداکثر
	متوسط
	پیش بینی
	فرکانس
	تعداد

	1
	اتصالات
	واشر
	1000
	0.4*0.3*0.1
	جعبه
کارتنی
	5
	*
	
40000
	
19000
	
19000
	یک ماهه
	
10000

	2
	
	مهره قفل‌کن
	1000
	0.4*0.3*0.1
	جعبه
کارتنی
	7
	*
	40000
	19000

	19000

	یک ماهه
	10000


	3
	
	واشر عایق (اسپیر)
	1000
	0.4*0.3*0.1
	جعبه
کارتنی
	5
	*
	13000
	6000

	6000
	دوماهه

	3500


	4
	
	پیچ
اتصال
	1000
	0.4*0.3*0.1
	جعبه
کارتنی
	12
	*
	60000
	30000

	30000
	شش ماهه

	15000


	5
	
	پیچ ساده

	1000
	0.4*0.3*0.1
	جعبه
کارتنی
	12
	*
	78000
	39000

	39000
	شش ماهه

	18000


	6
	
	سوکت مرکزی اتصال برق
	1000
	0.4*0.3*0.1
	جعبه
کارتنی
	15
	*
	13000
	6000

	6000

	سه ماهه

	3500


	7
	
	فنر کلید
	1000
	0.4*0.3*0.1
	جعبه
کارتنی
	10
	*
	13000
	6000

	6000

	سه ماهه

	3500


	8
	
	پین لولایی در پوش
	1000
	0.4*0.3*0.1
	جعبه
کارتنی
	10
	*
	13000
	6000
	6000
	سه ماهه
	3500

	9
	
	مارک مشخصه
	1500
	0.4*0.3*0.1
	جعبه
کارتنی
	4
	*
	10000
	5000
	5000
	دو ماهه
	2500

	10
	
	برچسب مصرف کننده
	1500
	0.4*0.3*0.1
	جعبه
کارتنی
	5
	*
	3500
	1800
	1800
	دو ماهه
	3500

	11
	
	برچسب انرژی
	1500
	0.4*0.3*0.1
	جعبه
کارتنی
	4
	*
	1200
	600
	600
	ماهانه
	3500

	12
	
	دفترچه راهنما
	1500
	0.4*0.3*0.1
	جعبه
کارتنی
	17
	*
	2300
	1100
	1100
	ماهانه
	3500

	13
	
	المنت حرارتی
	1000
	02*0.3*0.1
	جعبه
کارتنی
	25
	*
	3600
	1800
	1800
	دو ماهه
	900

	14
	
	برد کنترل
	1000
	02*0.3*0.1
	جعبه
کارتنی
	25
	*
	3500
	1700
	1700
	ماهانه
	3500

	15
	
	ترموستات
	1000
	02*0.3*0.1
	جعبه
کارتنی
	20
	*
	13000
	6000
	6000
	شش ماهه
	3500

	16
	
	سیم ارت
	200 متر
	02*0.3*0.1
	جعبه
کارتنی
	15
	*
	13000
	6000
	6000
	شش ماهه
	1.500m

	17
	
	دو شاخه برق
	1000
	02*0.3*0.1
	جعبه
کارتنی
	30
	*
	13000
	6000
	6000
	شش ماهه
	3500

	18
	
	بدنه ی کتری 
	
	0.2*0.3*0.4
	جعبه
کارتنی
	25
	*
	13000
	6000
	6000
	ماهانه
	3500

	19
	
	صافی فلزی  قوری
	1500
	0.2*0.3*0.4
	جعبه
کارتنی
	15
	*
	13000
	6000
	6000
	ماهانه
	3500

	20
	
	پایه المنت  
	1500
	0.5*0.4*0.2
	جعبه
کارتنی
	20
	*
	13000
	6000
	6000
	دو ماهه
	3500

	21
	
	صفحه ی اتصال به المنت
	
	0.5*0.4*0.2
	جعبه
کارتنی
	12
	*
	13000
	6000
	6000
	دوماهه
	

	22
	
	دسته ی خارجی
	
	0.5*0.4*0.2
	جعبه
کارتنی
	25
	*
	13000
	6000
	6000
	دو ماهه
	10000

	23
	
	قاب خارجی پایین کتری
	
	0.5*0.4*0.2
	جعبه
کارتنی
	25
	*
	13000
	6000
	6000
	ماهانه
	3500

	24
	
	دوشاخه ی برق2
	
	0.5*0.4*0.2
	جعبه
کارتنی
	15
	*
	13000
	6000
	6000
	ماهانه
	3500

	25
	
	صفحه ی اتصال المنت
	
	0.5*0.4*0.2
	جعبه
کارتنی
	10
	*
	13000
	6000
	6000
	دوماهه
	3500

	26
	
	المنت حرارتی
	
	0.5*0.4*0.2
	جعبه
کارتنی
	15
	*
	13000
	6000
	6000
	دوماهه
	3500

	27
	
	صفخه بالای دسته
	
	0.5*0.4*0.2
	جعبه
کارتنی
	12
	*
	13000
	6000
	6000
	ماهانه
	3500

	28
	
	سلفون
	
	.01 *0.1*0.5
	جعبه
کارتنی
	7
	*
	13000
	6000
	6000
	دوماهه
	3500

	29
	
	پلاستک حباب دار
	
	0.3*0.3*0.1
	جعبه
کارتنی
	5
	*
	13000
	6000
	6000
	ماهانه
	3500

	30
	
	پلاستک بسته بندی
	
	0.2*0.2*0.3
	جعبه
کارتنی
	4
	*
	13000
	6000
	6000.
	دو ماهه
	3500

	31
	
	جعبه ی اصلی
	
	0.1*0.3*0.4
	جعبه
کارتنی
	4
	*
	13000
	6000
	6000
	سه ماهه
	
	3500

	32
	
	چسب بندی
	
	0.1*0.3*0.4
	جعبه کارتنی
	8
	*
	13000
	6000
	6000
	سه ماهه
	3500

	33
	
	ورق گالوانیزه
	
	0.1*0.3*0.4
	
	500
	*
	13000
	6000
	6000
	سه ماهه
	3500

	
	
	رنگ الکترواستاتیک
	
	0.1*0.3*0.4
	
	100
	*
	13000
	6000
	6000
	سه ماهه
	3500

	
	
	لعاب
	
	0.1*0.3*0.4
	
	100
	*
	13000
	6000
	6000
	سه ماهه
	.3500






















انبار مواد اولیه
	ردیف
	شرح
	تعداد باربرنامه ریزی شده
	فصای مورد نظر انبار
	
	

	
	
	
	تعداد لایه
	تعداد در سطح
	مساخت هر سطحm*m
	کل مساحت
	کل حجم
	نقشه با چارچوب
	بار فله
	ملاحظات
	

	1
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	2
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	3
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	4
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	5
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	6
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	7
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	8
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	9
	مارک مشخصه
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	10
	برچسب مصرف کننده
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	11
	برچسب انرژی
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	12
	دفترچه راهنما
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	13
	المنت حرارتی
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	14
	برد کنترل
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	15
	ترموستات
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	16
	سیم ارت
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	17
	دو شاخه برق
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	18
	بدنه ب شیشه ای
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	19
	صافی فلزی
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	20
	پایه المنت
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	21
	صفخه ی اتصال به المنت
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	22
	دسته ی خارجی
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	23
	قاب خارجی
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	24
	دوشاخه ی برق2
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	25
	صفخه ی اتصال المنت
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	26
	المنت حرارتی
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	27
	صفحه ی بالای دسته
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	28
	سلفون
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	29
	پلاستیک حباب دار
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	30
	پلاستیک بسته بندی
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	31
	جعبه ی اصلی
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	32
	چسب بسته بندی
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	33
	ورق گالوانیزه
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	34
	رنگ الکترواستاتیک
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	35
	لعاب
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	
	
	
	
	
	
	
	
	
	



در جدول باال اطالعات الزم برایبرآورد کردن مساحت انبار مواد اولیهو خریدنیذکر شده است.برایتوضیحنحوه محاسبات
به عنوان مثال از قطعه پیچآچاری25×8استفاده میشود.محاسبات مربوط به اینبخش از قسمت (مقدار که انبار میشود) شروع
میشودکه به شرح زیراست:
حداکثر=تعداد کل مورد نیاز+(مصرف روزانه×تعداد روز فرکانس)
تعدادکل مورد نیاز=مصرف روزانه×(فرکانس+ذخیرهاطمینان)
باتوجه به اعداد باال تعداد حداکثر میشود:
حداقلموجودی=مصرف روزانه×نصف روزهایموجود در فرکانس
برایمحاسبه تعداد دریافتی=(تعداد کل کولر×احتیاجهر کولر به قطعه مورد نظر)/تعداد فرکانس ها در طول سال
13000 × 8
4 = 26000
تعدادواحد بار برنامه ریزیشده=مجموع تعداد دریافتیو پیشبینیمقدار انبار شده/مقدار واحد بار
26000 + 56160
1000 = 83
عددحاصل گرد به باال شده است به علت اینکهاگر تعداد بیشترباشد بهتر از ایناست که محصول کم باشد.
برایمحاسبه تعداد الیه ارتفاع انبار3متر در نظر گرفته شده است:
3
0.3 = 10
تعداددر سطح=تعداد واحد بار برنامه ریزیشده÷تعداد الیه
83
10 = 8
عددباال به پایینگرد شده است زیرانمیشوددریکالیهبرایمثال8.3قطعه قرار داد.
مساحتهر سطح=طول×عرض
0.3 × 0.2 = 0.06
کلمساحت=مساحت هر سطح*تعداد در سطح
0.06 × 8 = 0.48
کلحجم=کل مساحت×تعداد الیه
درنهایت مساحت کل انبار مواد اولیه و خریدنی برابرا است با200متر مربع که باید در1.5به دلیل در نظرگرفتن راهرو ضرب شود
بنابراین برآورد مساحت کل انبار مواد اولیه300مترمربع بدست میآید.
[image: ]







	ئاخد باری انبار می شود
	مقداری که انبار می شود
	مقدار دریافت

	ابعاد
	شرح
	مقدار
	اندازه
	نوع
	وزن
	سایر
	حداکثر
	متوسط
	پیش بینی
	فرکانس
	تعداد

	
	کفی کتری
	
	0.3*0.3*0.1
	پالت
	400
	*
	
	
	
	یک ماهه
	
10000

	
	دسته کتری
	
	0.2*0.1*0.1
	سبد
	250
	*
	
	
	
	یک ماهه
	10000


	
	درب کتری
	
	0.2.*0.2*0.05
	سبد
	300
	*
	
	
	
	یک ماهه

	3500


	
	دسته ی قوری
	
	0.2*0.1*0.06
	سبد
	200
	*
	
	
	
	یک ماهه

	15000


	
	درب قوری

	
	0.1*0.1*0.04
	سبد
	150
	*
	
	
	
	یک ماهه

	18000


	
	پایه کنترل
	
	0.2*0.2*0.12
	پالت
	800
	*
	
	
	
	یک ماهه

	3500


	
	بدنه کتری
	
	0.3*0.3*0.4
	پالت
	1500
	*
	
	
	
	یک ماهه

	3500


	
	بدنه ی قوری
	
	0.3*0.3*03
	پالت
	1200
	*
	
	
	
	یک ماهه
	3500






	ردیف
	شرح
	تعداد باربرنامه ریزی شده
	فصای مورد نظر انبار
	
	

	
	
	
	تعداد لایه
	تعداد در سطح
	مساخت هر سطحm*m
	کل مساحت
	کل حجم
	نقشه با چارچوب
	بار فله
	ملاحظات
	

	1
	کفی کتری
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	2
	دسته کتری
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	3
	درب کتری
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	4
	دسته ی قوری
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	درب قوری
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	پایه کنترل
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	بدنه کتری
	
	
	
	
	
	
	
	
	

	
	بدنه ی قوری
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