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 معرفی شرکت:

 

 

 

 

شركت ریزان ف لز طوس در سال  1373 با هدف تأمین و بهبود كیفیت  قطعات خودروهاي داخلي  فعالیت خود را آغاز و شروع به كار نمود . 
در ابتدا این شركت تولید خود را با پوسته دیفرانسیل  ، دیفباكس و كاسه چرخ  پیكان آغاز نمود و در حال حاضر تولیدات این شركت شامل  

 .مجموعه دیفرانسیل پراید ، مجموعه دیفرانسیل روآ ، دنده پلوس و دشلي روآ و دنده برنجي گیربكس پراید مي باشد
 

كارخانه ریزان ف لز طوس در زمیني به مساحت  7000 متر مربع احداث شده و زیر بناهاي ساختماني آن بتدریج افز ایش یافته بطوریكه در حال  
حاضر زیربناي آن به مساحت  5000 متر مربع مي باشد و شامل كارگاههاي تولید ، آزمایشگاه ، انبارها و واحد هاي مدیریت شامل مدیریت  

  .كارخانه ، مهندسي و طراحي تولید و برنامه ریزي ، تحقیق و توسعه ، كنترل كیفیت و انبار مركزي است
 

این شركت از ابتداي تاسیس به منظور در اختیار گرفتن بازار ایران  ، با انتق ال تكنولوژي هاي مربوطه   از شركت هاي خودروسازي مطرح دنیا  
جزو اولین و بزرگترین تولیدكننده ها  در زمینه ي قطعات ف لزي خودرو در ايران بوده و هم اكنون همكاري سازنده اي با خودروسازان برتر  
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 .ایران همچون ایران خودرو و سایپا دارد
 

خط مشي كیفیت : شركت تولیدي ریزان ف لز طوس به عنوان یكي از شركت هاي اصلي در تولید قطعات خودرو همواره تلاش مي نماید ضمن  
جلب رضایت مشتریان خود ، با ارتق اء كیفیت و كنترل هزینه ها ، محصول را در مناسبترین زمان ارائه نماید. در این راستا شركت  به سه هدف  

 اصلي كیفیت مناسب قطعات ، زمان مناسب تأمین و ارائه با قیمت ق ابل رق ابت قطعات مي اندیشد

 

 تولیدات:

شرکت ریزان ف لز طوس از بدو تاسیس تاکنون تولیدات گوناگونی داشته و با شرکت های خودروسازی و مجموعه سازی متنوعی فعالیت نموده  
است و در طول این سال ها بر  تجربیات خود در تولید قطعات مرغوب و با کیفیت افزوده است . ف لذا اکنون با استف اده از تکنولوژی های برتر  

. تولید قطعات  و با بکارگیری مهندسین و مدیران مجرب در زمره پیشگامان صنعت قطعات خودر در ایران می باشد

 
در حال حاضر این شرکت توانایی تولید انواع قطعات خودرو ر ا به صورت فورج گرم و سرد دارا بوده و در زمینه ماشین کاری دقیق قطعات  

  . ، بسیار توانا می باشد
  : از جمله تولیدات جاری این شرکت می توان به موارد ذیل اشاره نمود:

 

 مجموعه دیفرانسیل پراید

 مجموعه دیفرانسیل روآ

 چرخ دنده پلوس و دشلی پراید

 چرخ دنده پلوس و دشلی روآ

 چرخ دنده برنجی گیربکس پراید

 

 کارخانه و خطوط  تولید:
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سالن تولید ، آزمایشگاه ، انبار مصرفی و انبار مواد اولیه ، ابزارسازی و واحدهای مدیریتی   3کارخانه شرکت ریزان ف لز طوس هم اکنون شامل  
مدیریت کارخانه ، مهندسی و طراحی ، تضمین کیفیت ، معاونت تولید ، اداری ، فناوری اطلاعات و ارتباطات ، مالی و ... می باشدشامل    .

 
مترمربع احداث شده که پس از ساخت و سازهای انجام شده هم اکنون زیربنای ساختمانی آن به بیش   7000تمامی کارخانه در زمینی به وسعت  

مترمربع رسیده است 5000از    . 
:ظرفیت تولید خطوط تولید این شرکت هم اکنون به شرح ذیل می باشد  

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

: 

 
 سالیانه 250000     مجموعه دیفرانسیل پراید  
 سالیانه 150000  پوسته دیفرانسیل روآ  
 سالیانه 1400000  دنده هرزگرد و مخروطی پراید  
 سالیانه 480000  دنده هرزگرد و مخروطی روآ  
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 سالیانه 1200000  دنده برنجی گیربکس پراید  

      
      
      
      
      

ابزارآلاتلیست    
محل مورد   تعداد واحد  ردیف نام ابزار کد مشخصات فنی
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 استف اده
mm    ماشنکاری

 نهایی
 GTDH1

7001 
گیج توپی  
 برون رو

1 

mm    ماشینکاری
 نهایی

 GMDH
17001 

گیج  
مخصوص  
 Rکنترل  

2 

mm    ماشینکاری
 نهایی

 KDDM
23002 

کولیس  
 دیجیتال

3 

    PDDH9
001.02 

پوسته و  
دنده های  

 مستر

4 

mm  خان کشی  GHDM 
25001 

گیج  
هزارخاری  

نرو-برو  

5 

mm    ماشینکاری
 نهایی

 GEDM 
23003.

04 

 6 گیج ارتف اع

mm    ماشینکاری
 نهایی

 SADM 
23002.

04 

گیج  
مخصوص  
 ران اوت

7 

mm    ماشینکاری
 نهایی

 PDDM2
3001.0
2 
DHDM
23001.
02.03.0
4 

دسته  
پلوس  
پوسته  
نمونه و  

دنده های  
 مستر

8 

mm    ماشینکاری
 اولیه

 GRDM1
9001 

گیج  
 رینگی

9 

mm    ماشینکاری
 اولیه

 GEDM1
9001 

SADM1
9001 

MEDM
19001 

گیج  
وساعت و  

 مستر

10 

mm  آنیل  DSAZ0
1 

دستگاه  
 سختی سنج

11 
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mm  آنیل  TMAZ0
1 

ترمومتر  
 کوره

12 
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:دنده هرزگرد پرایدخط تولید      

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

هرزگردلیست ماشین آلات دنده    
تعدا
 د

تسهیلات  
 لازم

اسم و مشخصات   کد
 ماشین

 ردیف

 1 گیوتین PRS 05 برق 1
 2 پخ زنی TNC26 برق 1
 3 کوره FUR 07 برق 1
 4 ویبره VIB 01 برق 1
 5 فورج نهایی PRS 12 برق 1
 6 سوراخکاری DRL 24 برق 2
 7 ماشینکاری اولیه TNC38 برق 1

TNC04.TNC0 برق 4
3.TNC30.TNC

43 

ماشینکاری  
 نهایی

8 
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 لیست قطعات
 ردیف نام قطعه طول میل گرد موارد مصرف قطر گرید 
 15 CRM 05 38mm 6000 دنده مخروطیmm 1 میل گرد فولادی 
 15 CRM 05 28.5mm 6000 دنده هرزگردmm 2 میل گرد فولادی 
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PRS07 

PRS17 

PRS15 

VIB0

1 

PRS12 PRS07 

TNC

16 

TNC

12 

TNC

28 

BRC01 

TNC

38 

TNC

29 

TNC

04 

TNC

03 

TNC

30 

محل انبارش قطعات
  

در حال تولید
 

 محل انبارش مواد اولیه

 خط تولید دنده مخروطی

خط تولید دنده
  

هرزگرد
 

DR

L24 

محل  
پیشگرم  
 قطعات

محل انبارش  
قطعات پس از  

محل انبارش   تولید
قطعات پس از  

 تولید

DRL

08 

BRC02 

TNC

36 

TNC

43 

محل استقرار  
قطعات آنیل  

 شده

FUR
07 

FUR
07 

FUR
07 
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(opc)نمودار فرآیند عملیات 

تاریخ صدور:                                                23/1/91تاریخ بازبینی مف اد:  

پراید                                  شماره فنی:   هرزگردنام قطعه یا محصول:دنده    

 

 

 

 

)QCتوسط) .بازرسی مواد اولیه ورودی1  

 کنترل از نظر قطر و کیفیت سطح

 

(PRS 05) .برشکاری مواد اولیه2  

 

.کنترل مواد برشکاری شده )وزن(3  

 

 

)DRL 08) .پخ زنی4  

 

)FUR07 .انیل کردن)5  

       

 

 

میل گرد فولادی با 

 قطر28

DH 

030 

DH 

050 

DH 

050 

DH

080 

DH 

070 

DH

080 

DH

080 

DH 

080 
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)QC  توسط) .بازرسی مواد انیل شده6  

 

)VIB01 .ویبره)7  

 

 

.کنترل قطعات پس از ویبره                        8   

  

 

.پیشگرم کردن و فورج قطعات9  

 

.کنترل قطعات پس از فورج10  

 

).DRL24 .سوراخ کاری)11  

 

 

.کنترل قطعات پس از سوراخکاری12  

 

.ماشین کاری مرحله اول  13  

 

 

.کنترل قطعات ماشین کاری اولیه14  

 

DH

085 

DH 

085 

DH

090 

DH 

130 

DH 

110 

DH 

090 

DH

130 

DH

110 

DH

170 



 

17 
 

.ماشین کاری نهایی15  

 

 DH.کنترل قطعات ماشین کاری نهایی16

170 
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.کنترل محصول نهایی17  

 

.عملیات حرارتی  18  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

DH 

180 

عملیات  
 حرارتی
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 جدول فرآیند عملیات
 تعداد مورد نیاز روزانه:   شماره نقشه:      نام محصول:دیفرانسیل پراید 
 تعداد حفره در ق الب:   شماره قطعه:      دنده هرزگرد پراید نام قطعه: 

ف
ردی

 زمان ابزار ماشین یاتشرح عمل مرحله 
 استاندارد

 ظرفیت
 ماشین

 تعداد
 ماشین

 تعداد
 کارگر

 فضاي
 مورد نیاز

 توضیحات

بازرسی مواد    1
 (QCاولیه)توسط  

      1       12m^2  

برشکاری مواد    2
 اولیه

    1       1       1       3m^2  

کنترل مواد    3
 برشکاری شده

     1       1       1       3m^2  

پخ زنی و کف    4
 تراشی

    1       1       1       3m^2  

       1 آنیل کردن  5
 مخزن

3        3*2m^2  

بازرسی مواد آنیل    6
 (QCشده)توسط  

      1         

       1      1       2m^2 ویبره  7

کنترل قطعات پس    8
 از ویبره

      1         

پیش گرم کردن و    9
 فورج قطعات

    1        1      1       9m^2  

کنترل قطعات پس    10
 از فورج

      1         

          سوراخ کاری  11

کنترل قطعات پس    12
از سوراخ کاری  

 (QRC)توسط  

    1       1      1       2.5m^2  

ماشین کاری مرحله    13
 ی اول

    1       1      1      8m^2  

کنترل فطعات    14
 ماشین کاری اولیه

      1        

      1       3      1      8m^2 ماشین کاری نهایی  15

کنترل قطعات    16
 ماشین کاری نهایی

      1          

کنترل محصول    17
 (QCنهایی)توسط  

      1          
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عملیات حرارتی    18
 قطعات

        

 جدول جریان فرایند عملیات

               مواد           از طریق :    کارگر             زمان تعداد فعالیت 
 ماشین

 صفحه:     2نام کارگاه:
 

-عفریج-وسویم-اجین-تهیه کننده :نیرابادی
 حقیقی

 تایید کننده :
 

 تاریخ :
 نام ماشین :

    نام محصول:دیفرانسیل پراید

    نام مجموعه :

    نام قطعه : دنده هرزگرد پراید

    نام کارگر :

 ملاحظات مسافت زمان وسیله علایم عملیات

 
 

    

انبارش میلگردها برروی جایگاه مواد  
 اولیه

          

           (QCبازرسی)توسط  

انتق ال میلگردهابر روی خرک برای  
 برشکاری

        1m     

           هل دادن وانجام عملیات برشکاری

           انبارش قطعات برشکاری شده در پالت

           بازرسی

           برداشتن قطعات توسط لیفتراک

       33m    حمل توسط لیفتراک

           تخلیه قطعات برش خورده در پالت
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قراردادن  قطعه درون دستگاه و  
 انجام عملیات پخ زنی و کف تراشی

          

برداشتن قطعه توسط  
 اپراتوروقراردادن در پالت

          

           برداشتن قطعه توسط لیفتراک  

         50m    حمل قطعات به سمت کوره

           تخلیه قطعات درون مخرن ها

           تاخیر)تامخرن ها پرشود(

برداشتن مخزن توسط لیفتراک وقرار  
 دادن درکوره

          

           گل گرفتن درب کوره

           انجام عملیات آنیل کردن

           تاخیر

           برداشتن مخزن توسط لیفتراک

         54m    حمل مخزن توسط لیفتراک

           تخلیه مخزن درون پالت

           بازرسی

           تاخیر

برداشتن قطعات وقراردادن آن درون  
 دستگاه ویبره

          

ریختن شامپو دردستگاه وانجام عملیات  
 شست وشو

          
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           تخلیه شامپو وشست وشو باآب

           ریختن شامپووشست وشوی دوباره

           آب کشی وتخلیه وبادگیری

           بازرسی

برداشتن قطعات وقراردادن آنها  
 درفرغون

          

         12m    حمل به وسیله فرغون

           تخلیه قطعات درون پالت

           بازرسی

           بارگیری قطعات جهت پیش گرم کردن

           انجام عملیات پیش گرم

برداشتن قطعات وریختن آن درون  
 سبد

          

قراردادن سبد درون مواد روان  
 کننده

          

           تخلیه سبد درون گاری

          3m    حمل گاری جهت فورج قطعات

قراردادن قطعه درون دستگاه وانجام  
 عملیات فورج نهایی

          

بادگیری قطعه وقراردادن درون  
 پالت

          

           بازرسی
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           برداشتن پالت توسط لیفتراک

          6m    حمل توسط لیفتراک

قراردادن قطعه در دریل وانجام عمل  
 سوراخکاری

          

قطعه وقراردادن آن برروی  برداشتن  
 گاری

          

           بازرسی

        1.5m    انتق ال گاری به محل ماشین کاری اولیه

قراردادن قطعه برروی فیکسچروانجام  
 عملیات ماشین کاری

          

برداشتن قطعه از روی  
 فیکسچروقراردادن روی گاری

          

           بازرسی

         1.5m    به سمت ماشین کاری نهاییحمل گاری  

قراردادن قطعه برروی فیکسچروانجام  
 عملیات ماشین کاری

          

بادگیری قطعه وفیکسچر.قراردادن  
 قطعات روی گاری  

          

           بازرسی

 162    32 9 3 9 3 جمع کل
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 برگ مشاهدات زمان سنجی

قسمت:                    بخش:                   شماره زمان سنجی: 

برشکاریعملیات:  
 

PRS05:ماشین 
 

 وسایل و ابزار:

 صفحه    از

 زمان شروع:
 

 زمان ختم:
 محصول/قطعه:مخروطی و هرزگرد مواداولیه:میلگرد فولادی

 
 شماره نقشه: کیفیت:

رضایینام کارگر:  
 

 شماره کرنومتر:
جعفری-حقیقی-نیرآبادی-ناجی-سنج:موسویزمان    

 
 تاریخ:

      
 

N.T 

 
 

S.T 

 
 

O.T 

 
 

R 

 
 

 شرح اجزای کاری:
 

انتق ال میلگرد ها بر روی جایگاه   112 480 585.98 537.6     
 مواد اولیه

 هل دادن و انجام عملیات برشکاری 112 3.3 4.28 3.69     

 بازرسی 112 240 298.36 268.8     
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 عناصر 1 2 3     
 زمان نرمال 537.6 3.69 268.8     
 درصد ضریب مجاز 0.09 0.16 0.11     
 زمان مجاز        
 زمان استاندارد 585.98 4.28 298.36     

 
 

 

 

 
 

 

 

 
 

 جمع
 
 

 
 متغییر

 
 ثابت

 

 
 

شماره  
 عناصر

 
 
 
 

زمان مجاز  
عناصر  
 کاری

وضعیت   شنوایی
 جوی

خستگی   ایستادن جابجایی
عمومی  
 وپایه

نیازهای  
 شخصی

9 - - - - 4 5 1 
16 5 - - 2 4 5 2 
11 - - - 2 4 5 3 

 -       
        

 الونس های مجاز
وضعیت   شنوایی

 جوی
خستگی   ایستادن جابجایی

عمومی و  
 پایه

نیازهای  
 شخصی

5یا2 6یا58 10   2 4 5 

وستینگهاوس(تعیین ضریب عملکرد )طبق جدول    
 کوشش مهارت ثبات شرایط ضریب عملکرد
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ماشین -نمودار انسان  
 کارگر: کروکی ایستگاه کاری: 

 
 ماشین:

2ماشین   علامت 1ماشین   علامت  2اپراتور   علامت  1اپراتور   علامت   زمان 
انتق ال میلگرد   

ها بر روی  
جایگاه مواد  

 اولیه

لیفتراک  راندن       480 

انجام عملیات     
 برشکاری

 3.3 هل دادن   

 240 بازرسی       

 

 
 

 

 
 
 

 نمودار دست راست وچپ
 

 موضوع نمودار: برشکاری)مخروطی(

112% -0.07 0.01 0.08 0.1 

عملیات   شرح فعالیت های دست چپ
 وبازرسی

 

 حمل

 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر

 

عملیات   ردیف
 وبازرسی

 

 حمل
 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر
 

شرح فعالیت های دست  
 راست

حرکت به سمت میل              حرکت به سمت میل گرد
 گرد

هل دادن میل گرد به سمت  
 دستگاه

             هل دادن میل گرد به
 سمت دستگاه
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 برگ مشاهدات زمان سنجی

 شماره زمان سنجی: بخش:                                     قسمت:        

پخ زنی و کف تراشیعملیات:  
 

TNC29:ماشین 
 

 وسایل و ابزار:

 صفحه    از    

 زمان شروع:
 

 زمان ختم:
مواداولیه:میلگردفولادی      محصول/قطعه:هرزگرد 

 
 شماره نقشه: کیفیت: 

 نام کارگر:خاکباز
 

 شماره کرنومتر:
جعفری-حقیقی-نیرآبادی-ناجی-زمان سنج:موسوی  

 
 تاریخ:

      
 

N.T 

 
 

S.T 

 
 

O.T 

 
 

R 

 
 

 شرح اجزای کاری:
 

لیفتراکبرداشتن قطعات توسط   126 60 82.40 75.6       

 حمل توسط لیفتراک 126 240 329.61 302.4     

 تخلیه قطعات برش خورده درپالت   126 60 82.40 75.6     
 

قراردادن قطعه درون دستگاه و   126 20.77 29.04 26.17     
انجام عملیات پخ زنی و کف  

 تراشی
برداشتن قطعه توسط اپراتورو   126 12.15 16.98 15.30     

 قراردادن در پالت
          

 عناصر 1 2 3 4 5   
 زمان نرمال 75.6 302.4 75.6 26.17 15.30   
 درصد ضریب مجاز 0.09 0.09 0.09 0.11 0.11   
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 زمان مجاز        
 زمان استاندارد 82.40 329.61 82.40 29.04 16.98   

   
 

 جمع
 

 

 
 متغییر

 
 ثابت

 

 
 

شماره  
 عناصر

 
 
 

 
مجاز    زمان

عناصر  
 کاری

وضعیت   شنوایی
 جوی

خستگی   ایستادن جابجایی
عمومی  
 وپایه

نیازهای  
 شخصی

9 - - - - 4 5 1 
9 - - - - 4 5 2 
9 - - - - 4 5 3 

11 - - - 2 4 5 4 
11 - - - 2 4 5 5 

ماشین -نمودار انسان  
 کارگر: کروکی ایستگاه کاری: 

 
 ماشین:

2ماشین   علامت 1ماشین   علامت  2اپراتور   علامت  1اپراتور   علامت   زمان 
برداشتن   

قطعات توسط  
 لیفتراک

 60   هدایت ماشین   

حمل توسط   
 لیفتراک

 240   هدایت ماشین   

تخلیه قطعات   
برش خورده  

 درپالت  
 

 60   هدایت ماشین   
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 نمودار دست راست وچپ
 موضوع نمودار: ماشینکاری اولیه)مخروطی(

 
عملیات   شرح فعالیت های دست چپ

 وبازرسی

 

 حمل

 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر

 

عملیات   ردیف
 وبازرسی

 

 حمل
 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر
 

شرح فعالیت های دست  
 راست

           قطعه ازپالت  برداشتن  
           به سمت فیکسچر 

برداشتن قطعه از روی  
 فیکسچر

           انتظار 

گذاشتن قطعه روی              انتظار

و انجام عملیات     
پخ زنی و کف  

 تراش

قراردادن قطعه     
 درون دستگاه

20.77 

برداشتن         
وقراردادن قطعه  

 در پالت

12.15 

 الونس های مجاز
وضعیت   شنوایی

 جوی
خستگی   ایستادن جابجایی

عمومی و  
 پایه

نیازهای  
 شخصی

5یا2 6یا58 10   2 4 5 
 تعیین ضریب عملکرد )طبق جدول وستینگهاوس(

 کوشش مهارت ثبات شرایط ضریب عملکرد
126% 0.04 0.03 0.11 0.08 
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 فیکسچر
            به سمت پالت

            انداختن درپالت
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 برگ مشاهدات زمان سنجی

 شماره زمان سنجی: بخش:                                     قسمت:        

 عملیات:آنیل کردن
 

FUR07:ماشین 
 

 وسایل و ابزار:

 صفحه    از    

 زمان شروع:
 

 زمان ختم:
مواداولیه:میلگردفولادی      محصول/قطعه:مخروطی و هرزگرد 

 
 شماره نقشه: کیفیت: 

احمدینام کارگر:  
 

کرنومتر:  شماره  
عفریج-حقیقی-نیرآبادی-ناجی-زمان سنج:موسوی  

 
 تاریخ:
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N.T 

 
 

S.T 

 
 
O.T 

 
 

R 

 
 

 شرح اجزای کاری:
 

 برداشتن قطعه توسط لیفتراک 106 300 346.62 318     

 حمل قطعات به سمت کوره 106 300 346.62 318     

هاتخلیه قطعات به سمت مخزن   106 720 831.88 763.2       

 تاخیر 106 1800 2079.72 1908     

برداشتن مخزن توسط لیفتراک و   106 240 238.997 216.24     
 قراردادن درون کوره

 گل گرفتن درب کوره 106 600 705.96 636     

 انجام عملیات آنیل کردن 106 1920 2287.69 2098.8     

 سرد کردن قطعات 106 3600 4159.44 3816     

 تخلیه مخزن ها 106 1800 2270.52 1908     

          

 عناصر 1 2 3 4 5 6 7 8 9
 زمان نرمال 318 318 763.2 1908 216.24 636 2098.8 3816 1908
درصد ضریب   0.09 0.09 0.09 0.09 0.09 0.11 0.09 0.09 0.09

 مجاز
 زمان مجاز         

زمان   346.62 346.62 831.88 2079.72 238.997 705.96 2287.69 4159.44 2270.52
 استاندارد

   
 

 جمع
 

 

 
 متغییر

 
 ثابت

 

 
 

شماره  
 عناصر

 
 
 

 
زمان مجاز  
عناصر  

وضعیت   شنوایی
 جوی

خستگی   ایستادن جابجایی
عمومی  
 وپایه

نیازهای  
 شخصی
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 کاری 1 5 4 - - - - 9
9 - - - - 4 5 2 
9 - - - - 4 5 3 
9 - - - - 4 5 4 
9 - - - - 4 5 5 

11 - - - 2 4 5 6 
9 - - - - 4 5 7 
9 - - - - 4 5 8 

19 - 10 - - 4 5 9 

 الونس های مجاز
وضعیت   شنوایی

 جوی
خستگی   ایستادن جابجایی

عمومی و  
 پایه

نیازهای  
 شخصی

5یا2 6یا58 10   2 4 5 
 تعیین ضریب عملکرد )طبق جدول وستینگهاوس(

 کوشش مهارت ثبات شرایط ضریب عملکرد
106% -0.03 -0.02 0.03 0.08 

ماشین -نمودار انسان  
 کارگر: کروکی ایستگاه کاری: 

 
 ماشین:

2ماشین   علامت 1ماشین   علامت  2اپراتور   علامت  1اپراتور   علامت   زمان 
برداشتن قطعه   

 توسط لیفتراک
 300   راندن لیفتراک   

حمل قطعات به   
 سمت کوره

 300   راندن لیفتراک   

تخلیه قطعات به   
 سمت مخزن ها

 720   راندن لیفتراک   
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برداشتن مخزن   
توسط لیفتراک  
و قراردادن  
 درون کوره

 240   راندن لیفتراک   

گل گرفتن درب         
 کوره

600 

انجام عملیات     
 آنیل کردن

    1920 
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مشاهدات زمان سنجیبرگ    

 شماره زمان سنجی: بخش:                                     قسمت:        

 عملیات:ویبره
 

VIB01:ماشین 
 

 وسایل و ابزار:

 صفحه    از    

 زمان شروع:
 

 زمان ختم:
مواداولیه:میلگردفولادی      محصول/قطعه: مخروطی و هرزگرد 

 
 شماره نقشه: کیفیت: 

کارگر:اسماعیلینام    
 

 شماره کرنومتر:
جعفری-حقیقی-نیرآبادی-ناجی-زمان سنج:موسوی  

 
 تاریخ:

      
 

N.T 

 
 

S.T 

 
 
O.T 

 
 

R 

 
 

 شرح اجزای کاری:
 

 برداشتن مخزن توسط لیفتراک 114 240 298.22 273.6     

 حمل مخزن توسط لیفتراک 114 300 372.78 342     

 تخلیه مخزن درون پالت 114 600 745.56 684     

 بازرسی 114 60 74.55 68.4     

 تاخیر 114 120 1491.12 1368     

برداشن قطعات و قراردادن ان   114 90 1138.86 1026     
درون دستگاه ویبره و شست و  

 شو
ریختن شامپو در دستگاه و انجام   114 3690 5694.3 5130     

 عملیات شست و شو
اب کشی،تخلیه ،بادگیری   114 180 2277.72 20525     

 وبازرسی
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 عناصر 1 2 3 4 5 6 7 8
 زمان نرمال 273.6 342 684 68.4 1368 1026 5130 20525
 درصد ضریب مجاز 0.09 0.09 0.09 0.09 0.09 0.11 0.11 0.11

 زمان مجاز        
 زمان استاندارد 298.22 372.78 745.56 74.55 1491.12 1138.86 5694.3 2277.72

 

 تعیین ضریب عملکرد )طبق جدول وستینگهاوس(
 کوشش مهارت ثبات شرایط ضریب عملکرد

114% 0.02 0.01 0.06 0.056 

   
 

 جمع
 

 

 
 متغییر

 
 ثابت

 

 
 
شماره  
 عناصر

 
 
 

 
زمان  
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وضعیت   شنوایی
 جوی

خستگی   ایستادن جابجایی
عمومی  
 وپایه

نیازهای  
 شخصی

9 - - - - 4 5 1 
9 - - - - 4 5 2 
9 - - - - 4 5 3 
9 - - - - 4 5 4 
9 - - - - 4 5 5 
11 - - - 2 4 5 6 
11 - - - 2 4 5 7 
11 - - - 2 4 5 8 

 الونس های مجاز
وضعیت   شنوایی

 جوی
خستگی   ایستادن جابجایی

عمومی و  
 پایه

نیازهای  
 شخصی

5یا2 6یا58 10   2 4 5 
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 نمودار دست راست وچپ
 موضوع نمودار: ماشینکاری اولیه)مخروطی(

عملیات   شرح فعالیت های دست چپ
 وبازرسی

 

 حمل

 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر

 

عملیات   ردیف
 وبازرسی

 

 حمل
 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر
 

شرح فعالیت های دست  
 راست

برداشتن قطعات توسط              برداشتن قطعات توسط بیل
 بیل

           به سمت شیر شامپو 
           باز کردن شیر شامپو 
           تاخیر 
           بازکردن شیر تخلیه 
           
           
           
           
           

ماشین -نمودار انسان  
 کارگر: کروکی ایستگاه کاری: 

 
 ماشین:

2ماشین   علامت 1ماشین   علامت  2اپراتور   علامت  1اپراتور   علامت   زمان 
برداشتن مخزن   

 توسط لیفتراک
راندن     

 لیفتراک
  240 

حمل مخزن توسط   
 لیفتراک

راندن     
 لیفتراک

  300 

تخلیه مخزن درون   
 پالت

راندن     
 لیفتراک

  600 

 60 بازرسی       

برداشن قطعات و         
قراردادن ان  
درون دستگاه  
ویبره و شست و  

 شو

120 

اب کشی،تخلیه         
،بادگیری  
 وبازرسی

90 
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 برگ مشاهدات زمان سنجی

 شماره زمان سنجی: بخش:                                     قسمت:        

 عملیات:پیش گرم کردن
 

 ماشین:
 

 وسایل و ابزار:

 صفحه    از    

 زمان شروع:
 

 زمان ختم:
مواداولیه:میلگرد فولادی     مخروطی و هرزگردمحصول/قطعه:   

 
 شماره نقشه: کیفیت: 

 نام کارگر:کاووسی
 

 شماره کرنومتر:
عفریج-حقیقی-نیرآبادی-ناجی-زمان سنج:موسوی  

 
 تاریخ:

      
 

N.T 

 
 

S.T 

 
 

O.T 

 
 

R 

 
 

 شرح اجزای کاری:
 

 حمل به وسیله فرغون   112 23.3 44.09 26.09     

تخلیه قطعات درون پالت و   112 180 223.77 201.6     
بادگیری قطعات جهت پیشگرم  

 کردن و بازرسی
 انجام عملیات پیشگرم   112 2700 3356.6 3024     

برداشتن قطعات و رسختن آن درون   112 29.41 39.80 32.9     
درون مواد  سبد و قراردادن سبد  

 روان کننده
 تخلیه سبد درون گاری 112 7.40 9.19 8.28     
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 عناصر 1 2 3 4 5   
 زمان نرمال 26.09 201.6 3024 32.9 8.28   
 درصد ضریب مجاز 0.69 0.11 0.11 0.21 0.11   
 زمان مجاز        
 زمان استاندارد 44.09 223.77 3356.56 39.80 9.19   

 

   
 

 جمع
 

 

 
 متغییر

 
 ثابت

 

 
 

شماره  
 عناصر

 
 
 

 
زمان مجاز  
عناصر  
 کاری

وضعیت   شنوایی
 جوی

خستگی   ایستادن جابجایی
عمومی  
 وپایه

نیازهای  
 شخصی

69 - - 58 2 4 5 1 
11 - - - 2 4 5 2 
11 - - _ 2 4 5 3 
21 - 10 _ 2 4 5 4 
11 - - _ 2 4 5 5 

 الونس های مجاز
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 نمودار دست راست وچپ
پیش گرمموضوع نمودار:   

عملیات   شرح فعالیت های دست چپ نگه   حمل عملیات   ردیف تاخیر نگه   حمل شرح فعالیت های دست   تاخیر

وضعیت   شنوایی
 جوی

خستگی   ایستادن جابجایی
عمومی و  

 پایه

نیازهای  
 شخصی

5یا2 6یا58 10   2 4 5 

 تعیین ضریب عملکرد )طبق جدول وستینگهاوس(
 

 کوشش مهارت ثبات شرایط ضریب عملکرد
ماشین-نمودار انسان 0.08 0.06 0.01 0.03 112%  

  کروکی ایستگاه کاری:  
 کارگر:

 
 ماشین:

 زمان فعالیت اپراتور علامت فعالیت ماشین علامت
 23.3 حمل به وسیله فرغون   

تخلیه قطعات درون پالت و بادگیری قطعات     
 جهت پیشگرم کردن و بازرسی

180 

 2700   انجام عملیات پیشگرم 

برداشتن قطعات و رسختن آن درون سبد و     
کنندهقراردادن سبد درون مواد روان    

29.41 

 7.40 تخلیه سبد درون گاری   
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 وبازرسی

 
 

 داشتن

 
 

 وبازرسی
 

 داشتن 
 

 راست 

 برداشتن قطعات با بیل            برداشتن قطعات با بیل
به سمت وسیله گرم              به سمت وسیله گرم کننده

 کننده
برداشتن قطعات از روی  

 وسیله گرم کننده
             برداشتن قطعات از روی

 وسیله گرم کننده
به سمت مواد روان              به سمت مواد روان کننده

 کننده
فرو بردن سبد درون مواد  

 روان کننده
             فرو بردن سبد قطعات

 درون مواد روان کننده
 خارج کردن قطعات            خارج کردن قطعات

           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           
           

 

 

سنجیبرگ مشاهدات زمان    

 شماره زمان سنجی: بخش:                                     قسمت:        

فورج نهایی هرزگردعملیات:  
 

PRS07:ماشین 
 

 وسایل و ابزار:

 صفحه    از    

 زمان شروع:
 

 زمان ختم:
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مواداولیه:میلگردفولادی      محصول/قطعه:دنده هرزگرد 
 

 شماره نقشه: کیفیت: 

محمدینام کارگر:  
 

 شماره کرنومتر:
جعفری-حقیقی--نیرآبادی-ناجی-زمان سنج:موسوی  

 
 تاریخ:

      
 

N.T 

 
 

S.T 

 
 

O.T 

 
 

R 

 
 

 شرح اجزای کاری:
 

 حمل گاری جهت فورج قطعات 117 10.07 19.67 11.78     

قرار دادن قطعه درون دستگاه و   117 10.49 14.94 12.27     
 انجام عملیات فورج نهایی

بادگیری قطعه وقرار دادن درون   117 7.49 10.76 8.76     
 پالت

 بازرسی 117 3.21 4.53 3.75     

          

 عناصر 1 2 3 4    
 زمان نرمال 11.78 12.27 8.76 3.75    
 درصد ضریب مجاز 0.67 0.21 0.23 0.21    
 زمان مجاز        
استانداردزمان   19.67 14.94 10.76 4.53      
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 جمع
 

 

 
 متغییر

 
 ثابت

 

 
 

شماره  
 عناصر

 
 
 

 
زمان مجاز  
عناصر  
 کاری

وضعیت   شنوایی
 جوی

خستگی   ایستادن جابجایی
عمومی  
 وپایه

نیازهای  
 شخصی

67 - - 58 - 4 5 1 
21 - 10 - 2 4 5 2 
23 2 10 - 2 4 5 3 
21 - 10 - 2 4 5 4 

        

مجازالونس های    
وضعیت   شنوایی

 جوی
خستگی   ایستادن جابجایی

عمومی و  
 پایه

نیازهای  
 شخصی

5یا2 6یا58 10   2 4 5 

 تعیین ضریب عملکرد )طبق جدول وستینگهاوس(
 کوشش مهارت ثبات شرایط ضریب عملکرد

117% 0 0.01 0.08 0.08 

ماشین-نمودار انسان  
  

 کروکی ایستگاه کاری:
 

 کارگر:
 

 ماشین:

 زمان فعالیت اپراتور علامت فعالیت ماشین علامت
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 نمودار دست راست وچپ
 موضوع نمودار: ماشینکاری اولیه)هرزگرد(

 10.07 حمل گاری جهت فورج قطعات   

 10.49   انجام عملیات فورج نهایی 

 7.49 بادگیری قطعه وقرار دادن درون پالت   

 3.21 بازرسی   
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فعالیت های دست چپشرح   عملیات   
 وبازرسی

 

 حمل

 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر

 

عملیات   ردیف
 وبازرسی

 

 حمل
 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر
 

شرح فعالیت های دست  
 راست

 باز کردن در            برداشتن قطعه جدید
برداشتن قطعه از روی              به سمت فیکسچر

 فیکسچر
گذاشتن قطعه بر روی  

 فیکسچر
           بستن در 

            زدن کلید

           به سمت بازرسی 
 بازرسی            بازرسی

           به سمت گاری 
             گذاشتن قطعه بر روی

 گاری
           

 برگ مشاهدات زمان سنجی

 شماره زمان سنجی: بخش:                                     قسمت:        

سوراخ کاریعملیات:  
 

DRL24:ماشین 
 

 وسایل و ابزار:

 صفحه    از    

 زمان شروع:
 

 زمان ختم:
مواداولیه:میلگردفولادی      محصول/قطعه:هرزگرد 

 
 شماره نقشه: کیفیت: 

باغباننام کارگر:  
 

 شماره کرنومتر:
جعفری-حقیقی-نیرآبادی-ناجی-زمان سنج:موسوی  

 
 تاریخ:

      
 

N.T 

 
 

S.T 

 
 

O.T 

 
 

R 

 
 

 شرح اجزای کاری:
 

 برداشتن پالت توسط لیفتراک 128 61.32 85.55 78.48     

 حمل توسط لیفتراک 128 308.94 431.02 395.44     

     4820.73 5351. قراردادن قطعه در دریل   128 3766.2 
 وانجام عمل سوراخکاری

ان    برداشتن قطعه و قراردادن 128 229.9 325.68 293.37     
 برروی گاری

 بازرسی 128 273 387.88 349.44     
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 عناصر 1 2 3 4 5   
 زمان نرمال 78.48 395.44 4820.73 293.37 349.44   
 درصد ضریب مجاز 0.09 0.09 0.11 0.11 0.11   
 زمان مجاز        
 زمان استاندارد 85.55 431.02 5351 325.68 387.88   

 

   
 

 جمع
 

 

 
 متغییر

 
 ثابت

 

 
 

شماره  
 عناصر

 
 
 

 
زمان مجاز  
عناصر  
 کاری

وضعیت   شنوایی
 جوی

خستگی   ایستادن جابجایی
عمومی  
 وپایه

نیازهای  
 شخصی

9 - - - - 4 5 1 
9 - - - - 4 5 2 

11 - - - 2 4 5 3 
11 - - - 2 4 5 4 
 الونس های مجاز 5 5 4 2 - - - 11

وضعیت   شنوایی
 جوی

خستگی   ایستادن جابجایی
عمومی و  

نیازهای  
 شخصی
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ماشین -نمودار انسان  

 کارگر: کروکی ایستگاه کاری: 
 

 ماشین:

2ماشین   علامت 1ماشین   علامت  2اپراتور   علامت  1اپراتور   علامت   زمان 
برداشتن پالت   

 توسط لیفتراک
 61.32   هدایت ماشین   

حمل توسط   
 لیفتراک

 308.94   هدایت ماشین   

وانجام عمل     
 سوراخکاری

قراردادن قطعه     
 در دریل

61.32 

برداشتن قطعه و         
  قراردادن ان
 برروی گاری

229.9 

 273 بازرسی       

 

 

 

 
 

 

 

 پایه

5یا2 6یا58 10   2 4 5 

 تعیین ضریب عملکرد )طبق جدول وستینگهاوس(
 کوشش مهارت ثبات شرایط ضریب عملکرد

128% 0.04 0.03 0.11 0.1 
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 نمودار دست راست وچپ
(سوراخ کاری )هرزگردموضوع نمودار   

عملیات   شرح فعالیت های دست چپ
 وبازرسی

 

 حمل

 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر

 

عملیات   ردیف
 وبازرسی

 

 حمل
 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر
 

شرح فعالیت های دست  
 راست

 بازکردن اهرم            به سمت دریل
            برداشتن قطعه از روی دریل
           برداشتن قطعه از جعبه 

گذاشتن قطعه روی              انتظار
 دریل

           بستن اهرم 
            به سمت خود

 بازرسی            بازرسی
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 برگ مشاهدات زمان سنجی

قسمت:        بخش:                               شماره زمان سنجی: 

ماشینکاری اولیهعملیات:  
 

TNC38:ماشین 
 

 وسایل و ابزار:

 صفحه    از

 زمان شروع:
 

 زمان ختم:
 محصول/قطعه:هرزگرد مواداولیه:میلگردفولادی

 
 شماره نقشه: کیفیت:

 نام کارگر:دشت بیاض
 

 شماره کرنومتر:
جعفری-حقیقی-نیرابادی-ناجی-سنج:موسویزمان    

 
 تاریخ:

      
 

N.T 

 
 

S.T 

 
 

O.T 

 
 

R 

 
 

 شرح اجزای کاری:
 

 انتق ال گاری به محل ماشینکاری اولیه 120 23.33 78.87 46.67     

قراردادن قطعه بر روی فیکسچرو   120 17.05 22.71 20.46     
 انجام عملیات ماشینکاری

برداشتن قطعه از روی   120 4.16 5.53 4.99     
 فیکسچروقراردادن روی گاری

 بازرسی 120 15.17 20.20 18.20     

          

 عناصر 1 2 3 4    
 زمان نرمال 46.67 20.46 4.99 18.20    
 درصد ضریب مجاز 0.69 0.11 0.11 0.11    
 زمان مجاز        
استانداردزمان   78.87 22.71 5.53 20.20      
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ماشین-نمودار انسان  
  کروکی ایستگاه کاری: 

 کارگر:
 

 ماشین:

 
 

 جمع
 
 

 
 متغییر

 
 ثابت

 

 
 

شماره  
 عناصر

 
 
 
 

زمان مجاز  
عناصر  
 کاری

وضعیت   شنوایی
 جوی

خستگی   ایستادن جابجایی
عمومی  
 وپایه

نیازهای  
 شخصی

69 - - 58 2 4 5 1 
11 - - - 2 4 5 2 
11 - - - 2 4 5 3 
11 - - - 2 4 5 4 

 - - -     

 الونس های مجاز
وضعیت   شنوایی

 جوی
خستگی   ایستادن جابجایی

عمومی و  
 پایه

نیازهای  
 شخصی

5یا2 6یا58 10   2 4 5 

 تعیین ضریب عملکرد )طبق جدول وستینگهاوس(
 کوشش مهارت ثبات شرایط ضریب عملکرد

120% 0.04 0.03 0.08 0.05 
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 زمان فعالیت اپراتور علامت فعالیت ماشین علامت
 23.33 انتق ال گاری به محل ماشینکاری اولیه   

 17.05   انجام عملیات ماشینکاری 

برداشتن قطعه از روی فیکسچروقراردادن روی     
 گاری

4.16 

 15.17 بازرسی   

 

 

 

 

 نمودار دست راست وچپ
اولیه)هرزگرد(موضوع نمودار: ماشینکاری    

عملیات   شرح فعالیت های دست چپ
 وبازرسی

نگه   حمل
 داشتن

عملیات   ردیف تاخیر
 وبازرسی

 حمل
 

نگه  
 داشتن

 تاخیر
 

شرح فعالیت های دست  
 راست
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 باز کردن در            برداشتن قطعه جدید
برداشتن قطعه از روی              به سمت فیکسچر

 فیکسچر
بر روی  گذاشتن قطعه  
 فیکسچر

           بستن در 

            زدن کلید

           به سمت بازرسی 
 بازرسی            بازرسی

           به سمت گاری 
             گذاشتن قطعه بر روی

 گاری
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 برگ مشاهدات زمان سنجی

 شماره زمان سنجی: بخش:                                     قسمت:

 عملیات:ماشین کاری نهایی
 

TNC04:ماشین 
 

 وسایل و ابزار:

 صفحه    از

 زمان شروع:
 

 زمان ختم:
 محصول/قطعه:هرزگرد مواداولیه:میلگردفولادی

 
 شماره نقشه: کیفیت:

اسماعیلینام کارگر:  
 

 شماره کرنومتر:
جعفری-حقیقی-نیرابادی-ناجی-زمان سنج:موسوی  

 
 تاریخ:

      
 

N.T 

 
 

S.T 

 
 

O.T 

 
 

R 

 
 

 شرح اجزای کاری:
 

حمل گاری به سمت ماشین کاری   117 23.57 46.59 27.57     
 نهایی

قراردادن قطعه برروی فیکسچرو   117 51.10 110.61 99.65     
 انجام عملیات ماشین کاری

 بادگیری قطعه و فیکسچر 117 12.07 26.14 23.55     

 قراردادن قطعه روی گاری 117 5.03 10.88 9.81     

 بازرسی 117 9.48 20.51 18.48     

          

 عناصر 1 2 3 4 5   
 زمان نرمال 27.57 99.65 23.55 9.81 18.48   
درصد ضریب   0.69 0.11 0.11 0.11 0.11   

 مجاز
 زمان مجاز        
 زمان استاندارد 46.59 101.61 26.14 10.88 20.51   
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 جمع
 
 

 
 متغییر

 
 ثابت

 

 
 

شماره  
 عناصر

 
 
 
 

زمان مجاز  
عناصر  
 کاری

وضعیت   شنوایی
 جوی

خستگی   ایستادن جابجایی
عمومی  
 وپایه

نیازهای  
 شخصی

69 - - 58 2 4 5 1 
11 - - - 2 4 5 2 
11 - - - 2 4 5 3 
11 - - - 2 4 5 4 
11 - - - 2 4 5 5 

عملکرد )طبق جدول وستینگهاوس(تعیین ضریب    
 کوشش مهارت ثبات شرایط ضریب عملکرد

117% 0.04 0.03 0.08 0.02 

 الونس های مجاز
وضعیت   شنوایی

 جوی
خستگی   ایستادن جابجایی

عمومی و  
 پایه

نیازهای  
 شخصی

5یا2 6یا58 10   2 4 5 

ماشین-نمودار انسان  
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 نمودار دست راست وچپ
ماشینکاری نهایی)هرزگرد(موضوع نمودار:   

عملیات   شرح فعالیت های دست چپ
 وبازرسی

 

 حمل

 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر

 

عملیات   ردیف
 وبازرسی

 

 حمل
 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر
 

شرح فعالیت های دست  
 راست

           برداشتن قطعه 
           بازکردن درب 

            بادگیری فیکسچر
برداشتن قطعه از روی  

 فیکسچر
           

             گذاشتن قطعه روی
 فیکسچر

            بستن درب
           زدن کلید 

  کروکی ایستگاه کاری: 
 کارگر:

 
 ماشین:

 زمان فعالیت اپراتور علامت فعالیت ماشین علامت
 23.57 حمل گاری به سمت ماشین کاری نهایی   

 51.10   انجام عملیات ماشین کاری 

 12.07 بادگیری قطعه و فیکسچر   

 5.03 قراردادن قطعه روی گاری   

 9.48 بازرسی   
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           بادگیری قطعه 
           به سمت بازرسی 

 بازرسی            بازرسی
           
           
           
           
           
           
           

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

:خط  تولید دنده مخروطی  
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(opc)نمودار فرآیند عملیات 

صدور:تاریخ                                                  23/1/91تاریخ بازبینی مف اد:  

 نام قطعه یا محصول:دنده مخروطی پراید                                  شماره فنی: 

 لیست ماشین آلات دنده مخروطی
تعدا
 د

تسهیلات  
 لازم

اسم و مشخصات   کد
 ماشین

 ردیف

 1 گیوتین PRS 05 برق 1
 2 پخ زنی DRLO8 برق 1
 3 فورج اولیه PRS17.PRS15 برق 2
 4 کوره FUR 07 برق 1
 5 ویبره VIB 01 برق 1
 6 فورج نهایی PRS 07 برق 1
 7 سوراخکاری DRL 24 برق 2
TNC12.TNC1 برق 2

6 
 8 ماشینکاری اولیه

TNC28.TNC3 برق 2
6 

ماشینکاری  
 نهایی

9 

BRC02.BRC0 برق 2
1 

 10 خان کشی

میل گرد فولادی با 

38قطر  
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)QCتوسط) .بازرسی مواد اولیه ورودی1  

 کنترل از نظر قطر و کیفیت سطح

 

(PRS 05) .برشکاری مواد اولیه2  

 

.کنترل مواد برشکاری شده )وزن(3  

 

 

)DRL 08) .پخ زنی4  

 

)PRS15)5.فورج مرحله اول 

 

 6.کنترل قطعات فورج شده

 

 

)FUR07(7.آنیل کردن 

 

 

DM 

090 

DM 

090 

DM

110 
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 8.بازرسی پس از آنیل کردن

  

(VIB01(9.ویبره 

 

 

 10.کنترل پس از ویبره

 

 

 11.پیش گرم کردن قطعات وفورج نهایی

 

 12.کنترل قطعات پس از فورج نهایی

 

 

(DRL124 .سوراخکاری)13  

 

 14.کنترل قطعات پس ازسوراخکاری

 

 

(TNC16)CNC15.ماشینکاری اولیه یاتراش با 

 

 16.بازرسی پس از ماشینکاری اولیه

DM

170 

DM

150 

DM

130 

DM 

130 

DM 

170 

DM 

150 

DM 

110 

DM

190 

DM 

190 
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 17.ماشینکاری نهایی 

 

 

.بازرسی ماشینکاری نهایی18  

 

 

(BRC02(19.خان کشی 

 

 20.بازرسی پس ازخان کشی

 

 

 21.کنترل محصولات نهایی

 

 

.عملیات حرارتی22  

 

 

 

 

 

 

 

DM

280 

عملیات 

 حرارتی

DM

280 

DM

250 

DM 

230 

DM 

230 

DM 

260 

DM 

250 
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 عملیاتجدول فرآیند  
 تعداد مورد نیاز روزانه:   شماره نقشه:       نام محصول:دیفرانسیل پراید 
 تعداد حفره در ق الب:    شماره قطعه:      دنده مخروطی پراید نام قطعه: 

ف
ردی

 ابزار ماشین یاتشرح عمل مرحله 
 

 زمان
 استاندارد

 ظرفیت
 ماشین

 تعداد
 ماشین

 تعداد
 کارگر

 فضاي
مورد  
 نیاز

 توضیحات

بازرسی مواد اولیه   اول 1
 (QCورودی)توسط   

      1 12m^
2 

 

      1 1 1 3m^2 برشکاری مواد اولیه دوم 2

       1 1 1 3m^2 کنترل مواد برشکاری شده سوم 3

      1 1 1 1m^2 پخ زنی چهارم 4

^    1 1 1 0.5m سنگ زنی پنجم 5
2 

 

      1 2 1 6m^2 فورج مرحله ی اول ششم 6

 کنترل قطعات فورج شده هفتم 7
 

      1   

        1 آنیل کردن هشتم 8
 مخزن

3 1 3*2m^
2 

 

کنترل کردن قطعات پس از   نهم 9
 آنیل کردن

      1   

      1 1 1 2m^2 ویبره دهم 10

        1  کنترل پس از ویبره  11

پیش گرم کردن قطعات و    12
 فورج نهایی

    1 1 1   

از فورج    کنترل قطعات پس  13
 نهایی

      1   

^    1 1 1 2.5m سوراخ کاری  14
2 

 

کنترل قطعات پس از سوراخ    15
 کاری

      1   

ماشین کاری مرحله ی اول یا    16
 CNCتراش با  

    1 1 1 8m^2  

کنترل قطعات ماشین کاری    17
 اولیه

      1   

      1 3 1 8m^2 ماشین کاری نهایی  18
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پس از ماشین  کنترل قطعات    19
 کاری نهایی

      1   

      1 2 1 3m^2 خان کشی  20

کنترل قطعات پس از خان    21
 کشی

      1   

کنترل محصول نهایی)توسط    22
QC ) 

      1   

          عملیات حرارتی قطعات  23
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 جدول جریان فرایند عملیات

                مواد            از طریق :    کارگر           زمان تعداد فعالیت 
 ماشین

 صفحه:      2نام کارگاه:
 

-عفریج-وسویم-یرابادین-ناجی:تهیه کننده
 حقیقی

 تایید کننده :
 

 تاریخ :
 نام ماشین :

    نام محصول:دیفرانسیل پراید

    نام مجموعه :

    نام قطعه : دنده مخروطی پراید

    نام کارگر :

 ملاحظات مسافت زمان وسیله علایم عملیات

 
 

    

انبارش میلگردها برروی جایگاه مواد  
 اولیه

          

           (QCبازرسی)توسط  

انتق ال میلگردهابر روی خرک برای  
 برشکاری

        1m     

           هل دادن وانجام عملیات برشکاری

انبارش قطعات برشکاری شده در  
 پالت

          

           بازرسی

           برداشتن قطعات توسط لیفتراک

       36m    حمل توسط لیفتراک

           تخلیه قطعات برش خورده در پالت

قراردادن  قطعه داخل دستگاه  
 وانجام عملیات پخ زنی  

          

برداشتن قطعه توسط  
 اپراتوروقراردادن در پالت

          
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ازپالت وانجام عملیات  برداشتن قطعه  
 سنگ زنی

          

           قراردادن قطعه درپالت

           برداشتن قطعات توسط لیفتراک

حمل توسط لیفتراک به سمت فورج  
 اولیه

        45m    

           خالی کردن قطعات درپالت

برداشتن قطعه توسط اپراتوروانجام  
 عملیات فورج

          

           درپالت  قراردادن

           بازرسی

           برداشتن قطعه توسط لیفتراک  

         20m    حمل قطعات به سمت کوره

           تخلیه قطعات درون مخرن ها

           تاخیر)تامخرن ها پرشود(

برداشتن مخزن توسط لیفتراک وقرار  
 دادن درکوره

          

           گل گرفتن درب کوره

           انجام عملیات آنیل کردن

           تاخیر

           برداشتن مخزن توسط لیفتراک
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         54m    حمل مخزن توسط لیفتراک

           تخلیه مخزن درون پالت

           بازرسی

           تاخیر

برداشتن قطعات وقراردادن آن  
 درون دستگاه ویبره

          

ریختن شامپو دردستگاه وانجام  
 عملیات شست وشو

          

           تخلیه شامپو وشست وشو باآب

           ریختن شامپووشست وشوی دوباره

           آب کشی وتخلیه وبادگیری

           بازرسی

برداشتن قطعات وقراردادن آنها  
 درفرغون

          

         12m    حمل به وسیله فرغون

           تخلیه قطعات درون پالت

           بازرسی

بادگیری قطعات جهت پیش گرم  
 کردن

          

           انجام عملیات پیش گرم

برداشتن قطعات وریختن آن درون  
 سبد

          
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قراردادن سبد درون مواد روان  
 کننده

          

           تخلیه سبد درون گاری

          3m    گاری جهت فورج قطعاتحمل  

قراردادن قطعه درون دستگاه  
وانجام عملیات فورج نهایی  

 وکدگذاری

          

بادگیری قطعه وقراردادن درون  
 پالت

          

           بازرسی

انتق ال پالت به محل دستگاه  
 سوراخکاری

        1.5m    

قراردادن قطعه در دریل وانجام عمل  
 سوراخکاری

          

برداشتن قطعه وقراردادن آن برروی  
 گاری

          

           بازرسی

         1.5m    انتق ال گاری به محل ماشین کاری اولیه

قراردادن قطعه برروی فیکسچروانجام  
 عملیات ماشین کاری

          

برداشتن قطعه از روی  
 فیکسچروقراردادن روی گاری

          

           بازرسی

حمل گاری به سمت ماشین کاری  
 نهایی

        1.5m    

قراردادن قطعه برروی فیکسچروانجام  
 عملیات ماشین کاری

          

بادگیری قطعه وفیکسچر.قراردادن  
 قطعات روی گاری  

          
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           بازرسی

          9m    حمل گاری تامرحله خان کشی

خان کشی برروی دستگاه    بستن میله
 توسط اپراتور

          

برداشتن قطعه توسط  
اپراتوروقراردادن آن برروی دستگاه  

 وانجام عملیات خان کشی

          

بازکردن میله خان کشی وتمیز کردن  
 آن توسط برس

          

           قراردادن قطعات درون جعبه

           بازرسی

  184.5   33 12 1 11 10 جمع کل
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 برگ مشاهدات زمان سنجی

 شماره زمان سنجی: بخش:                                     قسمت:

برشکاریعملیات:  
 

 ماشین:
 

 وسایل و ابزار:

 صفحه    از

 زمان شروع:
 

 زمان ختم:
 محصول/قطعه:مخروطی و هرزگرد مواداولیه:

 
 شماره نقشه: کیفیت:

کارگر:نام    
 

 شماره کرنومتر:
 زمان سنج:

 
 تاریخ:

      
 

N.T 

 
 

S.T 

 
 

O.T 

 
 

R 

 
 

 شرح اجزای کاری:
 

انتق ال میلگرد ها بر روی جایگاه   112 480 585.98 537.6     
 مواد اولیه

 هل دادن و انجام عملیات برشکاری 112 3.3 4.28 3.69     

 بازرسی 112 240 298.36 268.8     
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 عناصر 1 2 3     
 زمان نرمال 537.6 3.69 268.8     
 درصد ضریب مجاز 0.09 0.16 0.11     
 زمان مجاز        
 زمان استاندارد 585.98 4.28 298.36     

 
 

 

 

 

 

 

 

 
 

 جمع
 
 

 
 متغییر

 
 ثابت

 

 
 

شماره  
 عناصر

 
 
 
 

زمان مجاز  
عناصر  
 کاری

وضعیت   شنوایی
 جوی

خستگی   ایستادن جابجایی
عمومی  
 وپایه

نیازهای  
 شخصی

9 - - - - 4 5 1 
16 5 - - 2 4 5 2 
11 - - - 2 4 5 3 

 -       
        

 الونس های مجاز
وضعیت   شنوایی

 جوی
خستگی   ایستادن جابجایی

عمومی و  
 پایه

نیازهای  
 شخصی

5یا2 6یا58 10   2 4 5 
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ماشین -نمودار انسان  
 کارگر: کروکی ایستگاه کاری: 

 
 ماشین:

2ماشین   علامت 1ماشین   علامت  2اپراتور   علامت  1اپراتور   علامت   زمان 
انتق ال میلگرد   

ها بر روی  
جایگاه مواد  

 اولیه

لیفتراک  راندن       480 

انجام عملیات     
 برشکاری

 3.3 هل دادن   

 240 بازرسی       

 

 

 

 

 

 

 

 

 نمودار دست راست وچپ
 موضوع نمودار: برشکاری)مخروطی(

عملیات   شرح فعالیت های دست چپ
 وبازرسی

 حمل

 

نگه  
 داشتن

 تاخیر

 

عملیات   ردیف
 وبازرسی

 حمل
 

نگه  
 داشتن

 تاخیر
 

شرح فعالیت های دست  
 راست

وستینگهاوس(تعیین ضریب عملکرد )طبق جدول    
 کوشش مهارت ثبات شرایط ضریب عملکرد

112% -0.07 0.01 0.08 0.1 
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حرکت به سمت میل              حرکت به سمت میل گرد
 گرد

هل دادن میل گرد به سمت  
 دستگاه

             هل دادن میل گرد به
 سمت دستگاه

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 عناصر 1 2 3 4 5   
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 زمان نرمال 74 304.58 75.44 3.91 4.37   
مجاز  درصد ضریب 0.9 0.67 0.9 0.11 0.11     
 زمان مجاز        
 زمان استاندارد 80.61 50864 82.22 4.34 4.85   

 برگ مشاهدات زمان سنجی

 شماره زمان سنجی: بخش:                                     قسمت:

 عملیات:فورج اولیه
 

PRC17:ماشین 
 

 وسایل و ابزار:

 صفحه    از

 زمان شروع:
 

 زمان ختم:
مخروطیمحصول/قطعه:دنده   مواداولیه:میلگردفولادی  

 
 شماره نقشه: کیفیت:

 نام کارگر:اسماعیلی گولک
 

 شماره کرنومتر:
عفریج-حقیقی-نیرابادی-ناجی-زمان سنج:موسوی  

 
 تاریخ:

      
 

N.T 

 
 

S.T 

 
 

O.T 

 
 

R 

 
 

 شرح اجزای کاری:
 

 برداشتن قطعات توسط لیفتراک 114 64.92 8061 74     

حمل توسط لیفتراک به سمت فورج   114 267.18 50864 304.58     
 اولیه

 خالی کردن قطعات در پالت 114 66.8 82.22 75.44     

برداشتن قطعه توسط اپراتوروانجام   114 3.43 4.34 3.91     
 عملیات فورج

و بازرسی  قراردادن در پالت 114 3.84 4.85 4.37       
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 جمع
 
 

 
 متغییر

 
 ثابت

 

 
 

شماره  
 عناصر

 
 
 
 

زمان مجاز  
عناصر  
 کاری

وضعیت   شنوایی
 -جوی

خستگی   ایستادن جابجایی
عمومی  
 وپایه

نیازهای  
 شخصی

9 - - - - 4 5 1 
67 - - 58 - 4 5 2 
9 - - - - 4 5 3 

11 - - - 2 4 5 4 
وستینگهاوس(تعیین ضریب عملکرد )طبق جدول   5 5 4 2 - - - 11  
 کوشش مهارت ثبات شرایط ضریب عملکرد

114% 0.02 0.01 0.06 0.056 

 الونس های مجاز
وضعیت   شنوایی

 جوی
خستگی   ایستادن جابجایی

عمومی و  
 پایه

نیازهای  
 شخصی

5یا2 6یا58 10   2 4 5 

ماشین -نمودار انسان  
تگاه کاری: یسکروکی ا  کارگر: 

 
 ماشین:

2ماشین   علامت 1ماشین   علامت  2اپراتور   علامت  1اپراتور   علامت   زمان 
برداشتن قطعات   

 توسط لیفتراک
    هدایت ماشین   

حمل توسط   
لیفتراک به  

 سمت فورج اولیه

    هدایت ماشین   
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 نمودار دست راست وچپ
 موضوع نمودار: فورج اولیه)مخروطی(

 
 

خالی کردن   
 قطعات در پالت

    هدایت ماشین   

انجام عملیات     
 فورج

قطعه  برداشتن     
 اپراتور

 

قراردادن در         
و بازرسی  پالت  

 

عملیات   شرح فعالیت های دست چپ
 وبازرسی

 

 حمل

 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر

 

عملیات   ردیف
 وبازرسی

 

 حمل
 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر
 

شرح فعالیت های دست  
 راست

     1        گذاشتن قطعه در
 دستگاه

     2      زدن کلید 
     3      برداشتن قطعه 
     4      به سمت بازرسی 

 بازرسی          5  بازرسی
       6    l قراردادن قطعه در پالت

     7      
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 برگ مشاهدات زمان سنجی

 شماره زمان سنجی: بخش:                                     قسمت:        

پخ زنیعملیات:  
 

DRL08:ماشین 
 

 وسایل و ابزار:

 صفحه    از    

 زمان شروع:
 

 زمان ختم:
مواداولیه:میلگرد فولادی      محصول/قطعه:مخروطی 

 
 شماره نقشه: کیفیت: 

خاکبازنام کارگر:  
 

 شماره کرنومتر:
عفریج-حقیقی-نیرابادی-ناجی-زمان سنج:موسوی  

 
 تاریخ:

      
 

N.T 

 
 

S.T 

 
 

O.T 

 
 

R 

 
 

 شرح اجزای کاری:
 

 برداشتن قطعات توسط لیفتراک   113 60 73.90 67.8     

 حمل توسط لیفتراک 113 240 452.90 271.2     

 تخلیه قطعات برش خورده در پالت 113 60 73.90 67.8     

قرار دادن قطعه درون دستگاه   113 16.40 20.57 18.53     
 و انجام عملیات پخ زنی

برداشتن قطعه توسط اپراتور وقرار   113 8.13 10.19 9.18     
 دادن در پالت

          

 عناصر 1 2 3 4 5   
 زمان نرمال 67.8 271.2 67.8 9.18 9.18   
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درصد   0.09 0.67 0.09 0.11 0.11   
مجازضریب    

 زمان مجاز        
زمان   73.90 452.90 73.90 20.57 10.19   

 استاندارد
 

   
 

 جمع
 

 

 
 متغییر

 
 ثابت

 

 
 

شماره  
 عناصر

 
 
 

 
زمان مجاز  
عناصر  
 کاری

وضعیت   شنوایی
 جوی

خستگی   ایستادن جابجایی
عمومی  
 وپایه

نیازهای  
 شخصی

9 - - - - 4 5 1 
67 - - 58 - 4 5 2 

9 - - - - 4 5 3 
11 - - - 2 4 5 4 
11 - - - 2 4 5 5 

 الونس های مجاز
وضعیت   شنوایی

 جوی
خستگی   ایستادن جابجایی

عمومی و  
 پایه

نیازهای  
 شخصی

5یا2 6یا58 10   2 4 5 

 تعیین ضریب عملکرد )طبق جدول وستینگهاوس(
 کوشش مهارت ثبات شرایط ضریب عملکرد

113% 0.04 0.01 0.06 0.02 
ماشین -نمودار انسان  
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 نمودار دست راست وچپ
 موضوع نمودار: ماشینکاری اولیه)مخروطی

 کارگر: کروکی ایستگاه کاری: 
 

 ماشین:

2ماشین   علامت 1ماشین   علامت  2اپراتور   علامت  1اپراتور   علامت   زمان 
برداشتن   

قطعات توسط  
 لیفتراک

هدایت     
 لیفتراک

  60 

حمل توسط   
 لیفتراک

راندن     
 لیفتراک

  240 

تخلیه قطعات   
خورده در  برش  

 پالت

هدایت     
 لیفتراک

  60 

انجام عملیات     
 پخ زنی

قرار دادن قطعه     
 درون دستگاه

16.40 

برداشتن قطعه         
توسط اپراتور  

وقرار دادن در  
 پالت

8.13 

عملیات   شرح فعالیت های دست چپ
 وبازرسی

نگه   حمل
 داشتن

عملیات   ردیف تاخیر
 وبازرسی

 حمل
 

نگه  
 داشتن

 تاخیر
 

شرح فعالیت های دست  
 راست
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           برداشتن قطعه ازپالت 
           به سمت فیکسچر 

برداشتن قطعه از روی  
 فیکسچر

           انتظار 

گذاشتن قطعه روی              انتظار
 فیکسچر

            به سمت پالت
            انداختن درپالت
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 برگ مشاهدات زمان سنجی

 شماره زمان سنجی: بخش:                                     قسمت:        

 عملیات:آنیل کردن
 

 ماشین:
 

 وسایل و ابزار:

 صفحه    از    

 زمان شروع:
 

 زمان ختم:
مواداولیه:      محصول/قطعه:مخروطی   

 
 شماره نقشه: کیفیت: 

 نام کارگر: 
 

 شماره کرنومتر:
 زمان سنج:

 
 تاریخ:

      
 

N.T 

 
 

S.T 

 
 
O.T 

 
 

R 

 
 

 شرح اجزای کاری:
 

 برداشتن قطعه توسط لیفتراک 106 300 346.62 318     

 حمل قطعات به سمت کوره 106 300 346.62 318     

 تخلیه قطعات به سمت مخزن ها 106 720 831.88 763.2     

 تاخیر 106 1800 2079.72 1908     

برداشتن مخزن توسط لیفتراک و   106 240 238.997 216.24     
 قراردادن درون کوره

 گل گرفتن درب کوره 106 600 705.96 636     

 انجام عملیات آنیل کردن 106 1920 2287.69 2098.8     

 سرد کردن قطعات 106 3600 4159.44 3816     

 تخلیه مخزن ها 106 1800 2270.52 1908     

          

 عناصر 1 2 3 4 5 6 7 8 9
 زمان نرمال 318 318 763.2 1908 216.24 636 2098.8 3816 1908
درصد ضریب   0.09 0.09 0.09 0.09 0.09 0.11 0.09 0.09 0.09

 مجاز
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 زمان مجاز         
زمان   346.62 346.62 831.88 2079.72 238.997 705.96 2287.69 4159.44 2270.52

 استاندارد
  

   
 

 جمع
 

 

 
 متغییر

 
 ثابت

 

 
 

شماره  
 عناصر

 
 
 

 
زمان مجاز  
عناصر  
 کاری

وضعیت   شنوایی
 جوی

خستگی   ایستادن جابجایی
عمومی  
 وپایه

نیازهای  
 شخصی

9 - - - - 4 5 1 
9 - - - - 4 5 2 
9 - - - - 4 5 3 
9 - - - - 4 5 4 
9 - - - - 4 5 5 

11 - - - 2 4 5 6 
9 - - - - 4 5 7 
9 - - - - 4 5 8 

19 - 10 - - 4 5 9 

 الونس های مجاز
وضعیت   شنوایی

 جوی
خستگی   ایستادن جابجایی

عمومی و  
 پایه

نیازهای  
 شخصی

5یا2 6یا58 10   2 4 5 

جدول وستینگهاوس(تعیین ضریب عملکرد )طبق    
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 کوشش مهارت ثبات شرایط ضریب عملکرد
106% -0.03 -0.02 0.03 0.08 

ماشین -نمودار انسان  
 کارگر: کروکی ایستگاه کاری: 

 
 ماشین:

2ماشین   علامت 1ماشین   علامت  2اپراتور   علامت  1اپراتور   علامت   زمان 
برداشتن قطعه   

 توسط لیفتراک
 300   راندن لیفتراک   

حمل قطعات به   
 سمت کوره

 300   راندن لیفتراک   

تخلیه قطعات به   
 سمت مخزن ها

 720   راندن لیفتراک   

برداشتن مخزن   
توسط لیفتراک  
و قراردادن  
 درون کوره

 240   راندن لیفتراک   

گل گرفتن درب         
 کوره

600 

انجام عملیات     
 آنیل کردن

    1920 
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 برگ مشاهدات زمان سنجی

 شماره زمان سنجی: بخش:                                     قسمت:        

 عملیات:ویبره
 

 ماشین:
 

 وسایل و ابزار:

 صفحه    از    

 زمان شروع:
 

 زمان ختم:
لیه:مواداو       محصول/قطعه: مخروطی   

 
 شماره نقشه: کیفیت: 

 نام کارگر: 
 

 شماره کرنومتر:
 زمان سنج:

 
 تاریخ:

      
 

N.T 

 
 

S.T 

 
 
O.T 

 
 

R 

 
 

 شرح اجزای کاری:
 

 برداشتن مخزن توسط لیفتراک 114 240 298.22 273.6     

 حمل مخزن توسط لیفتراک 114 300 372.78 342     

 تخلیه مخزن درون پالت 114 600 745.56 684     

 بازرسی 114 60 74.55 68.4     

 تاخیر 114 120 1491.12 1368     

برداشن قطعات و قراردادن ان   114 90 1138.86 1026     
درون دستگاه ویبره و شست و  

 شو
ریختن شامپو در دستگاه و انجام   114 3690 5694.3 5130     

 عملیات شست و شو
اب کشی،تخلیه ،بادگیری   114 180 2277.72 20525     

 وبازرسی
          

 عناصر 1 2 3 4 5 6 7 8
 زمان نرمال 273.6 342 684 68.4 1368 1026 5130 20525
 درصد ضریب مجاز 0.09 0.09 0.09 0.09 0.09 0.11 0.11 0.11
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ماشین -نمودار انسان  
 کارگر: کروکی ایستگاه کاری: 

 
 ماشین:

2ماشین   علامت 1ماشین   علامت  2اپراتور   علامت  1اپراتور   علامت   زمان 

 زمان مجاز        
 زمان استاندارد 298.22 372.78 745.56 74.55 1491.12 1138.86 5694.3 2277.72

    
 

 جمع
 

 

 
 متغییر

 
 ثابت

 

 
 

شماره  
 عناصر

 
 
 

 
زمان مجاز  
عناصر  
 کاری

وضعیت   شنوایی
 جوی

خستگی   ایستادن جابجایی
عمومی  
 وپایه

نیازهای  
 شخصی

9 - - - - 4 5 1 
9 - - - - 4 5 2 
9 - - - - 4 5 3 
9 - - - - 4 5 4 
9 - - - - 4 5 5 
11 - - - 2 4 5 6 
11 - - - 2 4 5 7 
11 - - - 2 4 5 8 

 الونس های مجاز
وضعیت   شنوایی

 جوی
خستگی   ایستادن جابجایی

عمومی و  
 پایه

نیازهای  
 شخصی

5یا2 6یا58 10   2 4 5 
 تعیین ضریب عملکرد )طبق جدول وستینگهاوس(

 کوشش مهارت ثبات شرایط ضریب عملکرد
114% 0.02 0.01 0.06 0.056 
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برداشتن مخزن   
 توسط لیفتراک

راندن     
 لیفتراک

  240 

حمل مخزن توسط   
 لیفتراک

راندن     
 لیفتراک

  300 

تخلیه مخزن درون   
 پالت

راندن     
 لیفتراک

  600 

 60 بازرسی       

برداشن قطعات و         
قراردادن ان  
درون دستگاه  
ویبره و شست و  

 شو

120 

اب کشی،تخلیه         
،بادگیری  
 وبازرسی

90 

 

 نمودار دست راست وچپ
 موضوع نمودار: ماشینکاری اولیه)مخروطی(

 

عملیات   شرح فعالیت های دست چپ
 وبازرسی

 

 حمل

 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر

 

عملیات   ردیف
 وبازرسی

 

 حمل
 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر
 

شرح فعالیت های دست  
 راست

برداشتن قطعات توسط              برداشتن قطعات توسط بیل
 بیل
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           به سمت شیر شامپو 
           باز کردن شیر شامپو 
           تاخیر 
           بازکردن شیر تخلیه 
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 برگ مشاهدات زمان سنجی

 شماره زمان سنجی: بخش:                                     قسمت:        

 عملیات:پیش گرم کردن
 

 ماشین:
 

 وسایل و ابزار:

 صفحه    از    

 زمان شروع:
 

 زمان ختم:
مواداولیه:     مخروطی و هرزگردمحصول/قطعه:   

 
 شماره نقشه: کیفیت: 

 نام کارگر: 
 

 شماره کرنومتر:
 زمان سنج:

 
 تاریخ:

      
 

N.T 

 
 

S.T 

 
 

O.T 

 
 

R 

 
 

 شرح اجزای کاری:
 

 حمل به وسیله فرغون   112 23.3 44.09 26.09     

تخلیه قطعات درون پالت و   112 180 223.77 201.6     
بادگیری قطعات جهت پیشگرم  

 کردن و بازرسی
 انجام عملیات پیشگرم   112 2700 3356.6 3024     

برداشتن قطعات و رسختن آن درون   112 29.41 39.80 32.9     
سبد و قراردادن سبد درون مواد  

 روان کننده
 تخلیه سبد درون گاری 112 7.40 9.19 8.28     

          

 عناصر 1 2 3 4 5   
 زمان نرمال 26.09 201.6 3024 32.9 8.28   
 درصد ضریب مجاز 0.69 0.11 0.11 0.21 0.11   
 زمان مجاز        
 زمان استاندارد 44.09 223.77 3356.56 39.80 9.19   
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ماشین-نمودار انسان  
  کروکی ایستگاه کاری:  

 کارگر:
 

 ماشین:

   
 

 جمع
 

 

 
 متغییر

 
 ثابت

 

 
 

شماره  
 عناصر

 
 
 

 
زمان مجاز  
عناصر  
 کاری

وضعیت   شنوایی
 جوی

خستگی   ایستادن جابجایی
عمومی  
 وپایه

نیازهای  
 شخصی

69 - - 58 2 4 5 1 
11 - - - 2 4 5 2 
11 - - _ 2 4 5 3 
21 - 10 _ 2 4 5 4 
11 - - _ 2 4 5 5 

 الونس های مجاز
وضعیت   شنوایی

 جوی
خستگی   ایستادن جابجایی

عمومی و  
 پایه

نیازهای  
 شخصی

5یا2 6یا58 10   2 4 5 
 تعیین ضریب عملکرد )طبق جدول وستینگهاوس(

 
 کوشش مهارت ثبات شرایط ضریب عملکرد

112% 0.03 0.01 0.06 0.08 
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 زمان فعالیت اپراتور علامت فعالیت ماشین علامت
 23.3 حمل به وسیله فرغون   

تخلیه قطعات درون پالت و بادگیری قطعات     
 جهت پیشگرم کردن و بازرسی

180 

 2700   انجام عملیات پیشگرم 

برداشتن قطعات و رسختن آن درون سبد و     
 قراردادن سبد درون مواد روان کننده

29.41 

 7.40 تخلیه سبد درون گاری   

 

 

 نمودار دست راست وچپ
پیش گرمموضوع نمودار:   

 

 

 

عملیات   شرح فعالیت های دست چپ
 وبازرسی

 

 حمل

 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر

 

عملیات   ردیف
 وبازرسی

 

 حمل
 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر
 

شرح فعالیت های دست  
 راست

 برداشتن قطعات با بیل            برداشتن قطعات با بیل
به سمت وسیله گرم              به سمت وسیله گرم کننده

 کننده
برداشتن قطعات از روی  

 وسیله گرم کننده
             برداشتن قطعات از روی

کنندهوسیله گرم    
به سمت مواد روان              به سمت مواد روان کننده

 کننده
فرو بردن سبد درون مواد  

 روان کننده
             فرو بردن سبد قطعات

 درون مواد روان کننده
 خارج کردن قطعات            خارج کردن قطعات
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 برگ مشاهدات زمان سنجی

قسمت:       بخش:                                شماره زمان سنجی: 

 عملیات:فورج نهایی
 

TNC12:ماشین 
 

 وسایل و ابزار:

 صفحه    از

 زمان شروع:
 

 زمان ختم:
 محصول/قطعه: مخروطی مواداولیه:میلگردفولادی

 
 شماره نقشه: کیفیت:

 نام کارگر:توکلی 
 

 شماره کرنومتر:
عفریج-حقیقی-نیرابادی-ناجی-زمان سنج:موسوی  

 
 تاریخ:

      
 

N.T 

 
 

S.T 

 
 

O.T 

 
 

R 

 
 

 شرح اجزای کاری:
 

 حمل گاری به سمت فورج قطعات 128 20 43.26 25.6     

قرار دادن قطعه درون دستگاه و   128 19.13 29.13 24.48     
انجام عملیات فورج نهایی  

 وکدگذاری
بادگیری قطعات و قرار دادن   128 2.2 3.41 2.81     

 درون پالت
 بازرسی 128 7.56 10.94 9.86     

          

 عناصر 1 2 3 4    
 زمان نرمال 25.6 24.48 2.81 9.86    
 درصد ضریب مجاز 0.69 0.19 0.21 0.11    
 زمان مجاز        
 زمان استاندارد 43.26 29.13 3.41 10.94    
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 جمع
 
 

 
 متغییر

 
 ثابت

 

 
 

شماره  
 عناصر

 
 
 
 
مجاز  زمان  

عناصر  
 کاری

وضعیت   شنوایی
 جوی

خستگی   ایستادن جابجایی
عمومی  
 وپایه

نیازهای  
 شخصی

69 - - 58 2 4 5 1 
19 - 10 - 2 4 5 2 
21 2 10 - 2 4 5 3 
11 - - - 2 4 5 4 

        

ماشین-نمودار انسان  
  

کروکی  
ایستگاه  
 کاری:

 
 کارگر:

 
 ماشین:

ماشینفعالیت   علامت  زمان فعالیت اپراتور علامت 
حمل گاری به     

سمت فورج  
 قطعات

20 

 19.13   انجام عملیات فورج نهایی وکدگذاری 

بادگیری قطعات     
و قرار دادن  
 درون پالت

2.2 

 7.56 بازرسی   

 تعیین ضریب عملکرد )طبق جدول وستینگهاوس(
 کوشش مهارت ثبات شرایط ضریب عملکرد

128% 0.04 0.03 0.11 0.1 

 الونس های مجاز
وضعیت   شنوایی خستگی   ایستادن جابجایی نیازهای  
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 نمودار دست راست وچپ
 موضوع نمودار: فورج نهایی)مخروطی(

 

 

 

 

 

 

 

 

عمومی و   جوی
 پایه

 شخصی

5یا2 58یا6 10   2 4 5 

عملیات   شرح فعالیت های دست چپ
 وبازرسی

 

 حمل

 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر

 

عملیات   ردیف
 وبازرسی

 

 حمل
 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر
 

شرح فعالیت های دست  
 راست

            به سمت پالت
            برداشتن قطعه

            به سمت دستگاه
            گذاشتن در فیکسچر

           زدن کلید 
           به سمت بادگیر 

فیکسچربادگیری              به سمت فیکسچر  
            برداشتن قطعه  

            به سمت پالت
            انداختن در پالت
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 برگ مشاهدات زمان سنجی

 شماره زمان سنجی: بخش:                                     قسمت:

سوراخکاریعملیات:  
 

 DRL24 :ماشین 
 

 وسایل و ابزار:

 صفحه    از

 زمان شروع:
 

 زمان ختم:
مخروطیدنده  محصول/قطعه: مواداولیه:میلگردفولادی  

 
 شماره نقشه: کیفیت:

 نام کارگر:
 

 شماره کرنومتر:
عفریج-حقیقی-نیرابادی-ناجی-زمان سنج:موسوی  

 
 تاریخ:

      
 

N.T 

 
 

S.T 

 
 

O.T 

 
 

R 

 
 

 شرح اجزای کاری:
 

انتق ال پالت به محل دستگاه   109 22.77 48.40 41.37     
 سوراخکاری

قراردادن قطعه درون دریل و   109 47.28 95.35 85.90     
 انجام عمل سوراخکاری

برداشتن قطعه وقرار دادن آن بر   109 2.74 5.53 4.99     
 روی گاری

 بازرسی 109 11.20 13.55 12.21     
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 عناصر 1 2 3 4    
 زمان نرمال 41.37 85.90 4.99 12.21    
 درصد ضریب مجاز 0.17 0.11 0.11 0.11    
 زمان مجاز        
 زمان استاندارد 48.40 95.35 5.53 13.55    

 
 
 

 جمع
 
 

 
 متغییر

 
 ثابت

 

 
 

شماره  
 عناصر

 
 
 
 

زمان مجاز  
عناصر  
 کاری

وضعیت   شنوایی
 جوی

خستگی   ایستادن جابجایی
عمومی  
 وپایه

نیازهای  
 شخصی

 - - 6 2 4 5 1 
 - - - 2 4 5 2 
 - - - 2 4 5 3 
 - - - 2 4 5 4 
        

 الونس های مجاز
وضعیت   شنوایی

 جوی
خستگی   ایستادن جابجایی

عمومی و  
 پایه

نیازهای  
 شخصی

5یا2 6یا58 10   2 4 5 

 تعیین ضریب عملکرد )طبق جدول وستینگهاوس(
 کوشش مهارت ثبات شرایط ضریب عملکرد

109% 0.01 0.02 0.06 0 

ماشین-نمودار انسان  
  

 کروکی ایستگاه کاری:
 

 کارگر:زارع
 

 ماشین:

 زمان فعالیت اپراتور علامت فعالیت ماشین علامت
 22.77 انتق ال پالت به محل دستگاه سوراخکاری   

 47.28 قراردادن درون دریل  انجام عمل سوراخکاری 

روی گاریبرداشتن قطعه وقرار دادن آن بر       2.74 

 11.20 بازرسی   
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 نمودار دست راست وچپ
 موضوع نمودار: ماشینکاری اولیه)مخروطی(

عملیات   شرح فعالیت های دست چپ
 وبازرسی

 

 حمل

 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر

 

عملیات   ردیف
 وبازرسی

 

 حمل
 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر
 

شرح فعالیت های دست  
 راست

 بازکردن اهرم            به سمت دریل
            برداشتن قطعه از روی دریل
           برداشتن قطعه از جعبه 

گذاشتن قطعه روی              انتظار
 دریل

           بستن اهرم 
            به سمت خود

 بازرسی            بازرسی
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 برگ مشاهدات زمان سنجی

قسمت:                 بخش:                      شماره زمان سنجی: 

 عملیات:ماشینکاری اولیه
 

TNC16:ماشین 
 

 وسایل و ابزار:

 صفحه    از

 زمان شروع:
 

 زمان ختم:
مخروطیدنده  محصول/قطعه: مواداولیه:میلگردفولادی  

 
 شماره نقشه: کیفیت:

 نام کارگر:اسماعیلی
 

 شماره کرنومتر:
جعفری-حقیقی-نیرابادی-ناجی-سنج:موسویزمان    

 
 تاریخ:
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N.T 

 
 

S.T 

 
 

O.T 

 
 

R 

 
 

 شرح اجزای کاری:
 

 حمل گاری تا ماشینکاری اولیه 121 24.73 84.16 49.8     

قرار دادن قطعه درون فیکسچر   121 23.11 31.03 27.96     
 وانجام عملیات ماشینکاری

برداشتن قطعه وقرار دادن درون   121 7.05 9.29 8.53     
 گاری

 بازرسی 121 5.16 6.80 6.24     

          

 عناصر 1 2 3 4    
 زمان نرمال 49.8 27.96 8.53 6.24    
 درصد ضریب مجاز 0.69 0.11 0.11 0.11    
 زمان مجاز        
 زمان استاندارد 84.16 31.03 9.29 6.80    
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 جمع
 
 

 
 متغییر

 
 ثابت

 

 
 

شماره  
 عناصر

 
 
 
 

زمان مجاز  
عناصر  
 کاری

وضعیت   شنوایی
 جوی

خستگی   ایستادن جابجایی
عمومی  
 وپایه

نیازهای  
 شخصی

69 - - 58 2 4 5 1 
11 - - - 2 4 5 2 
11 - - - 2 4 5 3 
11 - - - 2 4 5 4 

        

 الونس های مجاز
وضعیت   شنوایی

 جوی
خستگی   ایستادن جابجایی

عمومی و  
 پایه

نیازهای  
 شخصی

5یا2 58یا6 10   2 4 5 

ماشین-نمودار انسان  
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 نمودار دست راست وچپ
 موضوع نمودار: ماشینکاری اولیه)مخروطی(

 

 

 

  
 کروکی ایستگاه کاری:

 
 کارگر:اسماعیلی

 
 ماشین:

 زمان فعالیت اپراتور علامت فعالیت ماشین علامت
 24.73 حمل گاری تا ماشینکاری اولیه   

 23.11   انجام عملیات ماشینکاری 

 7.05 برداشتن قطعه وقرار دادن درون گاری   

 5.16 بازرسی   

 تعیین ضریب عملکرد )طبق جدول وستینگهاوس(
 کوشش مهارت ثبات شرایط ضریب عملکرد

121% 0.02 0.03 0.08 0.08 

عملیات   شرح فعالیت های دست چپ
 وبازرسی

 

 حمل

 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر

 

عملیات   ردیف
 وبازرسی

 

 حمل
 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر
 

شرح فعالیت های دست  
 راست

 باز کردن در        1    برداشتن قطعه از روی گاری
          2  به سمت فیکسچر

گذاشتن قطعه بر روی  
 فیکسچر

    3        برداشتن قطعه از روی
 فیکسچر

 زدن کلید          4  بستن در
     5      به سمت بازرسی 

 بازرسی          6  بازرسی
گذاشتن قطعه بر روی  

 گاری
     7      به سمت گاری 
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 برگ مشاهدات زمان سنجی

 شماره زمان سنجی: بخش:                                     قسمت:        

ماشینکاری نهاییعملیات:  
 

TNC12:ماشین 
 

 وسایل و ابزار:

 صفحه    از    

 زمان شروع:
 

 زمان ختم:
مواداولیه:میلگردفولادی      محصول/قطعه:مخروطی 

 
 شماره نقشه: کیفیت: 

 نام کارگر: 
 

 شماره کرنومتر:
جعفری-حقیقی-نیرابادی-ناجی-زمان سنج:موسوی  

 
 تاریخ:
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N.T 

 
 

S.T 

 
 

O.T 

 
 

R 

 
 

کاری:شرح اجزای    
 

انتق ال گاری به سمت ماشینکاری   106 22.51 67.21 39.77     
 نهایی

قراردادن قطعه بر روی   106 49.49 97.05 87.43     
 فیکسچروانجام عملیات ماشینکاری

بادگیری قطعه وفیکسچر وقرار   106 7.49 14.92 13.23     
 دادن قطعه روی گاری

 بازرسی 106 3.69 7.24 6.53     

          

          

 عناصر 1 2 3 4    
 زمان نرمال 39.77 87.43 13.23 6.53    
 درصد ضریب مجاز 0.69 0.11 0.13 0.11    
 زمان مجاز        
 زمان استاندارد 67.21 97.05 14.92 7.24    

 

   
 

 جمع
 

 

 
 متغییر

 
 ثابت

 

 
 

شماره  
 عناصر

 
 
 

 
زمان مجاز  
عناصر  
 کاری

وضعیت   شنوایی
 جوی

خستگی   ایستادن جابجایی
عمومی  
 وپایه

نیازهای  
 شخصی

 - - 58 2 4 5 1 
 - - - 2 4 5 2 
 2 - - 2 4 5 3 
 - - - 2 4 5 4 
        

ماشین-نمودار انسان  
  

 کروکی ایستگاه کاری:
 

 کارگر:
 

 ماشین:
 زمان فعالیت اپراتور علامت فعالیت ماشین علامت
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 نمودار دست راست وچپ
 موضوع نمودار:ماشینکاری نهایی)مخروطی(

 22.51 انتق ال گاری به سمت ماشینکاری نهایی   

 49.49   انجام عملیات ماشینکاری 

بادگیری قطعه وفیکسچر وقرار دادن قطعه     
 روی گاری

7.49 

 الونس های مجاز 3.69 بازرسی   
وضعیت   شنوایی

 جوی
خستگی   ایستادن جابجایی

عمومی و  
 پایه

نیازهای  
 شخصی

5یا2 6یا58 10   2 4 5 

 تعیین ضریب عملکرد )طبق جدول وستینگهاوس(
 کوشش مهارت ثبات شرایط ضریب عملکرد

107% 0 0.01 0.03 0.02 

عملیات   شرح فعالیت های دست چپ
 وبازرسی

 

 حمل

 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر

 

عملیات   ردیف
 وبازرسی

 

 حمل
 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر
 

شرح فعالیت های دست  
 راست
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 بازکردن در            زدن کلید
برداشتن قطعه ازروی  

 فیکسچر
          تمیز کردن فیکسچر 

            به سمت میز
برداشتن قطعه ازروی              گذاشتن قطعه روی میز

 میز
           به سمت فیکسچر 
             گذاشتن قطعه روی

 فیکسچر
 بستن در            گرفتن قطعه

           گرفتن وسیله کنترل 
گذاشتن قطعه روی              کنترل با وسیله

 وسیله کنترل
           

 برگ مشاهدات زمان سنجی
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 شماره زمان سنجی: بخش:                                     قسمت:

خان کشیعملیات:  
 

 BRC01:ماشین 
 

 وسایل و ابزار:

 صفحه    از

 زمان شروع:
 

 زمان ختم:
میلگردفولادیمواداولیه:  محصول/قطعه:مخروطی 

 
 شماره نقشه: کیفیت:

 نام کارگر:رضایی
 

 شماره کرنومتر:
جعفری-حقیقی-نیرابادی-ناجی-زمان سنج:موسوی  

 
 تاریخ:

      
 

N.T 

 
 

S.T 

 
 

O.T 

 
 

R 

 
 

اجزای کاری:شرح    
 

 حمل گاری تامرحله خان کشی 121 22.07 75.22 44.51     

بستن میله خان کشی وقراردادن   121 2.87 3.85 3.47     
 قطعه در دستگاه

انجام عملیات خان کشی وقرار   121 7.30 9.80 8.83     
 دادن درون جعبه

 تمیزکردن توسط برس 121 6.83 10.20 8.29     

 قراردادن قطعه درون جعبه 121 3.63 4.87 4.39     

          

 عناصر 1 2 3 4 5   
 زمان نرمال 44.51 3.47 8.83 8.29 4.39   
 درصد ضریب مجاز 0.69 0.11 0.11 0.11 0.11   
 زمان مجاز        
 زمان استاندارد 75.22 3.85 9.80 10.20 4.87   
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 الونس های مجاز
وضعیت   شنوایی

 جوی
خستگی   ایستادن جابجایی

عمومی و  
 پایه

نیازهای  
 شخصی

5یا2 6یا58 10   2 4 5 

 
 

 جمع
 
 

 
 متغییر

 
 ثابت

 

 
 

شماره  
 عناصر

 
 
 
 

زمان مجاز  
عناصر  
 کاری

وضعیت   شنوایی
 جوی

خستگی   ایستادن جابجایی
عمومی  
 وپایه

نیازهای  
 شخصی

69 - - 58 2 4 5 1 
11 - - - 2 4 5 2 
11 - - - 2 4 5 3 
11 - - - 2 4 5 4 
11 - - - 2 4 5 5 

 تعیین ضریب عملکرد )طبق جدول وستینگهاوس(
 کوشش مهارت ثبات شرایط ضریب عملکرد

121% 0.02 0.03 0.08 0.08 
ماشین-نمودار انسان  

  
 کروکی ایستگاه کاری:

 
 کارگر:رضایی

 
 ماشین:

 زمان فعالیت اپراتور علامت فعالیت ماشین علامت
 22.07 حمل گاری تامرحله خان کشی   

بستن میله خان کشی وقراردادن قطعه در     
 دستگاه

2.87 

 7.30   انجام عملیات خان کشی 
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 نمودار دست راست وچپ
 موضوع نمودار:خان کشی)مخروطی(

عملیات   شرح فعالیت های دست چپ
 وبازرسی

 

 حمل

 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر

 

عملیات   ردیف
 وبازرسی

 

 حمل
 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر
 

شرح فعالیت های دست  
 راست

           برداشتن میله 
           به سمت میز 

 برس کشیدن میله            نگه داشتن میله

 6.83 تمیزکردن توسط برس   

 3.63 قرار دادن درون جعبه   
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جازدن میله برروی              قراردادن قطعه درون میله
 دستگاه

            زدن دکمه
           انتظار 

 برداشتن میله            بازکردن اهرم
             برداشتن قطعه و

 گذاشتن روی گاری
           

 

 

 

 

 

 

 خط تولید پوسته ی هوزینگ

 

احتیاجات  
 سالانه

درصد  
 ضایعات

تعداد  
در  

 مجصول

موارد  
 مصرف

کد  
 قطعه

 ردیف نام قطعه

خودرو   1 _ _
 پراید

S81   پوسته
هوزینگ  
 پراید

1 

 لیست ماشین آلات 
کد  
 پروسه

تعدا
 د

تسهیلات  
 لازم

اسم و مشخصات   کد
 ماشین

 ردیف

H050 1 برق HAC01   حک شماره
 شناسایی

1 

H080 4 برق TNC(22-24-
41-23) 

خشن تراشی و  
دقیق تراشی  
 پشت ف لانچ

2 
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 محل عبور لیفترک     

H100 4 برق TNC(44-01-
40-80) 

خشن تراشی و  
دقیق تراشی  
 سمت گلدانی

3 

H120 1 برق HND02   سوراخکاری
خشن محل عبور  

 میل دشلی

4 

H210 1 برق HND01   سوراخکاری و
دقیق تراشی  
محل عبور میل  

 دشلی

5 

H210 1 برق DRI10   پخ زنی محل
 عبور میل دشلی

6 

H230 2 برق TNC(02-07) 7 کره تراشی 
H250 1 برق LAT03   دنده  فرز جای

 کیلومتر
8 

H290 2 برق DRI(05-06)   سوراخکاری محل
عبور پین و  
 سوراخ راه بدر

9 

H320 2 برق DRI(02-07)   سوراخکاری و پخ
 زنی دور ف لانچ

10 

H350 1 11 شستشوی پوسته _ برق 
H330 1 کنترل نهایی   _ برق

 پوسته
12 

ورودی سولهبدر انبارش محصولات درب ورودی سوله انبارش محصولات  

 

نگهداری اقلام غیرضروریمحل   

 انبارش مصولات

ن
رت

کا
محل  

 ابزار

 غلتک

 کدگذاری پرس

 انبار مواد اولیه
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 محل عبور لیفترک     

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ورودی سولهبدر انبارش محصولات درب ورودی سوله انبارش محصولات  

 

 محل نگهداری اقلام غیرضروری

 انبارش مصولات

ن
رت

کا
 

شو
ست

ش
ل 

ح
 م

P
R

S2
0

 
D

R
I0

2&
D

R
I0

7
 

D
R

I0
5&

D
R

I0
6

 
LA

T0
3

 
یز

 م

محل 

 ابزار

PRS0

1 

 غلتک

 کدگذاری پرس

PRS0

4 

PRS03 
ت 

یا
مل

ع
ر 

 ه
ام

تم
ز ا

س ا
 پ
ت

عا
ط
 ق

ی
ار

هد
گ
 ن
حل

م
عد

 ب
ت

یا
مل

ع
ن 

ما
از

ت
 

رل
نت
دک

ح
وا

 

ت 
عا

ط
 ق

ی
ار

هد
گ
 ن
حل

م

از
نت
مو

ه 
اد

آم
 

انبارش 

 محصولات

TNC22 

TNC44 

TNC24 

TNC01 

TNC41 TNC40 TNC23 TNC08 HND02 

HND01 

DRI0

1 
TNC0

2 

TNC

07 

 انبار مواد اولیه
س 

سروی
ی
شت

بهدا
 

ید
ول

 ت
ط
خ
ه 

 ب
ود

ور
ه 

اد
آم

و 
ه 

شد
ی 

ار
گذ

کد
ت 

عا
ط
 ق

ی
ار

هد
گ
 ن
حل

 م

هوزینک 

 پراید

 رسید

 موقت

کدگذار

 ی

 دو رقم اول:شماره محموله        دورقم دوم:شماره گاری        دو رقم سوم:چندمین قطعه گاری

 

H80 

 

H80 

بازرس

 ی

بازرس

 ی

H10

0 

H1

00 
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H120 

بازرس

 ی

H210 

H210 

بازرس

 ی

H23

0 

H23

0 
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H290 

بازرس

 ی

H320 

H320 

بازرس

 ی

H35
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 جدول فرآیند عملیات

 زمان تعداد عنصر
 _ 15 عملیات
 درطول شیفت 12 بازرسی

 جدول فرآیند عملیات
 تعداد مورد نیاز روزانه:   دیفرانسیل پراید      شماره نقشه: نام محصول: 
 تعداد حفره در ق الب:   هوزینک پراید    شماره قطعه: نام قطعه: 

ف
ردی

 

ما شرح عملیات مرحله
شی
 ن

ابز 
 ار

 زمان
 استاندارد

 ظرفیت
 ماشین

 تعداد
 ماشین

 تعداد
 کارگر

 فضاي
 مورد نیاز

 توضیحات

 نام قطعه تولیدی - - - -  - - هوزینک پراید  1

 بازرسی ازنظرتعدادوشکل ظاهری مترمربع9  - -  - - رسید موقت  2
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3 H05
0 

 رقم اول:شماره محموله2 مترمربع    1 1  1 کدگذاری
 گاری  رقم دوم:شماره2
 رقم سوم:چندمین قطعه گاری2

4 H80   خشن تراشی و دقیق
 تراشی پشت ف لانچ

  مترمربع2 4 4 1  - 

   4     - بازرسی  5

6 H10
0 

خشن تراشی ودقیق  
 تراشی سمت گلدانی

  مترمربع2 4 4 1   

   4      بازرسی  7

8 H12
0  

سوراخکاری خشن محل  
 عبور میله دشلی

مترمر 0.5 1 1 2   
 بع

 

   1      بازرسی  9

10 H21
0 

سوراخکاری ودقیق  
تراشی محل عبور میل  

 دشلی

مترمر 0.5 1 1    
 بع

 

11 H21
0 

پخ زنی محل عبور میل  
 دشتی

مترمر 0.5 1 1    
 بع

 

   1      بازرسی  12

  مترمربع3 2 2     کره تراشی  13

  - 1 -     پخ زنی داخل کره  14

   1      بازرسی  15

16 H25
0 

فرز جای دنده  
 کیلومتر

  مترمربع1 1 1    

   1      بازرسی  17

18 H29
0 

سوراخکاری محل عبور  
 پین و سوراخ راه بدر

  مترمربع1 1 1 1   

   1      بازرسی  19

20 H32
0 

سوراخکاری دور  
 ف لانچ

  مترمربع1 1 2 1   
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  - 1      پخ زنی دور ف لانچ  21

   1      بازرسی  22

23 H35
0 

مترمر 1.5 1      شستشوی پوسته
 بع

 

24 H33
0 

   1      کنترل نهایی پوسته
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 جدول جریان فرایند عملیات

                از طریق :    اپراتور               مواد       زمان تعداد فعالیت 
 ماشین
 ابزار

 صفحه:    نام کارگاه:
 

 تهیه کننده :ساناز حقیقی
 جعفریمریم  

 تایید کننده :
 

 18/2/1391تاریخ :
 نام ماشین :

    نام محصول:دیفرانسیل پراید

    نام مجموعه :

    نام قطعه :هوزینک

    نام کارگر :

 مسافت زمان وسیله علایم عملیات
 )متر(

 ملاحظات

 
 

    

انتق ال از انباربه داخل سوله  توسط  
 لیفتراک

      42  لیفتراک  

تخلیه بارتوسط لیفتراک به داخل قسمت  
 بارگذاری

          

           بازرسی)رسید موقت(

انتق ال توسط لیفتراک به قسمت  
 کدگذاری

      15  لیفتراک  

تخلیه بارتوسط لیفتراک درقسمت  
 کدگذاری

          

برداشتن قطعه وقرار دادن درون  
دستگاه کدگذاری وانجام عملیات  

 کدگذاری

          

انتق ال بار توسط لیفتراک به محل   
 انبارش

      6  لیفتراک  

         * انبارش
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انتق ال توسط اپراتور به محل دستگاه  
TNC… 

      3  اپراتور  

برداشتن یک قطعه وگذاشتن درون  
 فیکسچر توسط اپراتور وتنظیم محافظ

          

بستن در دستگاه وانجام عملیات خشن  
 تراشی و دقیق تراشی پشت ف لانچ

          

بازکردن در دستگاه وبیرون آوردن  
قطعه ماشین کاری شده وتمیزکاری  

 توسط گاز فشرده

          

           بازرسی توسط اپراتور

برداشتن قطعه وانتق ال به دستگاه  
TNC…. 

      2  اپراتور  

باز کردن در و قرار دادن قطعه  
 وتنظیم محافظدرون فیکسچر  

          

بستن در دستگاه و انجام عملیات خشن  
 تراشی و دقیق تراشی سمت گلدانی

          

باز کردن در دستگاه وبیرون آوردن  
قطعه ماشین کاری شده و تمیزکاری با  

 گاز فشرده

          

           بازرسی توسط اپراتور

  1  اپراتور       انتق ال قطعه به گاری

  3  اپراتور       انتق ال گاری تکمیل شده به محل انبارش

         * انبارش

انتق ال گاری توسط اپراتور به محل  
 HND02دستگاه  

      4.5  اپراتور  

برداشتن قطعه از گاری و قرار دادن  
 درون دستگاه

          
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انجام عملیات سوراخ کاری خشن محل  
 عبور میل دشلی

          

کردن قطعه از دستگاه و    خارج
 تمیزکاری توسط گاز فشرده

          

           بازرسی توسط اپراتور

  1  اپراتور       انتق ال قطعه درون گاری

  3  اپراتور       انتق ال گاری تکمیل شده به محل انبارش

         * انبارش

انتق ال گاری به محل دستگاه  
HND01 

      4.5  اپراتور  

برداشتن قطعه از گاری وقرار دادن  
درون فیکسچر دستگاه و انجام عملیات  
سوراخ کاری و دقیق تراشی محل عبور  

 میل دشلی

          

باز کردن فیکسچر و برداشتن قطعه  
 وتمیزکاری توسط گاز فشرده

          

  1  اپراتور   DRI01    انتق ال به دستگاه  

و  قرار دادن قطعه درون فیکسچر  
م  پایین آوردن اهرم توسط اپراتور و انجا
 عملیات پخ زنی محل عبور میل دشلی

          

           برداشتن قطعه

           بازرسی توسط اپراتور

  1  اپراتور       انتق ال قطعه درون گاری

  4.5  اپراتور       انتق ال گاری تکمیل شده به محل انبارش



 

122 
 

 * انبارش
* 

        

  4.5  اپراتور   TNC…    انتق ال گاری به محل دستگاه  

برداشتن قطعه از گاری قراردادن  
 درون فیکسچر و تنظیم محافظ

          

بستن در دستگاه و انجام عملیات کره  
 تراشی

          

باز کردن دروبیرون آوردن قطعه  
ماشینکاری شده وتمیزکاری توسط گاز  

 فشرده

          

عملیات پخ زنی باابزار توسط  انجام  
 اپراتور

          

           بازرسی توسط اپراتور

  1  اپراتور       انتق ال قطعه درون گاری

  2  اپراتور       انتق ال گاری تکمیل شده به محل انبارش

         * انبارش

  1.5  اپراتور   LAT03    انتق ال گاری به محل دستگاه  

قطعه از گاری وقرار دادن  برداشتن  
درون فیکسچر و پایین آوردن اهرم و  
 انجام عملیات فرز جای دنده کیلومتر

          

  1  اپراتور   DRI05&DRI06    انتق ال به دستگاه  

قرار دادن قطعه درون فیکسچر  
م  وپایین آوردن اهرم توسط اپراتور وانجا
عملیات سوراخکاری محل عبور پن و  

 بدر  سوراخ راه

          

           بازرسی توسط اپراتور
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  1  اپراتور       انتق ال قطعه درون گاری

       2    انتق ال گاری تکمیل شده به محل انبارش

        * انبارش
 

 

انتق ال گاری به محل دستگاه  
DRI02&DRI07 

      2  اپراتور  

برداشتن قطعه از گاری وقرار دادن  
وانجام عملیات    درون فیکسچر

 سوراخکاری و پخ زنی دور ف لانچ

          

برداشتن قطعه وانتق ال آن به محل  
 دستگاه پخ زنی

      1  اپراتور  

قرار دادن قطعه درون فیکسچر و  
  پایین آوردن اهرم توسط اپراتور وانجام

 عملیات پخ زنی

          

بیرون آوردن قطعه از فیکسچر  
 فشردهتمیزکاری توسط گاز  

          

           بازرسی توسط اپراتور

  1  اپراتور       انتق ال قطعه به گاری

  2  اپراتور       انتق ال گاری تکمیل شده به محل انبارش

           انبارش

  4  اپراتور       انتق ال گاری به محل شستشوی نهایی

برداشتن کلیه قطعات و ریختن درون  
 محلول شستشو

          

           عملیات شستشو

  1  اپراتور       انتق ال قطعات به گاری
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  4  اپراتور       انتق ال گاری تکمیل شده به محل انبارش

         * انبارش

           بازرسی نهایی توسط بازرس خط

 برگ مشاهدات زمان سنجی

قسمت:                                1بخش:      1  شماره زمان سنجی: 1 

H80:عملیات 
 

TNC01:ماشین 
 

 وسایل و ابزار:

20از      1صفحه    

 زمان شروع:
 

 زمان ختم:
 محصول/قطعه: مواداولیه:

 پوسته دیفرانسیل پراید
 شماره نقشه: کیفیت:

 نام کارگر:امیر مرکزی
 

 شماره کرنومتر:
 زمان سنج:

ادی_سیمین موسوی  حقیقی_معین نای_عاطفهد نیر آبمریم جعفری_ساناز    
20/2/1391تاریخ:  

 
 

B.T 

 
 

S.T 

 
 

W.R 

 
 

R 

 
 

 شرح اجزای کاری:

 
 

B.T 

 
 

S.T 

 
 

W.R 

 
 

R 

 
 

 شرح اجزای کاری:
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 دوره اول     دوره ششم    

12.2 10 10 122 A 9.76 8 8 122   حمل گاری از محل انبارش به محل
ودستگاه وبرداستن قطعه از  

فیسچرو  گاری گذاشتن در  
 تنظیم محافظ

134.2 110 120 122 B 141.52 116 124 122   بستن در دستگاه وانجام عملیات
خشن تراشی و دقیق تراشی پشت  

 ف لانچ توسط دستگاه
18.3 15 135 122 C 21.96 18 142 122   تمیز کردن قطعه بازرسی و قرار

 دادن روی گاری
 دور دوم     دوره هفتم    

10.98 9 9 122 A 10.98 9 9 122 A 

135.42 111 120 122 B 140.3 115 124 122 B 

21.96 18 138 122 C 18.3 15 139 122 C 

 دوره سوم     دوره هشتم    

9.76 8 8 122 A 60.54 57* 57* 122 A 

140.3 115 123 122 B 136.64 112 169 122 B 

19.52 16 139 122 C 17.08 14 183 122 C 

 دوره چهارم     دوره نهم    

12.2 10 10 122 A 12.2 10 10 122 A 

134.2 110 120 122  
B 

137.86 113 123 122 B 

23.18 19 139 122 C 30.5 25* 148 122 C 

 دوره پنجم     دوره دهم    

13.42 11 11 122 A 9.76 8 8 122 A 

139.08 114 125 122 B 141.52 116 124 122 B 

18.3 15 140 122 C 15.86 13 137 122 C 

ماشین-نمودار انسان  
  

 کروکی ایستگاه کاری:
 

 کارگر:امیر مرکزی
 
TNC01:ماشین 

 زمان فعالیت اپراتور علامت فعالیت ماشین علامت
حمل گاری از محل انبارش به محل ودستگاه     

وبرداستن قطعه از گاری گذاشتن در  
 فیکسچرو تنظیم محافظ وبستن دردستگاه

9.22 

انجام عملیات خشن تراشی و دقیق   
 تراشی پشت ف لانچ توسط دستگاها

  1.53 

تمیز کردن قطعه بازرسی و قرار دادن روی     
 گاری

15.88 
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 جمع
 
 

 
 متغییر

 
 ثابت

 

 
 

شماره  
 عناصر

 
 
 
 

زمان مجاز  
عناصر  
 کاری

وضعیت   شنوایی
 جوی

خستگی   ایستادن جابجایی
عمومی  
 وپایه

نیازهای  
 شخصی

21 0 10 0 2 4 5 A 
21 0 10 0 2 4 5 B 
80 2 10 58 2 4 5 C 

 الونس های مجاز
وضعیت   شنوایی

 جوی
خستگی   ایستادن جابجایی

عمومی و  
 پایه

نیازهای  
 شخصی

      
 

C B A عناصر 
 زمان نرمال 11.25 1.86 19.38
 درصد ضریب مجاز 121 114 180

 زمان مجاز   
 زمان استاندارد 13.61 2.25 34.88
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شرح فعالیت های  
 دست چپ

عملیات  
 وبازرسی

 

 حمل

 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر

 

عملیات   ردیف
 وبازرسی

 

 حمل
 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر
 

  شرح فعالیت های
 دست راست

انتظار برای دست  
 راست

     1        حرکت دست به
 سمت قطعه

انتظاربرای  دست  
 راست

     2      برداشتن قطعه 

انتظار برای دست  
 راست

     3        حرکت دست به
 سمت خود

 نگه داشتن قطعه       4     حرکت به سمت در
باز کردن در  

 دستگاه
     5      نگه داشتن قطعه 

به سمت  حرکت دست  
 خود

     6      نگه داشتن قطعه 

انتظار برای دست  
 راست

     7        حرکت به سمت
 فیکسچر

انتظار برای دست  
 راست

     8        قرار دادن درون
 فیکسچر

انتظلر برای دست  
 راست

     9        حرکت دست به
 سمت خود

سحرکت دست به  
سمت محافظ/تنظیم  

 محافظ

     10        انتظار برای دست
 چپ

حرکت دست به سمت  
 در

     11        انتظار برای دست
 چپ

انتظار برای دست         12     بستن در دستگاه
 چپ

حرکت دست به سمت  
 خود

     13        انتظار برای دست
 چپ

انتظار برای دست  
 راست

     14        حرکت دست به
سمت کلید  

استارت/کلید  
 استارت را میزند

 تعیین ضریب عملکرد )طبق جدول وستینگهاوس(
 کوشش مهارت ثبات شرایط ضریب عملکرد

1.22 +0.02 +0.04 +0.06 +0.1 
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حرکت دست به سمت  
ماشین کاری  قطعه  

 شده قبل

     15        حرکت دست به
 سمت بادگیر

برداشتن قطعه و نگه  
 داشتن ان

     16        برداشتن
بادگیر/با  
استف اده از  

بادگیر قطعه را  
 تمیز می کند

حرکت دست به سمت  
 خود

     17        حرکت دست به
سمت میز/بادگیر  

 را میگذارد
انجام  بازرسی را            18  نگه داشتن قطعه

 میدهد
حرکت دست به سمت  
گاری/گذاشتن قطعه  

 درون گاری

     19        انتظار برای دست
 چپ

حرکت دست به سمت  
 در دستگاه

     20        انتظار برای دست
 چپ

باز کردن در  
 دستگاه

     21        انتظار برای دست
 چپ

حرکت دست به سمت  
 خود

     22        انتظار برای دست
 چپ

دست    انتظار برای
 راست

     23        حرکت دست به
 سمت فیکسچر

انتظار برای دست  
 راست

     24      باز کردن فیکسچر 

انتظار برای دست  
 راست

     25      برداشتن قطعه 

انتظار برای دست  
 راست

     26        حرکت دست به
سمت  

میز/گذاشتن  
 قطعه روی میز

 برگ مشاهدات زمان سنجی

قسمت:                                  2بخش:    2  شماره زمان سنجی: 2 

H100:صفحه    از عملیات 
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 ماشین:

TNC41 
 وسایل و ابزار:

 زمان شروع:
 

 زمان ختم:

 محصول/قطعه: مواداولیه:
 دیفرانسیل پراید

 شماره نقشه: کیفیت:

 نام کارگر:
 امیر مرکزی

 شماره کرنومتر:
ناجی_عاطفه نیرآبادی_سیمین موسویساناز حقیقی_مریم جعفری_معین    زمان سنج:

 
20/2/1391  تاریخ: 

 
 

B.T 

 
 

S.T 

 
 

W.R 

 
 

R 

 
 

 شرح اجزای کاری:

 
 

B.T 

 
 

S.T 

 
 

W.R 

 
 

R 

 
 

 شرح اجزای کاری:
 

 دوره اول     دوره ششم    

12.2 10 10 122 A 12.2 10 10 122   برداشتن قطعه از گاری وقرار
دادن درون فیکیچروتنظیم  

 محافظ
151.28 124 134 122 B 146.4 120 130 122   بستن در دستگاه و انجام عملیات

خشن تراشی و دقیق تراشی سمت  
 گلدانی

51.24 42 176 122 C 73.2 60 190 122   تمیز کاری و بازرسی وقرار
 دادن درون گاری

 دوره دوم     دوره هفتم    

13.42 11 11 122 A 8.54 7 7 122 A 

151.28 124 135 122 B 153.72 126 133 122 B 

58.56 48 183 122 C 71.98 59 192 122 C 

 دوره سوم     دوره هشتم    

13.42 11 11 122 A 7.32 6 6 122 A 

150.06 123 134 122 B 156.16 128 134 122 B 

62.22 51 185 122 C 68.32 56 190 122 C 

 دوره چهارم     دوره نهم    

10.98 9 9 122 A 12.2 10 10 122 A 
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158.6 130 139 122 B 158.6 130 140 122 B 

51.24 42 181 122 C 61 50 190 122 C 

 دوره پنجم     دره دهم    

12.2 10 10 122 A 13.42 11 11 122 A 

148.84 122 132 122 B 148.84 122 133 122 B 

68.32 56 188 122 C 48.8 40 173 122 C 

 

 

 

 
 

 جمع
 
 

 
 متغییر

 
 ثابت

 

 
 

شماره  
 عناصر

 
 
 
 

زمان مجاز  
عناصر  
 کاری

وضعیت   شنوایی
 جوی

خستگی   ایستادن جابجایی
عمومی  
 وپایه

نیازهای  
 شخصی

21 0 10 0 2 4 5 A 
21 0 10 0 2 4 5 B 
81 2 10 58 2 4 5 C 

 الونس های مجاز
وضعیت   شنوایی

 جوی
خستگی   ایستادن جابجایی

عمومی و  
 پایه

نیازهای  
 شخصی

5یا2  10 58 2 4 5 
C B A عناصر 

 زمان نرمال 11.59 167.14 61.48
 درصد ضریب مجاز 122 122 122

 زمان مجاز   
 زمان استاندارد 14.02 202.23 111.27
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ماشین-نمودار انسان  
  

کروکی  
ایستگاه  
 کاری:

 
 کارگر:امیرمرکزی
TNC41:ماشین 

 زمان فعالیت اپراتور علامت فعالیت ماشین علامت
برداشتن قطعه از گاری وقرار     

دادن درون فیکیچروتنظیم  
 محافظ و بستن در دستگاه

9.5 

انجام عملیات   
خشن تراشی و  
دقیق تراشی  

گلدانی  سمت  

  137 

تمیز کاری بازرسی وقرار دادن     
 درون گاری

50.4 

 

شرح فعالیت های  
 دست چپ

عملیات  
 وبازرسی

 

 حمل

 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر

 

عملیات   ردیف
 وبازرسی

 

 حمل
 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر
 

شرح فعالیت های  
 دست راست

انتظار برای دست  
 راست

     1        حرکت دست به
 سمت قطعه

انتظاربرای  دست  
 راست

     2      برداشتن قطعه 

انتظار برای دست  
 راست

     3        حرکت دست به
 سمت خود

 نگه داشتن قطعه       4     حرکت به سمت در
باز کردن در  

 دستگاه
     5      نگه داشتن قطعه 

حرکت دست به سمت  
 خود

     6      نگه داشتن قطعه 

انتظار برای دست  
 راست

     7        حرکت به سمت
 فیکسچر

 

 تعیین ضریب عملکرد )طبق جدول وستینگهاوس(
 کوشش مهارت ثبات شرایط ضریب عملکرد

1.22 +0.02 +0.04 +0.06 +0.1 
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انتظار برای دست  
 راست

     8        قرار دادن درون
 فیکسچر

انتظلر برای دست  
 راست

     9        حرکت دست به
 سمت خود

سحرکت دست به  
سمت محافظ/تنظیم  

 محافظ

     10        انتظار برای دست
 چپ

حرکت دست به سمت  
 در

     11        انتظار برای دست
 چپ

دستگاهبستن در         12        انتظار برای دست
 چپ

حرکت دست به سمت  
 خود

     13        انتظار برای دست
 چپ

انتظار برای دست  
 راست

     14        حرکت دست به
سمت کلید  

استارت/کلید  
 استارت را میزند

حرکت دست به سمت  
قطعه ماشین کاری  

 شده قبل

     15        حرکت دست به
 سمت بادگیر

قطعه و نگه  برداشتن  
 داشتن ان

     16        برداشتن
بادگیر/با استف اده  
از بادگیر قطعه را  

 تمیز می کند
حرکت دست به سمت  

 خود
     17        حرکت دست به

سمت میز/بادگیر  
 را میگذارد

بازرسی را انجام            18  نگه داشتن قطعه
 میدهد

حرکت دست به سمت  
گاری/گذاشتن قطعه  

 درون گاری

     19        انتظار برای دست
 چپ

حرکت دست به سمت  
 در دستگاه

     20        انتظار برای دست
 چپ

باز کردن در  
 دستگاه

     21        انتظار برای دست
 چپ

حرکت دست به سمت        22        انتظار برای دست
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 چپ خود
انتظار برای دست  

 راست
     23        حرکت دست به

 سمت فیکسچر
انتظار برای دست  

 راست
     24      باز کردن فیکسچر 

انتظار برای دست  
 راست

     25      برداشتن قطعه 

انتظار برای دست  
 راست

     26        حرکت دست به
 سمت خود

انتظار برای دست  
 راست

     27        حرکت دست به
 سمت میز

انتظار برای دست  
 راست

     28        گذاشتن قطعه
 روی میز

 

 

 

 

زمان سنجیبرگ مشاهدات    

قسمت:                                 3بخش:     3  شماره زمان سنجی: 3 

 عملیات:
H120 
 ماشین:

HND02 
 وسایل و ابزار:

 صفحه    از

 زمان شروع:
 

 زمان ختم:
 محصول/قطعه: مواداولیه:

 دیفرانسیل پراید
 شماره نقشه: کیفیت:

 نام کارگر:
 حسن ذبیهی

 شماره کرنومتر:
 زمان سنج:مریم جعفری_ساناز حقیقی_معین ناجی_عاطفه نیرآبادی_سیمین موسوی

 
20/2/1391  تاریخ: 

 
 

B.T 

 
 

S.T 

 
 

W.R 

 
 

R 

 
 

 شرح اجزای کاری:

 
 

B.T 

 
 

S.T 

 
 

W.R 

 
 

R 

 
 

 شرح اجزای کاری:
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 دوره اول     دوره ششم    

15.72 12 12 131 A 15.72 12 12 131   برداشتن دوقطعه از گاری
وگذاشتن درون فیکسچروتنظیم  

 محافظ
40.61 31 43 131 B 39.3 30 42 131   انجام عملیات سوراخکاری خشن محل

 عبور میل دشلی
15.72 12 55 131 C 13.1 10 52 131   برداشتن قطعه وتمیزکاری دستگاه

 و قطعه
53.71 41 96 131 D 53.71 41 93 131   بازرسی  و قرار دادن قطعه درون

 گاری
 دوره دوم     دوره هفتم    

19.65 15 15 131 A 14.41 11 11 131 A 

37.99 29 44 131 B 39.3 30 41 131 B 
20.96 16 60 131 C 14.41 11 52 131 C 

52.4 40 100 131 D 55.02 42 94 131 D 

 دوره سوم     دوره هشتم    

18.34 14 14 131 A 27.51 21 21 131 A 

40.61 31 45 131 B 39.3 30 51 131 B 

17.03 13 58 131 C 27.51 21 72 131 C 

55.02 42 100 131 D 56.33 43 115 131 D 

 دوره چهارم     دوره نهم    

19.65 15 15 131 A 20.96 16 16 131 A 

40.61 31 46 131 B 37.99 29 45 131 B 

19.65 15 61 131 C 20.96 16 61 131 C 

53.71 41 102 131 D 52.4 40 101 131 D 

 دوره پنجم     دوره دهم    

13.1 10 10 131 A 39.3 30* 30 131 A 

41.92 32 42 131 B 40.61 31 61 131 B 
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14.41 11 53 131 C 30.3 30* 91 131 C 

52.4 40 93 131 D 53.71 41 132 131 D 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 جمع
 
 

 
 متغییر

 
 ثابت

 

 
 

شماره  
 عناصر

 
 
 
 

زمان مجاز  
عناصر  
 کاری

وضعیت   شنوایی
 جوی

خستگی   ایستادن جابجایی
عمومی  
 وپایه

نیازهای  
 شخصی

25 0 10 0 2 4 5 A 
25 0 10 0 2 4 5 B 
25 0 10 0 2 4 5 C 
85 2 10 58 2 4 5 D 

 الونس های مجاز
وضعیت   شنوایی

 جوی
خستگی   ایستادن جابجایی

عمومی و  
 پایه

نیازهای  
 شخصی

5یا2  10 58 2 4 5 D C B A عناصر 
 زمان نرمال 18.34 39.82 18.18 53.84
 درصد ضریب مجاز 125 125 125 185

 زمان مجاز    
 زمان استاندارد 22.92 49.77 22.72 99.6

 
 

 تعیین ضریب عملکرد )طبق جدول وستینگهاوس(
 کوشش مهارت ثبات شرایط ضریب عملکرد

1.31 +.02 +.04 +.13 +.12 

ماشین-نمودار انسان  
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 کروکی ایستگاه کاری:

 
 کارگر:حسن ذبیهی
HND02ماشین: 

 زمان فعالیت اپراتور علامت فعالیت ماشین علامت
برداشتن دوقطعه از گاری وگذاشتن درون     

 فیکسچروتنظیم محافظ
14 

انجام عملیات سوراخکاری خشن   
 محل عبور میل دشلی

  30.4 

قطعه وتمیزکاری دستگاه و قطعهبرداشتن       13.88 
 41.1 بازرسی  و قرار دادن قطعه درون گاری   

شرح فعالیت های  
 دست چپ

عملیات  
 وبازرسی

 

 حمل

 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر

 

عملیات   ردیف
 وبازرسی

 

 حمل
 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر
 

شرح فعالیت های  
 دست راست

حرکت دست به  
 سمت قطعه دوم

     1        حرکت دست به
 سمت قطعه اول

 برداشتن قطعه          2  برداشتن قطعه
حرکت به سمت  

 خود
     3        حرکت به سمت

 خود
حرکت دست به  

سمت میز/گذاشتن  
 قطعه روی میز

     4        حرکت دست به
سمت  

میز/گذاشتن  
 قطعه روی میز

حرکت دست به  
 سمت فیکسچر

     5        حرکت دست به
 سمت فیکسچر

باز کردن            6  باز کردن فیکسچر
 فیکسچر

در آوردن قطعه  
 قبل

     7        در آوردن قطعه
 قبل

برداشتن قطعه            8  برداشتن قطعه خام
 خام

حرکت به سمت  
 فیکسچر

     9        حرکت به سمت
 فیکسچر

گذاشتن درون  
 فیکسچر

     10        گذاشتن درون
 فیکسچر

 تنظیم فیکسچر          11  تنظیم فیکسچر
انتظار برای دست  

 راست
     12        حرکت دست به

سمت کلید  
دستگاه/زدن  

 کلید
حرکت دست به  

سمت قطعه  
 اول/برداشتن قطعه

     13        حرکت دست به
 سمت بادگیر

برداشتن بادگیر          14    نگه داشتن قطعه
 و تمیزکاری

حرکت دست به  
سمت میز/گذاشتن  

 قطعه روی میز

     15        انتظار برای
 دست چپ
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 برگ مشاهدات زمان سنجی

قسمت:                                 4بخش:     4  شماره زمان سنجی: 4 

برداشتن قطعه  
 دوم

     16        انتظار برای
 دست چپ

حرکت به سمت  
 خود

     17        انتظار برای
 دست چپ

 تمیزکاری       18    نگه داشتن قطعه
حرکت دست به        19      نگه داشتن قطعه

سمت  
میز/گذاشتن  
 بادگیر روی میز

حرکت دست به        20      نگه داشتن قطعه
 سمت خود

بازرسی را انجام         21     نگه داشتن قطعه
 میدهد
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H210 :عملیات 
 

HND01&DRI01 
 وسایل و ابزار:

 صفحه    از

 زمان شروع:
 

 زمان ختم:
 محصول/قطعه: مواداولیه:

 دیفرانسیل پراید
 شماره نقشه: کیفیت:

 نام کارگر:
 حسام حیدری

 شماره کرنومتر:
 زمان سنج:جعفری_حقیقی_ناجی_نیرآبادی_موسوی 

20/2/1391  تاریخ: 

 
 

B.T 

 
 

S.T 

 
 

W.R 

 
 

R 

 
 

 شرح اجزای کاری:

 
 

B.T 

 
 

S.T 

 
 

W.R 

 
 

R 

 
 

 شرح اجزای کاری:
 

 دوره اول     دوره ششم    

23.76 18 18 132 A 21.12 16 16 132   برداشتن قطعه از گاری و قرار
دادن درون فیکسچر و  

 تمیزکردن دستگاه
25.08 19 37 132 B 23.76 18 34 132   انجام عملیات سوراخکاری و دقیق

تراشی محل عبور میل دشلی توسط  
 ماشین

18.48 14 51 132 C 19.8 15 49 132   تمیزکاری قطعه  برداشتن قطعه و
 و دستگاه

6.6 5 56 132 D 7.92 6 55 132   انتق ال به محل دستگاه پخ زنی
وانجام عملیات پخ زنی و قرار  

 دادن روی گاری و کشیدن اهرم
36.96 28 84 132 E 35.64 27 82 132 بازرسی 

 دوره دوم     دوره هفتم    

26.4 20 20 132 A 13.2 10 10 132 A 

23.76 18 38 132 B 22.44 17 27 132 B 

19.8 15 53 132 C 17.16 13 40 132 C 

7.92 6 59 132 D 6.6 5 45 132 D 

26.4 20 79 132 E 43.56 33 78 132 E 
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 دوره سوم     دوره هشتم    

33 25 25 132 A 19.8 15 15 132 A 

25.08 19 44 132 B 22.44 17 32 132 B 

18.48 14 58 132 C 21.12 16 48 132 C 

5.28 4 62 132 D 9.24 7 55 132 D 

33 25 87 132 E 297 225* 280 132 E 

 دوره چهارم     دوره نهم    

18.48 14 14 132 A 17.16 13 13 132 A 

22.44 17 31 132 B 23.76 18 31 132 B 

19.8 15 46 132 C 15.84 12 43 132 C 

7.92 6 52 132 D 10.56 8 51 132 D 

198 150* 202 132 E 33 25 76 132 E 

 دوره پنجم     دوره دهم    

21.12 16 16 132 A 23.76 18 18 132 A 

25.08 19 35 132 B 22.44 17 35 132 B 

21.12 16 51 132 C 17.16 13 48 132 C 

6.6 5 56 132 D 7.92 6 54 132 D 

38.28 29 85 132 E 42.24 32 86 132 E 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 جمع
 
 

 
 متغییر

 
 ثابت

 

 
 

شماره  
 عناصر

 
 
 
 

زمان مجاز  
عناصر  
 کاری

وضعیت   شنوایی
 جوی

خستگی   ایستادن جابجایی
عمومی  
 وپایه

نیازهای  
 شخصی

21 0 10 0 2 4 5 A 
21 0 10 0 2 4 5 B 
21 0 10 0 2 4 5 C 
21 0 10 0 2 4 5 D 
81 2 10 58 2 4 5 E 
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ماشین-نمودار انسان  
  

 کروکی ایستگاه کاری:
 

 کارگر:حسام حیدری
 

 ماشین:
HND01&DRI01 

 زمان فعالیت اپراتور علامت فعالیت ماشین علامت
برداشتن قطعه از گاری و قرار دادن درون     

 فیکسچر و تمیزکردن دستگاه
16.5 

 الونس های مجاز
وضعیت   شنوایی

 جوی
خستگی   ایستادن جابجایی

عمومی و  
 پایه

نیازهای  
 شخصی

5یا2  10 58 2 4 5 

E D C B A عناصر 
 زمان نرمال 21.78 23.62 18.87 7,56 36.13
درصد ضریب   121 121 121 121 181

 مجاز
 زمان مجاز     

زمان   26.35 28.58 22.83 9.25 65.39
 استاندارد

 

وستینگهاوس(تعیین ضریب عملکرد )طبق جدول    
 کوشش مهارت ثبات شرایط ضریب عملکرد

1.32 +.02 +.04 +.13 +.13 

 



 

141 
 

انجام عملیات سوراخکاری و دقیق   
تراشی محل عبور میل دشلی توسط  

(01ماشین)اچ.ان.دی.  

  17.9 

برداشتن قطعه و تمیزکردن  دستگاه وقطعه و     
 انتق ال

(01به دستگا )دی.آر.آی.  

14.3 

انجام عملیات پخ زنی و قرار   
 دادن روی گاری و کشیدن اهرم

  5.8 

 27.37 بازرسی   

شرح فعالیت های دست  
 چپ

 عملیات وبازرسی

 

 حمل

 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر

 

عملیات   ردیف
 وبازرسی

 

 حمل
 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر
 

شرح فعالیت های  
 دست راست

 حرکت به سمت قطعه      1      انتظار برای دست راست
قطعهبرداشتن         2     انتظار برای دست راست  
حرکت دست به سمت        3      انتظار برای دست راست

 خود
گذاشتن دقطعه روی         4     انتظار برای دست راست

 میز
حرکت دست به سمت        5      انتظار برای دست راست

 فیکسچر
 باز کردن فیکسچر       6     انتظار برای دست راست
قطعه    بیرون اوردن       7     انتظار برای دست راست

 قبل
حرکت دست به سمت        8      انتظار برای دست راست

 قطعه خام
 برداشتن قطعه خام       9     انتظار برای دست راست
حرکت دست به سمت        10      انتظار برای دست راست

 فیکسچر
حرکت دست به سمت  

 محافظ/تنظیم محافظ
     11        گذاشتن قطعه درون

 فیکسچر
سمت  حرکت دست به  

کلید/کلید استارت را  
 می زند

     12        انتظار برای دست
 چپ

حرکت دست به سمت        13      انتظار برای دست راست
 قطعه ماشینکاری شده
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 برداشتن قطعه       14     انتظار برای دست راست
حرکت دست به سمت        15      انتظار برای دست راست

 دستگاه پخ زنی
گذاشتن قطعه درون            16  تنظیم محافظ

 فیکسچر
حرکت دست به سمت  
 اهرم/پایین اوردن اهرم

     17        حرکت دست به سمت
 خود

حرکت دست به سمت        18      انتظار برای دست راست
 فیکسچر

 باز کردن فیکسچر       19     انتظار برای دست راست
انتظلر برای دست         20     برداشتن قطعه

 چپ
داشتن قطعهنگه         21        حرکت به سمت

 بادگیر
 برداشتن بادگیر        22    نگه داشتن قطعه
 تمیز کادن قطعه        23    نگه داشتن قطعه
حرکت دست به سمت         24     نگه داشتن قطعه

 میز
 گذاشتن بادگیر        25    نگه داشتن قطعه
می  بازرسی را انجام          26    نگه داشتن قطعه

 دهد
حرکت دست به سمت  

 گاری
     27        انتظار برای دست

 چپ
گذاشتن قطعه درون  

 گاری
     28        انتظار برای دست

 چپ
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 برگ مشاهدات زمان سنجی

قسمت:                           5بخش:           5  شماره زمان سنجی: 5 

 عملیات:
H230 
 ماشین:

TNC02 
 وسایل و ابزار:

 صفحه    از

 زمان شروع:
 

 زمان ختم:
 محصول/قطعه: مواداولیه:

 دیفرانسیل پراید
 شماره نقشه: کیفیت:

 نام کارگر:
 محمد غایبی

 شماره کرنومتر:
 زمان سنج: ساناز حقیقی_مریم جعفری

 معین ناجی_عاطفه نیرآبادی_سیمین موسوی 
20/2/1391  تاریخ: 

 
 

B.T 

 
 

S.T 

 
 

W.R 

 
 

R 

 
 

کاری:شرح اجزای    

 
 

B.T 

 
 

S.T 

 
 

W.R 

 
 

R 

 
 

 شرح اجزای کاری:
 

 دوره اول     دوره ششم    

34.16 28 28 122 A 26.84 22 22 122   برداشتن قطعه از گاری خارج
کردن قطعه قبل وقرار دادن  
 درون فیکسچر و تنظیم محافظ

115.9 95 123 122 B 109.8 90 112 122   انجام عملیات کره تراشی توسط
 ماشین

6.1 5 128 122 C 6.1 5 117 122 پخ زنی با ابزار 

35.38 29 157 122 D 158.6 130* 247 122 تمیزکاری و بازرسی 

 دور دوم     دور هفتم    

39.04 32 32 122 A 31.72 26 26 122 A 

122 100 132 122 B 115.9 95 121 122 B 

4.88 4 136 122 C 7.32 6 127 122 C 

47.58 39 175 122 D 42.7 35 162 122 D 

 دور سوم     دور هشتم    

48.8 40 40 122 A 42.7 35 35 122 A 

119.56 98 138 122 B 122 100 135 122 B 

6.1 5 143 122 C 4.88 4 139 122 C 
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34.16 28 171 122 D 268.4 220* 359 122 D 

 دور چهارم     دور نهم    

37.82 31 31 122 A 34.16 28 28 122 A 

120.78 99 130 122 B 122 100 128 122 B 

6.1 5 135 122 C 8.54 7 135 122 C 

170.8 140* 275 122 D 34.16 28 163 122 D 

 دور پنجم     دور دهم    

26.84 22 22 122 A 39.04 32 32 122 A 

124.44 102 124 122 B 115.9 95 127 122 B 

7.32 6 130 122 C 6.1 5 132 122 C 

213.5 175* 305 122 D 54.9 45 177 122 D 

 
 

 جمع
 
 

 
 متغییر

 
 ثابت

 

 
 

شماره  
 عناصر

 
 
 
 

زمان مجاز  
عناصر  
 کاری

وضعیت   شنوایی
 جوی

خستگی   ایستادن جابجایی
عمومی  
 وپایه

نیازهای  
 شخصی

21 0 10 0 2 4 5 A 
21 0 10 0 2 4 5 B 
21 0 10 0 2 4 5 C 
81 2 10 58 2 4 5 D 

 الونس های مجاز
وضعیت   شنوایی

 جوی
خستگی   ایستادن جابجایی

عمومی و  
 پایه

نیازهای  
 شخصی

5یا2  10 58 2 4 5 

 تعیین ضریب عملکرد )طبق جدول وستینگهاوس(
 کوشش مهارت ثبات شرایط ضریب عملکرد
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شرح فعالیت های  
 دست چپ

عملیات  
 وبازرسی

 

 حمل

 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر

 

عملیات   ردیف
 وبازرسی

 

 حمل
 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر
 

شرح فعالیت های  
 دست راست

انتظار برای دست  
 راست

     1      حرکت به سمت قطعه 

انتظار برای دست  
 راست

     2      برداشتن قطعه 

انتظار برای دست  
 راست

     3        حرکت دست به سمت
 خود

انتظار برای دست  
 راست

     4        گذاشتن قطعه روی
 میز

دست  انتظار برای  
 راست

     5        حرکت دست به سمت
 فیکسچر

انتظار برای دست  
 راست

     6      باز کردن فیکسچر 

1.22 .02 +.04 +.11 +.05 

D C B A عناصر 
نرمالزمان   36.1 100.57 6.34 41.48  
درصد   121 121 121 181

ضریب  
 مجاز

 زمان مجاز    
زمان   43.61 121.68 7.67 75.07

 استاندارد
 

 

ماشین-نمودار انسان  
  

کروکی ایستگاه  
 کاری:

 
 کارگر:

 محمد غایبی
 ماشین:

TNC02 
 زمان فعالیت اپراتور علامت فعالیت ماشین علامت

برداشتن قطعه از گاری خارج     
قطعه قبل وقرار دادن  کردن  

 درون فیکسچر و تنظیم محافظ

29.6 

انجام عملیات کره   
 تراشی توسط ماشین

  82.44 

 5.2 پخ زنی با ابزار   
 34 تمیزکاری و بازرسی   
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انتظار برای دست  
 راست

     7        بیرون اوردن قطعه
 قبل

انتظار برای دست  
 راست

     8        حرکت دست به سمت
 قطعه خام

انتظار برای دست  
 راست

     9      برداشتن قطعه خام 

برای دست    انتظار
 راست

     10        حرکت دست به سمت
 فیکسچر

حرکت دست به  
سمت محافظ/تنظیم  

 محافظ

     11        گذاشتن قطعه درون
 فیکسچر

حرکت دست به  
سمت کلید/کلید  
 استارت را می زند

     12        انتظار برای دست
 چپ

انتظار برای دست  
 راست

     13        حرکت دست به سمت
شده  قطعه ماشینکاری  

انتظار برای دست  
 راست

     14      برداشتن قطعه 

حرکت دست به  
 سمت بادگیر

     15      نگهداشتن قطعه 

 نگهداشتن قطعه        16    برداشتن بادگیر
تمیزکاری را انجام  

 میدهد
     17      نگهداشتن قطعه 

حرکت دست به  
 سمت میز

     18      نگهداشتن قطعه 

گذاشتن قطعه روی            19  گذاشتن بادگیر
 میز

بازرسی ا انجام  
 میدهد

     20        انتظار برای دست
 چپ

انتظار برای دست  
 راست

     21        حرکت دست به
سمتابزار/برداشتن  

 ابزار
انتظار برای دست  

 راست
     22        پخ زنی را انجام

 میدهد
انتظار برای دست  

 راست
     23        حرکت دست به سمت

گاری/گذاشتن قطعه  
 در گاری
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 برگ مشاهدات زمان سنجی

قسمت:                                  6بخش:    6  شماره زمان سنجی: 6 

 عملیات:
H250 
 ماشین:

LAT03 
 وسایل و ابزار:

 صفحه    از

 زمان شروع:
 

 زمان ختم:
 محصول/قطعه: مواداولیه:

 دیفرانسیل پراید
نقشه:شماره   کیفیت:  

 نام کارگر:
 مرتضی شیبانی
 شماره کرنومتر:

 زمان سنج:جعفری_حقیقی_ناجی_نیرآبادی_موسوی 
  

20/2/1391  تاریخ: 
 
 

B.T 

 
 

S.T 

 
 

W.R 

 
 

R 

 
 

 شرح اجزای کاری:

 
 

B.T 

 
 

S.T 

 
 

W.R 

 
 

R 

 
 

 شرح اجزای کاری:
 

 دوره اول     دوره ششم    

23.1 21 21 110 A 26.4 24 24 110 قطعه قبل و گذاشتن قطعه    برداشتن
جدیدو انجام عملیات فرز جای دنده  

 کیلومتر
22 20 41 110 B 22 20 44 110 بلزرسی 

 دوره دوم     دوره هفتم    
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24.2 22 22 110 A 25.3 23 23 110 A 

19.8 18 40 110 B 20.9 19 42 110 B 

 دوره سوم     دوره هشتم    

25.3 23 23 110 A 23.1 21 21 110 A 

25.3 23 46 110 B 25.3 23 44 110 B 

 دوره چهارم     دوره نهم    

26.4 24 24 110 A 25.3 23 23 110 A 

27.5 25 49 110 B 26.4 24 47 110 B 

 دوره پنجم     دوره دهم    

27.5 25 25 110 A 23.1 21 21 110 A 

23.1 21 46 110 B 23.1 21 42 110 B 

 

 

 

 
 

 جمع
 
 

 
 متغییر

 
 ثابت

 

 
 

شماره  
 عناصر

 
 
 
 

زمان مجاز  
عناصر  
 کاری

وضعیت   شنوایی
 جوی

خستگی   ایستادن جابجایی
عمومی  
 وپایه

نیازهای  
 شخصی

19 0 10 0 0 4 5 A 
79 2 10 58 0 4 5 B 

 الونس های مجاز
وضعیت   شنوایی

 جوی
خستگی   ایستادن جابجایی

عمومی و  
 پایه

نیازهای  
 شخصی

5یا2  10 58 2 4 5 

ماشین-نمودار انسان  
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B A عناصر 
 زمان نرمال 24.97 23.65
 درصد ضریب مجاز 119 179

 زمان مجاز  
 زمان استاندارد 29.71 42.33

 
 

 

 

 

 

 

 

شرح فعالیت های  
 دست چپ

عملیات  
 وبازرسی

 

 حمل

 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر

 

عملیات   ردیف
 وبازرسی

 

 حمل
 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر
 

شرح فعالیت های  
 دست راست

انتظار برای دست        1        حرکت به سمت

  
 کروکی ایستگاه کاری:

 
 کارگر:

 مرتضی شیبانی
 ماشین:

LAT03 
 زمان فعالیت اپراتور علامت فعالیت ماشین علامت

 11 برداشتن قطعه قبل و گذاشتن قطعه جدید   
انجام عملیات فرز جای دنده   

 کیلومتر
  12 

 21.5 بازرسی   

 تعیین ضریب عملکرد )طبق جدول وستینگهاوس(
 کوشش مهارت ثبات شرایط ضریب عملکرد

1.10 +.02 +.04 +.03 +.02 
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 قطعه راست
انتظار برای دست  

 راست
     2      برداشتن قطعه 

انتظار برای دست  
 راست

     3        حرکت دست به
 سمت خود

انتظار برای دست  
 راست

     4        گذاشتن قطعه روی
 میز

انتظار برای دست  
 راست

     5        حرکت دست به
 سمت فیکسچر

انتظار برای دست  
 راست

     6      باز کردن فیکسچر 

انتظار برای دست  
 راست

     7        بیرون اوردن قطعه
 قبل

انتظار برای دست  
 راست

     8        حرکت دست به
 سمت قطعه خام

انتظار برای دست  
 راست

     9      برداشتن قطعه خام 

انتظار برای دست  
 راست

     10        حرکت دست به
 سمت فیکسچر

حرکت دست به  
سمت محافظ/تنظیم  

 محافظ

     11        گذاشتن قطعه
 درون فیکسچر

حرکت دست به  
سمت کلید/کلید  
 استارت را می زند

     12        انتظار برای دست
 چپ

انتظار برای دست  
 راست

     13        حرکت دست به
سمت قطعه  

 ماشینکاری شده
انتظار برای دست  

 راست
     14      برداشتن قطعه 

حرکت دست به  
 سمت بادگیر

     15      نگهداشتن قطعه 

 نگهداشتن قطعه        16    برداشتن بادگیر
تمیزکاری را انجام  

 میدهد
     17      نگهداشتن قطعه 

حرکت دست به  
 سمت میز

     18      نگهداشتن قطعه 
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گذاشتن قطعه روی            19  گذاشتن بادگیر
 میز

بازرسی ا انجام  
 میدهد

     20        انتظار برای دست
 چپ

انتظار برای دست  
 راست

     21        حرکت دست به
سمت میز/برداشتن  

 قطعه
انتظار برای دست  

 راست
     22        حرکت دست به

سمت  
گاری/گذاشتن  
 قطعه در گاری

انتظار برای دست  
 راست

     23       

 

 

 

 برگ مشاهدات زمان سنجی

قسمت:                                 7بخش:     7  شماره زمان سنجی: 7 

 عملیات:
H290 
 ماشین:

DRI05-DRI06 
 وسایل و ابزار:

 صفحه    از

 زمان شروع:
 

 زمان ختم:
 محصول/قطعه: مواداولیه:

 دیفرانسیل پراید
 شماره نقشه: کیفیت:

 نام کارگر:
 مرتضی شیبانی
 شماره کرنومتر:

 زمان سنج: مریم جعفری_ساناز حقیقی
 معین ناجی_عاطفه نیرآبادی_سیمین موسوی

20/2/1391  تاریخ: 
 
 

B.T 

 
 

S.T 

 
 

W.R 

 
 

R 

 
 

 شرح اجزای کاری:

 
 

B.T 

 
 

S.T 

 
 

W.R 

 
 

R 

 
 

 شرح اجزای کاری:
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 دوره اول     دوره ششم    

23.1 21 21 110 A 24.2 22 22 110   برداشتن قطعه قبل وقراردادن قطعه
جدید و انجام عملیات سوراخکاری محل  

 عبور پین و سوراخ بدر
35.2 32 53 110 B 44 40 62 110 بازرسی 

 دوره دوم     دوره هفتم    

24.2 22 22 110 A 22 20 20 110 A 

41.8 38 60 110 B 38.5 35 55 110 B 

 دوره سوم     دوره هشتم    

25.3 23 23 110 A 18.7 17 17 110 A 

40.7 37 60 110 B 45.1 41 58 110 B 

 دوره چهارم     دوره نهم    

19.8 18 18 110 A 24.2 22 22 110 A 

44 40 58 110 B 39.6 36 58 110 B 

 دوره پنجم     دوره دهم    

25.3 23 23 110 A 23.1 21 21 110 A 

42.9 39 62 110 B 46.2 42 63 110 B 

ماشین-نمودار انسان  
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s 

 

 

 

2 

 

 

 

  
 کروکی ایستگاه کاری:

 
 کارگر:

 مرتضی شیبانی
 ماشین:

DRI05&DRI06 
 زمان فعالیت اپراتور علامت فعالیت ماشین علامت

 10 برداشتن قطعه قبل وقراردادن قطعه جدید   
انجام عملیات سوراخکاری محل   

بدر  عبور پین و سوراخ  
  10.9 

 36.6 بازرسی   

 
 

 جمع
 
 

 
 متغییر

 
 ثابت

 

 
 

شماره  
 عناصر

 
 
 
 

زمان مجاز  
عناصر  
 کاری

وضعیت   شنوایی
 جوی

خستگی   ایستادن جابجایی
عمومی  
 وپایه

نیازهای  
 شخصی

19 0 10 0 0 4 5 A 
79 2 10 58 0 4 5 B 

 الونس های مجاز
وضعیت   شنوایی

 جوی
خستگی   ایستادن جابجایی

عمومی و  
 پایه

نیازهای  
 شخصی

5یا2  10 58 2 4 5 
B A عناصر 

 زمان نرمال 22.99 40.26
 درصد ضریب مجاز 119 179

 زمان مجاز  
 زمان استاندارد 27.35 72.06

 تعیین ضریب عملکرد )طبق جدول وستینگهاوس(
 کوشش مهارت ثبات شرایط ضریب عملکرد

1.1 .02 .04 +.03 +.02 
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شرح فعالیت های  
 دست چپ

عملیات  
 وبازرسی

 

 حمل

 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر

 

عملیات   ردیف
 وبازرسی

 

 حمل
 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر
 

شرح فعالیت های  
 دست راست

حرکت دست به  
 سمت قطعه

     1        حرکت دست به
 سمت قطعه

 برداشتن قطعه اول          2  برداشتن قطعه  دوم
حرکت دست به  
 سمت فیکسچر

     3        حرکت دست به
 سمت فیکسچر

قرار دادن درون  
 فیکسچر

     4        قرار دادن درون
 فیکسچر

حرکت دست به  
 سمت خود

     5        حرکت دست به
سمت اهرم/پایین  

 آوردن اهرم
حرکت دست به  
 سمت فیکسچر

     6        حرکت دست به
 سمت فیکسچر

بیرون آوردن قطعه  
 از فیکسچر

     7        بیرون آوردن قطعه
 از فیکسچر

گذاشتن قطعه روی  
 میز

     8      نگه داشتن قطعه 

حرکت دست به  
سمت  

بادگیر/بادگیر را  
 برمیدارد

     9      نگه داشتن قطعه 

تمیزکاری را انجام  
 میدهد

     10      نگه داشتن قطعه 

انتظار برای دست  
 راست

     11        حرکت دست به
سمت  

گاری/گذاشتن  
 قطعه درون گاری
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 برگ مشاهدات زمان سنجی

قسمت:                                8بخش:      8  شماره زمان سنجی: 8 

 عملیات:
H320 
 ماشین:

DRI02&DRI07 
 وسایل و ابزار:

 صفحه    از

 زمان شروع:
 

 زمان ختم:
 محصول/قطعه: مواداولیه:

پرایددیفرانسیل     
 شماره نقشه: کیفیت:

 نام کارگر:
 حمید رضایی

 شماره کرنومتر:
 زمان سنج:جعفری_حقیقی_ناجی_نیرآبادی_موسوی 

 
20/2/1391  تاریخ: 

 
 

B.T 

 
 

S.T 

 
 

W.R 

 
 

R 

 
 

 شرح اجزای کاری:

 
 

B.T 

 
 

S.T 

 
 

W.R 

 
 

R 

 
 

 شرح اجزای کاری:
 

 دوره اول     دوره ششم    

28.52 23 23 124 A 31 25 25 124   گذاشتن قطعه و انجام عملیات
 سوراخکاری دور ف لانچ

16.12 13 36 124 B 16.12 13 38 124 انجام عملیات پخ زنی 

4.96 4 40 124 C 6.2 5 43 124 تمیزکاری 

74.4 60 100 124 D 70.68 57 100 124 بازرسی 

 دوره دوم     دوره هفتم    

27.28 22 22 124 A 29.76 24 24 124 A 

17.36 14 36 124 B 18.6 15 39 124 B 

4.96 4 40 124 C 4.96 4 43 124 C 

75.64 61 101 124 D 69.44 56 99 124 D 

 دوره سوم     دوره هشتم    

27.28 22 22 124 A 28.52 23 23 124 A 

17.36 14 36 124 B 17.36 14 37 124 B 
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6.2 5 41 124 C 7.44 6 43 124 C 

70.68 57 98 124 D 68.2 55 98 124 D 

 دوره چهارم     دوره نهم    

26.04 21 21 124 A 26.04 21 21 124 A 

14.88 12 33 124 B 14.88 12 33 124 B 

6.2 5 38 124 C 6.2 5 38 124 C 

74.4 60 98 124 D 66.96 54 92 124 D 

 دوره پنجم     دوره دهم    

29.76 24 24 124 A 27.28 22 22 124 A 

13.64 11 35 124 B 16.12 13 35 124 B 

7.44 6 41 124 C 9.92 8 43 124 C 

71.92 58 99 124 D 65.72 53 96 124 D 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 جمع
 
 

 
 متغییر

 
 ثابت

 

 
 

شماره  
 عناصر

 
 
 
 

زمان مجاز  
عناصر  
 کاری

وضعیت   شنوایی
 جوی

خستگی   ایستادن جابجایی
عمومی  
 وپایه

نیازهای  
 شخصی

21 0 10 0 2 4 5 A 
21 0 10 0 2 4 5 B 
21 0 10 0 2 4 5 C 
81 2 10 58 2 4 5 D 

 الونس های مجاز
وضعیت   شنوایی

 جوی
خستگی   ایستادن جابجایی

عمومی و  
 پایه

نیازهای  
 شخصی

5یا2  10 58 2 4 5 

D C B A عناصر 
 زمان نرمال 17.55 30.41 6.96 76.51
درصد   121 121 121 181
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ضریب  
 مجاز

 زمان مجاز    
زمان   21.23 36.79 8.42 138.48

 استاندارد

 تعیین ضریب عملکرد )طبق جدول وستینگهاوس(
 کوشش مهارت ثبات شرایط ضریب عملکرد

1.34 +0.02 +0.14 0.15+ +0.13 

ماشین-نمودار انسان  
  

 کروکی ایستگاه کاری:
 

 کارگر:
 حمید رضایی

 ماشین:
DRI02&DRI07 

ماشین  فعالیت علامت  زمان فعالیت اپراتور علامت 
 9 گذاشتن قطعه   
 13.7   انجام عملیات سوراخکاری دور ف لانچ 
 13.1   انجام عملیات پخ زنی 
 5.2 تمیزکاری   
 57.1 بازرسی   

شرح فعالیت های دست  
 چپ

عملیات  
 وبازرسی

 

 حمل

 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر

 

عملیات   ردیف
 وبازرسی

 

 حمل
 

نگه  
 داشتن

 

 تاخیر
 

شرح فعالیت های دست  
 راست

حرکت دست به سمت        1      انتظار برای دست راست
 قطعه

 برداشتن قطعه       2     انتظاربرای  دست راست
حرکت دست به سمت        3      انتظار برای دست راست

 خود
حرکت دست به سمت  

 محافظ/تنظیم محافظ
     4      سمت    حرکت دست به

فیکسچر/قرار دادن در  
 فیکسچر

حرکت دست به سمت        5      انتظار برای دست راست
 قطعه قبل/برداشتن قطعه

حرکت به سمت فیکسچر        6      انتظار برای دست راست
دستگاه پخ زنی/ قرار  
 دادن درون فیکسچر

حرکت دست به سمت  
 اهرم /پایین آوردن اهرم

     7        چپانتظار برای دست  

حرکت دست به سمت  
قطعه ماشین کاری شده  

 قبل

     8        حرکت دست به سمت
 بادگیر

برداشتن بادگیر/با            9  برداشتن قطعه
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:خط تولید دنده مخروطی و هرزگرد  یچالش ها  

داد.سبب آن حمل و نق ل ها را کاهش  با توجه به  مشاهدات صورت گرفتهٰ  می توان جانمایی خط را به صورت زیر در نظر گرفته و به    

چنین با ملاحظات صورت گرفته و کم بودن نور در خط تولید میتوان برای بهبود آن  سقف سالن را کوتاه تر کرده و یا لامپ ها را اضافه  و هم
 کرده و نور را تعدیل نمود. 

 

تا راندمان بالا برود.  شود  گرفته  با توجه به گرمازا بودن برخی ار دستگاه ها  تهویه و کولر مناسب تر و قوی تری برای اپراتور ها در نظر  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

استف اده از بادگیر  
 قطعه را تمیز می کند

حرکت دست به سمت  
 خود

     10        حرکت دست به سمت
 میز/بادگیر را میگذارد

 بازرسی را انجام میدهد        11    نگه داشتن قطعه
حرکت دست به سمت  
گاری/گذاشتن قطعه  

 درون گاری

     12      انتظار برای دست چپ 
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TNC
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NC0
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TNC
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NC0
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TNC

30T

NC3
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محل انبارش قطعات
  

در حال تولید
محل  

انبارش قطعات
  

در حال تولید
 

محل انبارش مواد  
اولیهمحل انبارش مواد  

 خط تولید دنده مخروطیخط تولید دنده مخروطی اولیه

خط تولید دنده
  

هرزگرد 
خط تولید دنده
  

هرزگرد
 

DR

L24

DR

L24 

محل  
پیشگرم  

قطعاتمحل  
پیشگرم  
 قطعات

محل انبارش  
قطعات پس از  

تولیدمحل  
انبارش قطعات  
 پس از تولید

محل انبارش  
قطعات پس از  

تولیدمحل انبارش  
قطعات پس از  

 تولید

DRL

08D

RL0

8 

BRC02

BRC02 

TNC

36T

NC3

6 

TNC

43T

NC

43 

استقرار  محل  
قطعات آنیل  
شدهمحل  
استقرار  

قطعات آنیل  
 شده

FUR
07 

FUR
07 

FUR
07 
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 جدول جریان فرایند عملیات

از طریق :    کارگر                مواد                       زمان تعداد فعالیت 
 ماشین

 صفحه:      2نام کارگاه:
 

 حقیقی-جعفری-موسوی-نیرابادی-ناجی:کننده  تهیه
 تایید کننده :

 
 تاریخ :

 نام ماشین :

    نام محصول:دیفرانسیل پراید

    نام مجموعه :

    نام قطعه : دنده مخروطی پراید

    نام کارگر :

 ملاحظات مسافت زمان وسیله علایم عملیات

 
 

    

مواد  انبارش میلگردها برروی جایگاه  
 اولیه

          

           (QCبازرسی)توسط  

انتق ال میلگردهابر روی خرک برای  
 برشکاری

        1m     

           هل دادن وانجام عملیات برشکاری

           انبارش قطعات برشکاری شده در پالت

           بازرسی

           برداشتن قطعات توسط لیفتراک

       9m    لیفتراکحمل توسط  
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           تخلیه قطعات برش خورده در پالت

قراردادن  قطعه داخل دستگاه وانجام  
 عملیات پخ زنی  

          

برداشتن قطعه توسط  
 اپراتوروقراردادن در پالت

          

           قراردادن قطعه درپالت

           برداشتن قطعات توسط لیفتراک

لیفتراک به سمت فورج  حمل توسط  
 اولیه

        3m    

           خالی کردن قطعات درپالت

برداشتن قطعه توسط اپراتوروانجام  
 عملیات فورج

          

           قراردادن درپالت

           بازرسی

           برداشتن قطعه توسط لیفتراک  

         20m    حمل قطعات به سمت کوره

           قطعات درون مخرن ها  تخلیه

           تاخیر)تامخرن ها پرشود(

برداشتن مخزن توسط لیفتراک وقرار  
 دادن درکوره

          

           گل گرفتن درب کوره

           انجام عملیات آنیل کردن
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           تاخیر

           برداشتن مخزن توسط لیفتراک

        10.5 m    حمل مخزن توسط لیفتراک

           تخلیه مخزن درون پالت

           بازرسی

           تاخیر

برداشتن قطعات وقراردادن آن درون  
 دستگاه ویبره

          

ریختن شامپو دردستگاه وانجام عملیات  
 شست وشو

          

           تخلیه شامپو وشست وشو باآب

           دوبارهریختن شامپووشست وشوی  

           آب کشی وتخلیه وبادگیری

           بازرسی

برداشتن قطعات وقراردادن آنها  
 درفرغون

          

         1.5m    حمل به وسیله فرغون

           تخلیه قطعات درون پالت

           بازرسی

بادگیری قطعات جهت پیش گرم  
 کردن

          
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           عملیات پیش گرمانجام  

برداشتن قطعات وریختن آن درون  
 سبد

          

قراردادن سبد درون مواد روان  
 کننده

          

           تخلیه سبد درون گاری

          1.5m    حمل گاری جهت فورج قطعات

قراردادن قطعه درون دستگاه وانجام  
 عملیات فورج نهایی وکدگذاری

          

بادگیری قطعه وقراردادن درون  
 پالت

          

           بازرسی

         1.5m    انتق ال پالت به محل دستگاه سوراخکاری

قراردادن قطعه در دریل وانجام عمل  
 سوراخکاری

          

برداشتن قطعه وقراردادن آن برروی  
 گاری

          

           بازرسی

         1.5m    ماشین کاری اولیهانتق ال گاری به محل  

قراردادن قطعه برروی فیکسچروانجام  
 عملیات ماشین کاری

          

برداشتن قطعه از روی  
 فیکسچروقراردادن روی گاری

          

           بازرسی

         3m    حمل گاری به سمت ماشین کاری نهایی
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قراردادن قطعه برروی فیکسچروانجام  
 عملیات ماشین کاری

          

بادگیری قطعه وفیکسچر.قراردادن  
 قطعات روی گاری  

          

           بازرسی

          9m    حمل گاری تامرحله خان کشی

بستن میله خان کشی برروی دستگاه  
 توسط اپراتور

          

برداشتن قطعه توسط  
اپراتوروقراردادن آن برروی دستگاه  

 عملیات خان کشی  وانجام

          

بازکردن میله خان کشی وتمیز کردن  
 آن توسط برس

          

           قراردادن قطعات درون جعبه

           بازرسی

  61.5m        جمع کل
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 جدول جریان فرایند عملیات

                 از طریق :    کارگر                مواد      زمان تعداد فعالیت 
 ماشین

 صفحه:     2نام کارگاه:
 

-عفریج-وسویم-اجین-تهیه کننده :نیرابادی
 حقیقی

 تایید کننده :
 

 تاریخ :
 نام ماشین :

    نام محصول:دیفرانسیل پراید

    نام مجموعه :

    نام قطعه : دنده هرزگرد پراید

    نام کارگر :

 ملاحظات مسافت زمان وسیله علایم عملیات

 
 

    

انبارش میلگردها برروی جایگاه مواد  
 اولیه

          

           (QCبازرسی)توسط  

انتق ال میلگردهابر روی خرک برای  
 برشکاری

        1m     

           هل دادن وانجام عملیات برشکاری

           انبارش قطعات برشکاری شده در پالت

           بازرسی

           برداشتن قطعات توسط لیفتراک

       9m    حمل توسط لیفتراک

           تخلیه قطعات برش خورده در پالت

          قراردادن  قطعه درون دستگاه و  
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 انجام عملیات پخ زنی و کف تراشی

برداشتن قطعه توسط  
 اپراتوروقراردادن در پالت

          

           برداشتن قطعه توسط لیفتراک  

         17m    حمل قطعات به سمت کوره

           تخلیه قطعات درون مخرن ها

           تاخیر)تامخرن ها پرشود(

برداشتن مخزن توسط لیفتراک وقرار  
 دادن درکوره

          

           گل گرفتن درب کوره

           انجام عملیات آنیل کردن

           تاخیر

           برداشتن مخزن توسط لیفتراک

         10.5    حمل مخزن توسط لیفتراک

           تخلیه مخزن درون پالت

           بازرسی

           تاخیر

برداشتن قطعات وقراردادن آن درون  
 دستگاه ویبره

          

عملیات  ریختن شامپو دردستگاه وانجام  
 شست وشو

          
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           تخلیه شامپو وشست وشو باآب

           ریختن شامپووشست وشوی دوباره

           آب کشی وتخلیه وبادگیری

           بازرسی

برداشتن قطعات وقراردادن آنها  
 درفرغون

          

         1.5m    حمل به وسیله فرغون

           تخلیه قطعات درون پالت

           بازرسی

           بارگیری قطعات جهت پیش گرم کردن

           انجام عملیات پیش گرم

برداشتن قطعات وریختن آن درون  
 سبد

          

قراردادن سبد درون مواد روان  
 کننده

          

           تخلیه سبد درون گاری

       13m    حمل گاری جهت فورج قطعات

قراردادن قطعه درون دستگاه وانجام  
 عملیات فورج نهایی

          

بادگیری قطعه وقراردادن درون  
 پالت

          

           بازرسی
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           برداشتن پالت توسط لیفتراک

          1.5m    حمل توسط لیفتراک

قراردادن قطعه در دریل وانجام عمل  
 سوراخکاری

          

برداشتن قطعه وقراردادن آن برروی  
 گاری

          

           بازرسی

        1.5m    انتق ال گاری به محل ماشین کاری اولیه

قراردادن قطعه برروی فیکسچروانجام  
 عملیات ماشین کاری

          

برداشتن قطعه از روی  
 فیکسچروقراردادن روی گاری

          

           بازرسی

         1.5m    حمل گاری به سمت ماشین کاری نهایی

قراردادن قطعه برروی فیکسچروانجام  
 عملیات ماشین کاری

          

بادگیری قطعه وفیکسچر.قراردادن  
 قطعات روی گاری  

          

           بازرسی

  56.5        جمع کل
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 چالش های خط تولیدهوزینگ پراید  

 

 

توجه به بررسی های صورت گرفته بر روی خط تولید هوزینگ پراید مشخص شد که این خط تا حدود زیادی برطبق استانداردهای روش سنجی  با  
 و کارسنجی  استوار است .

خط تولید  همانطور که از جانمایی خط تولید پیداست در این خط هیچگونه حرکت برگشت به عقبی وجود ندارد و قطعه از لحظه  ای که وارد  
میشود یک مسیر مستقیم راطی میکند.همچنین نحوه چیدمان محل های انبار ش و دستگاه ها به گونه ای است که اپراتور هر دستگاه مسافت  

 نسبتا متعادل و کمی را برای انتق ال گاری تکمیل شده به محل انبارش طی کند.

ستگاه قرار میگیرد و این به نوبه خود در زمان تا حد زیادی صرفه جویی  ازطرفی هر دستگاه گاری مخصوص به خود را دارد که در کنار د
 میکند .

 اپراتور هر دستگاه دارای یک صندلی میباشد جهت استراحت کوتاه بین کار تنها مشکل در این زمینه استاندارد نبودن صندلی هاست

گاز و بوهای نا مساعد است هرچند که بیشتر اپراتورها برای رفع    نکته دیگر در مورد فضای کارخانه میباشد که تا حد زیادی آلوده و دارای
ل  این مشکل از ماسک استف اده میکنند اما باید توجه داشت که این راهکار به کلی مشکل را حل نمیکند زیرا باز هم شرایط برای اپراتور نرما

ای مناسب برای این منظور به کار گرفته شود.  نخواهد بود بخصوص در تابستان که هوا گرم میباشد.بنابراین بهتر است تهویه  

کارخانه بعلت دارا بودن سقف بلند و ف اصله زیاد لامپ ها تا کف دارای درجه نور مناسبی نمیباشد بخصوص در روزهای ابری. برای حل این  
 مشکل بهتر است از لامپ های پرنورتری برای شرایط این چنین بهره گرفت.

آلاتی که به کار گرفته میشوند بسیار پر سر و صدا هستند و بیشتر اپراتورها برای حف اظت از گوش خود از گوشگیر    دراین خط تولید ماشین    
 استف اده میکنند.      
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                                              والسلام                                                                                                                           
                                                        

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

173 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

174 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

175 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

176 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

177 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

178 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

179 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

180 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

181 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

182 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

183 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

184 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

185 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

186 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

187 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

188 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

189 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

190 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

191 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

192 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

193 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

194 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

195 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

196 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

197 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

198 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

199 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

200 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

201 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

202 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

203 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

204 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

205 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

206 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

207 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

208 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

209 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

210 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

211 
 

 

 

 


