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 اریزسپاسگ

‌از‌تمام‌شرکتها‌و‌نهادهای‌حقوقی‌وحقیقی‌که‌جهت‌امر‌رساله‌زه‌مراتب‌سپسگبدینوسل اری‌خود‌را

‌هنمایی‌هایشان‌مرا‌یاری‌نمودند‌،‌اعلام‌میدارم‌.‌بویژه‌:اپیش‌رو‌با‌ر

‌آقای‌مهندس‌مجید‌منشی‌زاده،‌مشاور‌فنی‌شرکت‌فولاد‌کویر‌دامغان‌و‌پارامیدا‌یزد

‌کارخانه‌فولاد‌گرمسارنل‌محترم‌و‌پرسآقای‌مهندس‌طاهری‌،مدیریت‌عامل‌

 MMTEآقای‌مهندس‌طاهری‌مدیریت‌محترم‌شرکت‌مهندسی‌مشاور‌

‌محترم‌شرکت‌مهندسی‌آسین‌فولاد‌پرسنل‌‌و‌مدیریت

‌آقای‌مهندس‌درویشی‌،‌مدیر‌بهره‌بردار‌کارخانه‌فولاد)احیا(‌سیرجان‌

‌آقای‌مهندس‌نیک‌نهاد‌،‌مدیرعامل‌احیا‌فولاد‌اردکان‌یزد

‌موسوی‌،‌مدیر‌تولید‌و‌پرسنل‌فنی‌مهندسی‌فولاد‌ارفع‌اردکانآقای‌مهندس‌

‌مدیریت‌محترم‌شرکت‌فولاد‌شاهرود‌

‌پرسنل‌فنی‌مهندسی‌شرکت‌فولاد‌کویر

و‌تمامی‌کسانی‌که‌به‌هر‌نحو‌با‌راهنمایی‌های‌خود‌سعی‌به‌راهنمایی‌در‌ارائه‌هرچه‌بهتر‌این‌رساله‌

کتر‌طاهری‌و‌تمامی‌اساتیدی‌که‌به‌هر‌نحو‌سعی‌نمودند‌علی‌الخصوص‌استادراهنمای‌گرامی‌آقای‌د

‌بر‌آن‌داشتند‌تا‌بیاموزند‌هر‌آنچه‌که‌نمی‌دانستیم....‌

‌

‌

‌



 ه‌

 

 تقدیم به 

 

 

تا بیاموزم ؛ به پدر و مادر عزیزم که استادانه  نمودندتمام کسانی که صبر پیشه 

 معلم علم و زندگی ام بودند وهستند .

 

 تقدیم به نفس های خسته که بازهم آموختند ...                                     
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ی  دانشکده معماریی  ی کارشناسی ارشد رشته دانشجوی دوره امید منصوریاناینجانب 

معماری صنعتی ؛ ی  نامه ی پایان دانشگاه شاهرود نویسنده معماری وشهرسازیمهندسی 

یی دکتر مسعود طاهری شهر راهنماتحت  ،طراحی کارخانه فولاد )صنایع اولیه نیروگاهی( 

 شوم. متعهد میآیینی 

 
 و‌اصالت‌برخوردار‌است.‌صحتشده‌است‌و‌از‌‌نامه‌توسط‌اینجانب‌انجام‌تحقیقات‌در‌این‌پایان‌

 های‌محققان‌دیگر‌به‌مرجع‌مورداستفاده‌استناد‌شده‌است.‌در‌استفاده‌از‌نتایج‌پژوهش 

 خود‌یا‌فرد‌دیگری‌برای‌دریافت‌هیچ‌نوع‌مدرک‌یا‌امتیازی‌در‌هیچ‌نامه‌تاکنون‌توسط‌‌مطالب‌مندرج‌در‌پایان

 جا‌ارائه‌نشده‌است.

 و‌یا‌«‌دانشگاه‌شاهرود»باشد‌و‌مقالات‌مستخرج‌با‌نام‌‌کلیه‌حقوق‌معنوی‌این‌اثر‌متعلق‌به‌دانشگاه‌شاهرود‌می

«Shahrood University ‌».به‌چاپ‌خواهد‌رسید 

 اند‌در‌مقالات‌مستخرج‌از‌‌نامه‌تأثیرگذار‌بوده‌اصلی‌پایان‌جینتاآمدن‌‌تدس‌بهحقوق‌معنوی‌تمام‌افرادی‌که‌در‌

 گردد.‌نامه‌رعایت‌می‌پایان

 (‌استفاده‌شده‌است‌ها‌آنی‌ها‌بافتنامه،‌در‌مواردی‌که‌از‌موجود‌زنده‌)یا‌‌ی‌مراحل‌انجام‌این‌پایان‌‌‌در‌کلیه

 ضوابط‌و‌اصول‌اخلاقی‌رعایت‌شده‌است.

 کلیه‌ ‌ای‌در ‌مواردی‌که‌به‌حوزه‌ن‌پایانی‌مراحل‌انجام ‌در ی‌اطلاعات‌شخصی‌افراد‌دسترسی‌یافته‌یا‌‌نامه،

 استفاده‌شده‌است‌اصل‌رازداری،‌ضوابط‌و‌اصول‌اخلاق‌انسانی‌رعایت‌شده‌است.

 تاریخ

 امضای دانشجو

 

 

 
 

‌چکیده

‌طراحی‌کارخانه‌فولاد

 ایج و حق نشرنتمالکیت 
  یههه لاهههن‌ ‌و  هههم  ‌  ‌‌‌‌‌ی‌کل هههه ی‌‌نن وههه )وقههه   ‌ورهههکتنب،‌ککههه  ،‌ ‌‌‌حقهههمع‌وی هههمی‌ر هههح‌ر

نهه  .‌ر ههح‌   هه ‌یلههب‌ هه ‌گرن ههه  ‌ هه هن گ‌وهه ‌‌(‌وکرفزررههه ‌ ‌هیزیههزر ‌ههه هک ‌ هه  ‌‌ری،‌نههن ‌رر  
‌  ‌ن م‌وقکض ‌ ‌ذکن‌ مگ.وطلب‌      گر‌هملی ر ‌علم ‌ون مط 

 رز‌ ‌    ‌ذکن‌ونجع‌وی ز‌نم ‌رطلاع  ‌ ‌نک  ج‌ومجمگ‌گر‌پ    ‌رهکف گ   .    ‌ن و 

 نامهتعهد
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سبتاورد‌یبک‌جامعبه‌‌‌‌بی‌شک‌صنعت‌لازمه‌ی‌پیشرفت‌هر‌جامعه‌می‌باشد.‌بهره‌وری‌مناسبب‌نیبز‌د‌‌

پیشرفته‌است.‌دیگر‌نگاه‌صنعتی‌صرفا‌یک‌دیدگاه‌ضد‌سنت‌نیست.،‌بلکه‌بخشهای‌مختلف‌کشاورزی‌

،‌خدمات‌،‌آموزش‌و‌پرورش‌،‌بهداشت‌و‌...‌را‌با‌خود‌همراه‌کرده‌است‌و‌این‌یعنی‌فرهتگ‌جدید‌قرن‌

اند‌با‌بهره‌وری‌بیشبتر‌در‌‌،‌فرهنگی‌که‌به‌دنبال‌رشد‌سریع‌جمعیت‌در‌قرن‌اخیر‌ایجاد‌شده‌تا‌بتو12

تولیدات‌خود‌نیاز‌این‌جامعه‌عظیم‌را‌فراهم‌آورد‌.معماری‌صنعتی‌نیز‌به‌عنوان‌بخشی‌از‌نیاز‌فرهنگی‌

جدید‌عصر‌حاضر‌ادبیات‌خاص‌خود‌را‌می‌طلبد‌ادبیاتی‌کبه‌واهه‌هبای‌مهندسبی‌صبنایع‌،‌مبدیریت‌‌‌‌‌‌

زه‌ای‌را‌در‌معمباری ‌شبکل‌گیبری ‌‌‌‌صنعتی‌،‌محیط‌زیست‌و...‌را‌در‌کنار‌هم‌جبای‌داده‌و‌مفهبوم‌تبا‌‌‌

‌واحدهای‌صنعتی‌بیان‌می‌کند‌.‌

بر‌همین‌اساس‌در‌این‌پژوهش‌معماری‌صنعتی‌را‌در‌چند‌فرایند‌به‌صورت‌مجزا‌مبورد‌بررسبی‌قبرار‌‌‌‌

داده‌و‌در‌نهایت‌نتایج‌حاصله‌را‌در‌قالب‌طراحی‌کارخانه‌فولاد‌مورد‌ارزیابی‌قرار‌دادیم‌.‌بنابرین‌ابتبدا‌‌

گیری‌یک‌واحد‌صنعتی‌پرداخته‌شد‌؛‌طرح‌ریزی‌واحدهای‌صنعتی‌از‌نگباه‌فراینبد‌‌‌‌به‌چگونگی‌شکل

تولید‌و‌جریان‌مواد‌مورد‌بررسی‌قرار‌گرفت‌.‌بیان‌شد‌یک‌واحد‌صنعتی‌جهت‌داشتن‌الگبوی‌مبنظم‌‌‌

تولید‌باید‌شرایط‌چیدمان‌خط‌تولید‌و‌انبار‌داری‌آن‌را‌در‌ارتباط‌با‌سایر‌عوامل‌موجود‌مورد‌بررسبی‌‌‌

هایت‌الزامات‌آن‌در‌طراحی‌واحدهای‌صنعتی‌به‌صورت‌عامل‌اصلی‌و‌مجزا‌مورد‌اسبتفاده‌قبرار‌‌‌و‌در‌ن

گیرد‌.جمع‌آوری‌چنین‌فرایندی‌در‌یک‌واحد‌فضایی‌مسقف‌نیز‌الزامی‌ببود‌کبه‌پبژوهش‌در‌زمینبه‌‌‌‌‌

پیکربندی‌و‌فرم‌را‌فراهم‌آورد‌.‌همچنین‌بیان‌شد‌فضاهای‌صنعتی‌جهت‌پاسخگویی‌به‌تولید‌سریع‌و‌

یط‌بهینه‌تولید‌با‌واحدهای‌مختلف‌دیگری‌در‌ارتباط‌است‌.‌فضاهای‌اداری‌،‌خدماتی‌،‌بهداشتی‌،‌شرا

تغذیه‌ورستوران‌،‌و‌اضطراری‌از‌جمله‌عواملی‌است‌که‌واحدهای‌صنعتی‌را‌جهت‌تکمیل‌فرایند‌خود‌

در‌‌مد‌نطر‌می‌بیند‌که‌باید‌باتوجه‌به‌شرایط‌تولیبد‌طراحبی‌شبوند‌‌.‌از‌سبویی‌حضبور‌عوامبل‌فبوق‌‌‌‌‌‌‌

کنارهم‌به‌همراه‌شرایط‌حمل‌ونقل‌به‌داخل‌وخارخ‌سایت‌و‌الزمات‌زیست‌محیطی‌شرایط‌پیچیبده‌و‌‌



 ح‌

 

گسترده‌ای‌جهت‌تولید‌در‌سایت‌فراهم‌می‌آورد‌که‌نگاه‌ویژه‌به‌آنها‌جهبت‌طراحبی‌واحبد‌صبنعتی‌‌‌‌‌

‌الزامی‌میشود.‌

و‌طراحی‌حاصبله‌‌‌قرار‌دادهدر‌نهایت‌عوامل‌فوق‌را‌در‌قالب‌طراحی‌کارخانه‌فولاد‌سازی‌مورد‌ارزیابی‌

‌از‌جمله‌یافته‌های‌پژوهشی‌این‌فرایند‌شامل‌موارد‌زیر‌است‌:‌‌را‌ارائه‌نمودیم

معماری‌داخلی‌در‌‌صبنایع‌‌؛رویکبردی‌نبو‌‌جهبت‌بهببود‌عملکبرد‌و‌اثبر‌بخشبی‌بیشبتر‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌ -

 واحدهای‌تولیدی‌‌

و‌حبل‌‌راهکارهای‌طراحی‌سایت‌پلان‌مجتمع‌های‌‌تولید‌فولاد‌بر‌اساس‌بهببود‌عملکبرد‌‌‌ -

 معضلات‌موجود‌

تاثیرگذاری ‌روانی ‌فضای‌سبز‌ازدیدگاه‌شکل‌گیری‌فضای‌سببز‌عمبودی؛‌چگبونگی‌تباثیر‌‌‌‌‌ -

‌گذاری‌بیشتر‌فضاهای‌سبز‌شهری

‌ واهگان‌کلیدی:‌معماری‌صنعتی‌،‌طراحی‌کارخانه‌،‌خط‌تولید‌،‌کارخانه‌فولاد
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 مقدمه.‌‌2-2

‌زندگی‌امروزی‌ ‌رشد‌سریع‌شهرنشینی‌در ‌جامعه‌می‌باشد‌. بی‌شک‌صنعت‌لازمه‌ی‌پیشرفت‌هر

‌چنان‌تقاضایی‌از‌عرضه‌کالاهای‌مختلف‌را‌برای‌خود‌فراهم‌کرده‌است‌که‌دیگر‌با‌نگاه‌گذشته‌نمی

توان‌پاسخ‌این‌نیاز‌عظیم‌را‌برآورد‌.‌خانواده‌های‌خود‌کفا‌در‌امور‌مختلف‌در‌الگوی‌زندگی‌گذشته‌،‌

امروزه‌خود‌تنها‌یک‌یا‌چند‌خدمات‌به‌محیط‌خواهند‌و‌در‌مقابل‌هزار‌ها‌خدمات‌از‌محیط‌پیرامون‌

انتخاب‌و‌خود‌دریافت‌می‌کنند‌.‌هر‌کس‌شغل‌منحصر‌به‌فردی‌در‌این‌مسیر‌چرخه‌ی‌زندگی‌خود‌

حرکت‌می‌کند‌.‌دیگر‌نگاه‌صنعتی‌یک‌دیدگاه‌ضد‌سنت‌نیست‌،‌بلکه‌بخش‌های‌مختلف‌کشاورزی‌

خدمات‌،‌آموزش‌و‌پرورش‌،‌بهداشت‌و‌.‌.‌.‌را‌با‌خود‌همراه‌کرده‌است‌و‌این‌یعنی‌فرهنگ‌جدید‌قرن‌

‌بتواند‌ب‌12 ‌قرن‌اخیر‌ایجاد‌شده‌است‌تا ‌فرهنگی‌که‌به‌دنبال‌رشد‌سریع‌جمعیت‌در ‌بهره‌وری‌. ا

‌بیشتر‌در‌تولیدات‌خود‌نیاز‌این‌جامعه‌عظیم‌را‌فراهم‌آورد‌.

در‌جا‌جای‌کشور‌جهت‌پاسخ‌گویی‌به‌امر‌فوق‌مشاهده‌ بنابراین‌حضور‌شهرک‌های‌صنعتی‌را‌امروزه

می‌کنیم‌که‌هزاران‌نفر‌در‌آن‌ها‌مشغول‌به‌فعالیت‌می‌باشند‌.‌از‌سویی‌امروزه‌محیط‌کار‌به‌عنوان‌

‌زندگی‌دومین‌محل‌ز ‌های‌روزمره ‌دغدغه ‌تمام ‌از ‌شاغلین‌جدا ‌است‌. ندگی‌شاغلین‌شناخته‌شده

‌را‌ ‌نهایت‌به‌کسانی‌خدمت‌رسانی‌کنند‌که‌گاه‌هرگز‌آن‌ها امروزی‌باید‌وارد‌این‌فضاها‌شده‌و‌در

نخواهند‌دید‌.‌بنابراین‌محیط‌کاری‌حلقه‌واسطی‌برای‌هدف‌نهایی‌مجموعه‌کاری‌شناخته‌شده‌است‌

‌واضح‌ا ‌پر ‌محیط‌تاثیر‌. ‌بر ‌های‌فکری‌خود ‌پیش‌زمینه ‌با ‌چنین‌شرایطی‌انسن‌می‌تواند ست‌در

(این‌دگرگونی‌در‌فرآیند‌کاری‌باعث‌شده‌آن‌12-33گذاشته‌و‌هم‌از‌محیط‌تاثیر‌بگیرد‌)تبعیدیان‌

چرا‌که‌به‌عنوان‌اثر‌بخشی‌کاری‌مطرح‌می‌شود‌مورد‌توجه‌مدیران‌سازمان‌ها‌قرار‌بگیرد‌از‌همین‌رو‌

‌مست ‌برطرف‌نمودن‌معضلات‌با ‌سعی‌بر .‌ .‌ .‌ ‌و ‌ایمنی‌بهداشت‌رفا، ،‌ ‌نمودن‌سازمان‌هایی‌مانند قر

‌موجود‌در‌شرایط‌و‌محیط‌های‌کاری‌بپردازند.

‌
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از‌همین‌رو‌تاکنون‌تحقیقات‌زیادی‌در‌راطه‌با‌تاثیرگذاری‌فرآیند‌معماری‌در‌محیط‌های‌کاری‌مثل‌

‌بیمارستان‌و‌ ‌ادارات‌،‌مدارس‌، ت‌اما‌در‌حیطه‌ی‌محیط‌های‌صنعتی‌با‌خلا‌بزرگ‌بیان‌شده‌اس...

‌دانشجویان‌معماری‌با‌ ‌واقع‌اینجانب‌برآن‌بودم‌که‌ما ‌در ‌فرآیند‌کاری‌مواجه‌ایم‌. نبود‌معماران‌در

عوامل‌های‌بزرگی‌با‌نام‌چه‌باید‌کرد‌؟‌از‌کجا؟‌چگونه‌و‌امثال‌این‌ها‌مواجه‌ایم‌.‌شاید‌قرار‌گیری‌

‌این‌محیط‌عاملی‌بوده‌که‌فرآیند‌فوق‌را‌‌صنعت‌در‌شهرک‌های‌صنعتی‌و‌دور بودن‌دانشجویان‌از

‌تشدید‌کرد‌.

بر‌همین‌اساس‌در‌این‌پژوهش‌ما‌به‌دنبال‌آن‌هستیم‌که‌در‌ابتدا‌به‌تشریح‌چگونگی‌فرآیند‌تولید‌و‌

نحوه‌ی‌استقرار‌بخش‌تولید‌بپردازیم‌،‌الزامات‌موجود‌در‌آن‌را‌دریابیم‌و‌ارتباط‌آن‌را‌با‌سایر‌عوامل‌

‌نهایت‌بتوانیم‌پزوهشی‌که‌سناریوی‌تولید‌در‌مو ‌در ‌تا ‌بیان‌کنیم‌. ‌محیط‌صنعتی‌شناسایی‌و جود

‌حال‌تحت‌این‌شرایط‌است‌معمار‌می‌تواند‌در‌ ،‌ ‌مسلما ‌بیان‌کند‌ارائه‌دهیم‌. واحدهای‌صنعتی‌را

زمان‌فرآیند‌تولید‌در‌واحدهای‌صنعتی‌وارد‌شده‌و‌صحبت‌از‌بهبود‌شرایط‌کاری‌و‌در‌نهایت‌بهبود‌سا

‌دهی‌و‌اثربخشی‌راندمان‌کاری‌به‌میان‌آورد‌.

از‌طرفی‌همان‌طور‌که‌گفته‌شد‌،‌این‌واحدهای‌صنعتی‌درون‌شهرک‌های‌صنعتی‌مستقر‌شده‌اند‌

‌تحت‌ ‌را که‌اغلب‌در‌ورودی‌شهرها‌قرار‌گرفته‌اند‌و‌به‌توجه‌ی‌خود‌نوعی‌چهره‌ی‌ورودی‌شهرها

ماران‌از‌این‌فرآیند‌متاسفانه‌از‌یک‌نا‌به‌سامانی‌در‌چهره‌تاثیر‌قرار‌دادند‌.‌به‌علت‌همان‌دور‌بودن‌مع

ی‌این‌فضاها‌و‌همچنین‌محوطه‌های‌موجود‌برخورداریم‌.بر‌همین‌اساس‌بر‌آن‌شدیم‌برخی‌اصول‌

کلی‌در‌این‌حوزه‌یعنی‌پیکربندی‌و‌فرم‌و‌همچنین‌طراحی‌سایت‌پلان‌واحدها‌فوق‌را‌نیز‌در‌پژوهش‌

نهایت‌نیز‌حاصل‌مطالعات‌فوق‌را‌در‌غالب‌طراحی‌کاخانه‌فولاد‌که‌به‌خود‌مورد‌توجه‌قرار‌دهیم‌.‌در‌

‌.عنوان‌صنایع‌مادر‌و‌خطرزا‌و‌حساس‌مطرح‌است‌مورد‌توجه‌قرار‌دهیم‌.

 .‌اهداف‌تحقیق‌4-2

‌کارخانه‌‌یتفکیک‌فضاهای‌صنعتی‌و‌زیستشناسایی‌و
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‌یافتن‌فرایندهای‌موثر‌در‌شکل‌گیری‌شرایط‌ایمنی‌،‌تهویه‌،‌بهداشت‌و...

‌ارائه‌پلت‌فرمهای‌جدیدی‌از‌فضاهای‌صنعتی‌به‌صورت‌پیش‌ساخته‌

توجه‌به‌راهکارهای‌جداشدن‌افکار‌و‌روحیه‌انسانی‌از‌محیط‌های‌سخت‌و‌خشن‌صنعتی‌در‌محیط‌

‌های‌صنعتی‌

‌‌.اه‌بازدید‌همگانی‌در‌کارخانه‌ها‌وتوجه‌به‌رویکرد‌چاذبه‌گرایانه‌به‌صنعت‌در‌نگاه‌همگانینگ

  ساز و کار فرایند پایان نامه. 4-9

ظ‌ول‌مربوط‌به‌ارائه‌شکل‌گیر‌یک‌واحد‌صنعتی‌از‌لحا.ا‌پژوهش‌حاضر‌ازدو‌قسمت‌تشکیل‌شده‌است

‌+می‌باشد‌‌هچگونگی‌عملکرد‌واحدهای‌مختلف‌و‌الزامات‌مربوط

:‌ ‌اول ‌1کلیات2قسمت ‌تولید ‌خط ‌پلان ‌انبار3طراحی ‌و‌4طراحی ‌اداری ‌فضاهای طراحی

‌ایمنی‌و‌آتش‌نشانی7پیکربندی‌و‌فرم‌‌6طراحی‌سایت‌پلان2خدماتی

‌در‌فرآیند‌طراحی‌کارخانه‌فولاد‌مورد‌برر ‌عومال‌در‌فاز‌دوم‌پژوهش‌نتایج‌حاصله‌را سی‌قرار‌داده‌،

ها‌»‌مختلفی‌از‌جمله‌شرایط‌تولید‌،‌الزامات‌خط‌تولید‌،‌ورودی‌ها‌و‌خروجی‌ها‌و‌فضاهای‌پشتیبان‌آ

‌را‌شناسایی‌و‌نهایتا‌طراحی‌خود‌را‌تکمیل‌خواهم‌که‌در‌ادمه‌به‌آن‌خواهیم‌پرداخت‌.

‌

از‌حیث‌چگونگی‌سازمان‌‌قسمت‌اول‌کلیات‌تقسیم‌بندی‌صنایع‌،‌مبانی‌طراحی‌کارخانهفصل‌اول‌در‌

دهی‌و‌شرایط‌کلی‌طراحی‌مدنظر‌می‌باشد‌.‌در‌قسمت‌دوم‌عوامل‌مرتط‌با‌تولید‌از‌حضور‌مواد‌اولیه‌
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و‌جریان‌آن‌ها‌در‌واحدهای‌کاری‌مورد‌بحث‌قرار‌گرفته‌سپس‌با‌معرفی‌شرایط‌حمل‌و‌نقل‌چگونگی‌

نای‌دو‌عامل‌فوق‌یعنی‌جریان‌مواد‌انتقال‌آن‌ها‌در‌واحد‌های‌مختلف‌بررسی‌می‌گردد‌و‌نهایتا‌بر‌مب

و‌حمل‌و‌نقل‌گچگونگی‌چیدمان‌خط‌تولید‌بیان‌می‌شود‌.‌در‌قسمت‌بعدی‌طراحی‌انبار‌بر‌مبنای‌

وظایف‌و‌مسئولیت‌ها‌شرح‌داده‌می‌شود‌همچنین‌الزامات‌واحدهای‌دریافت‌و‌ارسال‌در‌انبار‌جهت‌

‌طراحی‌مدنظر‌قرار‌می‌گیرد‌.‌

‌قسمت‌بعدی‌فضاهای‌اداری‌ ‌،‌در ‌به‌عنوان‌فضاهای‌پشتیبان‌تولید‌معرفی‌می‌شود ‌خدماتی‌که و

مورد‌بررسی‌قرار‌می‌گیرد‌.‌واحدهای‌اداری‌،‌بهداشتی‌آشپزخانه‌و‌رستوران‌و‌اضطراری)‌امدادی‌(‌از‌

‌در‌حقیقت‌در‌این‌قسمت‌هدف‌شناخت‌ضوابط‌طراحی‌واحدهای‌ جمله‌ی‌این‌فضا‌ها‌می‌باشند‌.

‌صنعتی‌)‌صرفا‌فضاهای‌صنعتی‌(‌می‌باشد‌.‌فوق‌در‌فرآیند‌طراحی‌واحدهای

‌شناخت‌بد‌سپس .‌ ‌واحدهای‌صنعتی‌می‌باشیم ‌با ‌هم‌و ‌با نبال‌چگونگی‌ارتباط‌بین‌واحدهای‌بالا

چگونگی‌حضور‌مواد‌اولیه‌از‌بیرون‌سایت‌به‌انبارها‌و‌نهایتا‌خروج‌محصولات‌از‌واحد‌تولیدی‌به‌بیرون‌

‌در‌طراحی‌سایت‌پلان‌های صنعتی‌بیان‌می‌کند‌از‌الزامات‌حرکت‌نقلیه‌تا‌مکان‌‌سایت‌الزاماتی‌را

‌یابی‌ها‌و‌فضاهای‌سبز‌و‌.‌.‌‌از‌اهداف‌این‌فصل‌می‌باشد‌.

‌شناخت‌ ‌طلب‌می‌کند ‌خود ‌بر ‌را ‌حجم ‌ی‌وسیعی‌از ‌گستره ‌این‌فضاها ‌آن‌جایی‌که همچنین‌از

ر‌گگیرد‌در‌نهایت‌چگونگی‌پیکربندی‌و‌فرم‌ساختار‌آن‌ها‌نیز‌باید‌در‌فصلی‌جداگانه‌مورد‌توجه‌قرا

تمامی‌عوامل‌بالا‌را‌در‌جهت‌طرح‌ریزی‌واحد‌صنعتی‌و‌چیدمان‌خط‌تولید‌مورد‌بررسی‌قرار‌داده‌و‌

‌نهایتا‌بر‌مبنای‌تقسیم‌بندی‌اولیه‌که‌در‌ابتدای‌همین‌بحث‌گفته‌شد‌مورد‌ارزیابی‌قرار‌می‌دهیم‌.
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 دامنه تاریخی معماری صنعتی.  2-4

‌کارخانه ‌قاجار، ‌اواخر ‌نمونه‌تا ‌بود. ‌شده ‌تاسیس ‌ایران ‌مهم ‌شهرهای ‌در ‌متعددی ‌از‌‌های هایی

‌کبریت‌کارخانه ‌نساجی، ‌چینی، ‌شکر، ‌شیشه‌های ‌آردسازی، ‌حتی‌س‌سازی، ‌و ‌سازی ‌مهمات ازی،

سازی‌موجود‌بود.‌با‌این‌حال‌معماری‌این‌فضاهای‌صنعتی‌ادامه‌معماری‌سنتی‌ایران‌و‌پیرو‌‌کالسکه

‌شناسی‌عناصر‌معمارانه‌سنتی‌بود.‌همان‌ریخت

های‌مدرن‌ایرانی‌بر‌عهده‌‌بنا‌به‌مستندات‌موجود،‌در‌دوران‌پهلوی‌اول،‌احداث‌ابنیه‌نخستین‌کارخانه

‌به‌این‌دلیل‌که‌طرح‌معماری‌و‌سازه‌ساختمانمهندسین‌ارو ‌به‌‌پایی‌بود. های‌مدرن‌صنعتی‌ایران،

واسطه‌وابستگی‌مستقیم‌به‌کارکرد‌مدرن‌تولید‌صنعتی،‌در‌حیطه‌دانش‌معماران‌سنتی‌ایران‌جایی‌

‌نمونه ‌ساخت‌نخستین ‌در ‌ایران ‌سنتی ‌صاحب‌نام ‌نقش‌معماران ‌این‌حال ‌با های‌معماری‌‌نداشت.

‌سازه‌انکارصنعتی‌ایران‌ ‌زمانی‌که‌مهندسان‌اروپایی‌به‌طرح‌ریزی‌کالبد‌صنعتی‌و های‌‌ناپذیر‌است.

‌استادان‌کاربلد‌معماری‌ایرانی،‌‌نوین‌متناسب‌برای‌پوشش‌دادن‌سطوح‌وسیع‌صنعتی‌می پرداختند،

‌نماسازی ‌در ‌را ‌مهارت‌سنتی‌خود ‌ساخت‌ابنیه‌‌دانش‌و ‌و ‌طرح ‌در ‌همچنین ‌تزئینات‌و ‌دیگر ‌و ها

‌کارخانهغیرصنعتی‌ ‌به ‌اثبات‌می‌وابسته ‌به ‌گردهارد‌ها ‌دوران‌پهلوی‌اول، ‌در هارتمن‌آلمانی‌‌رساندند.

‌قورخانه‌های‌مهمات‌کارخانه ‌همان ‌شده‌‌سازی‌یا ‌ساخته ‌ناصرالدین‌شاه ‌دوران ‌در ‌که ‌را های‌تهران

‌هرتلانی ‌و ‌نیمینگر ‌شونمان، ‌بهرنس، ‌آلمانی؛ ‌برجسته ‌معماران ‌اصفهان، ‌در ‌کرد.. ‌مرمت ش‌بودند،

‌کردند‌کارخانه ‌احداث ‌هایی ‌نیمه‌‌هر‌به. ‌خاصیتی ‌اینکه ‌با ‌اول ‌پهلوی ‌دوران ‌معماری‌صنعتی صورت

واسطه‌ذوق‌‌های‌معماری‌اروپایی‌بود،‌به‌بومی‌داشت‌و‌حتی‌در‌مواردی‌ازنظر‌فرمی‌یادآور‌برخی‌نمونه

ری‌پیش‌زمینه‌سرشار‌و‌روح‌پویای‌معماری‌سنتی‌ایرانی،‌رنگ‌و‌بویی‌ایرانی‌داشت‌و‌با‌ساختار‌شه

‌غریبگی‌نمی ‌مقدمکرد.‌خود ‌[2312‌:2،]مداحی‌، ‌مربوط‌به ‌ذوب‌آهن‌ایران‌نیز دوره‌اولین‌کارخانه

‌بلوار‌ذوب‌آهن،‌منطقه‌شیخ‌آباد،‌ضلع‌جنوبی‌میدان‌استاندارد‌کرجاکنون‌در‌‌است‌که‌پهلوی‌اول ،

http://fa.wikipedia.org/wiki/%D8%AF%D9%88%D8%B1%D9%87_%D9%BE%D9%87%D9%84%D9%88%DB%8C_%D8%A7%D9%88%D9%84
http://fa.wikipedia.org/wiki/%D8%AF%D9%88%D8%B1%D9%87_%D9%BE%D9%87%D9%84%D9%88%DB%8C_%D8%A7%D9%88%D9%84
http://fa.wikipedia.org/wiki/%D8%AF%D9%88%D8%B1%D9%87_%D9%BE%D9%87%D9%84%D9%88%DB%8C_%D8%A7%D9%88%D9%84
http://fa.wikipedia.org/wiki/%DA%A9%D8%B1%D8%AC
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به‌‌ثار‌ملی‌ایرانآعنوان‌یکی‌از‌‌به‌‌21272شماره‌ثبتبا‌‌2386خرداد‌‌3واقع‌شده‌و‌این‌اثر‌در‌تاریخ‌

‌2[2311]دانشنامه‌اینترنتی‌معماری‌ایران‌شهر‌،است‌ثبت‌رسیده

‌صنعتی معماری کارگیری به 

‌چه‌و‌ایران‌در‌چه‌–اواخر‌دوران‌پهلوی‌اول‌و‌دوران‌پهلوی‌دوم‌بسیاری‌از‌معماران‌ایرانی‌که‌حالا‌‌در

.‌شدند‌مدرن‌صنعتی‌فضاهای‌طراحی‌اندرکار‌دست‌بودند‌دیده‌دانشگاهی‌آموزش‌-کشور‌از‌خارج

ازجمله‌‌باور‌سیروس‌و‌غیایی‌حیدر‌سیحون،‌هوشنگ‌فرمانفرمایان،‌عبدالعزیز‌طاهرزاده،‌ریمک‌استاد

سازی‌‌معماران‌نامداری‌بودند‌که‌معماری‌صنعتی‌مدرن‌ایران‌را‌به‌منصه‌ظهور‌رساندند.‌کارخانه‌چیت

،‌کارخانه‌های‌ایران‌بهشهر،‌مجموعه‌بناهای‌اداری‌و‌فنی‌راه‌آهن‌در‌تهران،‌مشهد،‌تبریز‌و‌دیگر‌شهر

ارج،‌گروه‌صنعتی‌بهشهر،‌کارخانه‌کانادا‌درای)در‌خیابان‌آزادی‌فعلی(‌و‌بسیاری‌دیگر،‌ازجمله‌بناهای‌

‌ویژگی‌معماری‌صنعتی‌این‌ ‌ساخته‌شد. ‌توسط‌معماران‌ایرانی‌طراحی‌و شاخص‌صنعتی‌بودند‌که

به‌هر‌ترتیب‌در‌آن‌المللی‌بود.‌‌دوره،‌گرایش‌عمومی‌طراحان‌به‌معماری‌مدرن‌متداول‌در‌سطوح‌بین

‌تحت ‌ابعاد ‌همه ‌معماری‌ایران‌در ‌این‌امر‌‌زمان، ‌از ‌معماری‌صنعتی‌نیز ‌داشت‌و ‌قرار ‌مدرنیته تاثیر

را‌میراث‌ایرانی‌معماری‌‌2311تا‌‌2311های‌‌مستثنی‌نبود.‌اگر‌بناهای‌صنعتی‌ساخته‌شده‌بین‌سال

شی‌از‌میراث‌جهانی‌صنعتی‌بخرا‌‌2327تا‌‌2311توان‌مصادیق‌معماری‌صنعتی‌‌صنعتی‌بدانیم،‌می

‌‌.[2312‌:3،]مداحی‌،‌مقدم.نامید

‌)اکثر‌کارخانه‌های‌اصفهان‌را‌ماکس‌اتو‌شانمان‌طراحی‌کرده‌با‌الهام‌از‌معماری‌لیون‌فراسه‌و‌ایرانی(

‌‌‌‌‌‌‌ 

                                                 
1
 www.iranshahrpedia.ir 

http://fa.wikipedia.org/w/index.php?title=%D8%B4%D9%85%D8%A7%D8%B1%D9%87_%D8%AB%D8%A8%D8%AA&action=edit&redlink=1&preload=%D8%A7%D9%84%DA%AF%D9%88:%D8%A7%DB%8C%D8%AC%D8%A7%D8%AF+%D9%85%D9%82%D8%A7%D9%84%D9%87/%D8%A7%D8%B3%D8%AA%D8%AE%D9%88%D8%A7%D9%86%E2%80%8C%D8%A8%D9%86%D8%AF%DB%8C&editintro=%D8%A7%D9%84%DA%AF%D9%88:%D8%A7%DB%8C%D8%AC%D8%A7%D8%AF+%D9%85%D9%82%D8%A7%D9%84%D9%87/%D8%A7%D8%AF%DB%8C%D8%AA%E2%80%8C%D9%86%D9%88%D8%AA%DB%8C%D8%B3&summary=%D8%A7%DB%8C%D8%AC%D8%A7%D8%AF+%DB%8C%DA%A9+%D9%85%D9%82%D8%A7%D9%84%D9%87+%D9%86%D9%88+%D8%A7%D8%B2+%D8%B7%D8%B1%DB%8C%D9%82+%D8%A7%DB%8C%D8%AC%D8%A7%D8%AF%DA%AF%D8%B1&nosummary=&prefix=&minor=&create=%D8%AF%D8%B1%D8%B3%D8%AA+%DA%A9%D8%B1%D8%AF%D9%86+%D9%85%D9%82%D8%A7%D9%84%D9%87+%D8%AC%D8%AF%DB%8C%D8%AF&withJS=MediaWiki:Intro-Welcome-NewUsers.js
http://fa.wikipedia.org/wiki/%D9%81%D9%87%D8%B1%D8%B3%D8%AA_%D8%A2%D8%AB%D8%A7%D8%B1_%D9%85%D9%84%DB%8C_%D8%A7%DB%8C%D8%B1%D8%A7%D9%86
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‌ایران در سازی سوله پیشینه

‌سوله ‌است؛ ‌اصلی‌این‌نوشتار ‌مساله ‌از‌‌دسته‌دوم‌ساختارهای‌معماری‌صنعتی‌ایران، ‌نگارنده سازی.

‌سوله ‌سازه ‌نخستین ‌ورود ‌مشخص‌کند‌‌تاریخ ‌که ‌یافت‌نشد ‌نیز ‌منبعی ‌نیست‌و ‌آگاه ‌ایران ‌به ای

های‌امروزی،‌در‌چه‌زمان‌و‌مکانی‌به‌ایران‌وارد‌شد.‌شاید‌بتوان‌رد‌نخستین‌‌نخستین‌سازه‌شبیه‌سوله

وجو‌کرد.‌‌مرغی‌جست‌تپه‌یا‌قلعه‌نهای‌ایران،‌دوشا‌های‌ساخته‌شده‌در‌ایران‌را‌در‌اولین‌فرودگاه‌سوله

فضاهای‌«‌سریع»و‌«‌ارزان»،‌«آسان»ای‌را‌در‌تامین‌‌توان‌نقش‌پررنگ‌این‌عنصر‌سازه‌با‌این‌حال‌نمی

شک‌مطلوب‌و‌مورد‌نیاز‌کاربری‌صنعتی‌است‌انکار‌کرد.‌پرداختن‌به‌تاریخ‌‌سرپوشیده‌که‌بی«‌وسیع»

بخشی‌از‌میراث‌صنعتی،‌خود‌پژوهشی‌‌عنوان‌به‌آن‌های‌ن‌و‌شناسایی‌نخستین‌نمونهورود‌سوله‌در‌ایرا

‌می ‌را ‌جداگانه ‌را‌طلبد.‌مفصل‌و ‌عمقی‌ومسئولانه‌خود ‌معماری‌صنعتی‌جایگاه به‌هر‌حال‌هیچ‌گاه

‌[2312‌:8،]مداحی‌،‌مقدم‌نتوانسته‌بارز‌کند.

 طبقه بندی فعالیت کارخانه ها .2-2

به‌طور‌کلی‌کارخانه‌ها‌را‌می‌توان‌بر‌اساس‌صنایع‌سبک‌،‌واسطه‌ای‌و‌سنگین‌)‌صنایعی‌که‌در‌آن‌

‌[2388‌:22،روندهای‌تولید‌بسیار‌گسترده‌است‌(‌طبقه‌بندی‌کرد‌.‌]نویفرت‌ودیگران

‌دقت‌بالایی‌در‌شرایطی‌مانند‌آزمایشگاه‌صورت‌می‌ صنایع سبک : ‌با صنایعی‌که‌در‌آن‌روند‌کار

کارگاه‌صنعتی‌در‌مقیاسهای‌کوچک‌که‌امروزه‌در‌بسیاری‌از‌مناطق‌روستایی‌و‌شهری‌رواج‌‌گیرد‌

‌[‌26-2388‌:22،نویفرت‌ودیگرانیافته‌امکان‌تغییر‌کاربری‌زیادی‌در‌آن‌وجود‌دارد‌‌]

‌

‌دیاگرام‌پروسه‌تولید‌در‌مونتاه‌وتولید‌سبک‌
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ساتی‌را‌دقیق‌تر‌و‌متفکرانه‌تر‌پایه‌در‌این‌نوع‌صنایع‌لازم‌است‌طرحهای‌تاسی‌:صنایع واسطه ای 

[‌صنایع‌واسطه‌26-2388‌:‌11،نویفرت‌ودیگرانریزی‌کرد‌این‌دسته‌به‌سه‌قسمت‌تقسیم‌می‌شود‌]

ای‌سبک‌:‌در‌این‌نوع‌صنایع‌سطح‌طراحی‌،‌مهندسی‌و‌مونتاه‌نسبت‌به‌انواع‌دیگر‌جزئی‌تر‌یا‌به‌

خرپاهای‌سبک‌سازه‌،رنگ‌از‌این‌نوع‌است‌)‌عبارتی‌ساده‌تر‌است‌.‌کارخانجات‌پوشاک‌و‌کارگاه‌های‌

تن(‌می‌تواند‌کافی‌باشد‌(.‌واسطه‌ای‌نیمه‌سنگین‌:‌این‌صنایع‌مربوط‌به‌2و‌جرثقیل‌های‌محدود‌)‌

تولید‌دسته‌ای‌)‌پیمانه‌ای‌،‌نا‌پیوسته‌(‌قطعاتی‌است‌که‌باید‌در‌کارخانجات‌دیگر‌مورد‌استفاده‌قرار‌

‌[26-2388‌:‌11،نویفرت‌ودیگران]‌.25KMری‌و‌بار‌گذا‌‌21×‌28گیرد‌دهانه‌ها‌:‌

‌
‌دیاگرام‌جریان‌مواد‌در‌تولید‌دسته‌ای

واسطه‌ای‌سنگین‌:‌در‌این‌نوع‌صنایع‌تولید‌انبوه‌منجر‌به‌استفاده‌گسترده‌و‌همه‌جانبه‌از‌ساختمانها‌

در‌‌و‌تاسیسات‌شده‌جریان‌مواد‌در‌تولید‌انبوه‌الزاماً‌بصورت‌خطی‌نیست‌محفظه‌های‌مونتاه‌گروهی

مسیر‌گردش‌تغذیه‌می‌شوند‌که‌این‌امکان‌را‌برای‌کارکنان‌و‌تاسیسات‌بوجود‌می‌آورد‌که‌در‌نواحی‌

‌[26-2388‌:‌11،نویفرت‌ودیگران]تجهیز‌شده‌گروه‌بندی‌شوند

‌
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‌در‌انتها‌فرعی‌و‌تولید‌نهاییدر‌قسمت‌دیاگرام‌مربوط‌به‌فرایند‌مونتاه‌و‌تولید‌انبوه‌:مونتاهها

عی‌مانند‌‌فولاد‌سازی‌و‌کشتی‌سازی‌که‌نیاز‌به‌فضاهای‌باز‌و‌در‌دور‌تا‌دور‌صنایصنایع سنگین :

ناحیه‌کاری‌دارند‌و‌ماشین‌آلات‌مکانیکی‌به‌محل‌کار‌آورده‌می‌شوند،در‌رده‌صنایع‌سنگین‌قرار‌می‌

‌تکنیک‌های‌جابه‌جایی‌مدرن‌،‌ ‌ساخت‌سازه‌های‌تطابق‌پذیر‌کار‌مشکلی‌است‌اما ‌عموماً گیرند‌.

و‌سازهای‌را‌ممکن‌می‌سازد‌.‌در‌این‌صنایع‌قطعه‌کار‌در‌مرکز‌جایی‌است‌که‌مونتاه‌‌چنینی‌ساخت

‌[2388‌:‌11،نویفرت‌ودیگران]های‌فرعی‌)‌زیر‌مجموعه‌ها‌(‌در‌اطراف‌آن‌قرار‌می‌گیرد‌.‌

‌
‌‌دیاگرام‌تولید‌در‌صنایع‌سنگین‌:فولاد‌سازی‌که‌نمونه‌موردی‌طرح‌موجود‌است

 روش های سازماندهی کاردر طراح کارخانه ها. 2-9

نویفرت‌روش‌های‌جایگزین‌برای‌سازمان‌دهی‌کار‌عبارت‌است‌از‌:‌مونتاه‌خطی‌.‌تکنولوهی‌گروهی‌]

‌[12-2388‌:‌14،ودیگران

متدا‌خط‌سیر‌کار‌ردیف‌می‌شوند‌.‌در‌طول‌مسیر‌افزودن‌در‌این‌روش‌ماشین‌ها‌در‌امونتاژخطی :

اجزا‌و‌مولفه‌های‌جدید‌،‌حفظ‌ضروریات‌و‌حذف‌ضایعات‌از‌جمله‌کارهایی‌است‌که‌اعمال‌می‌شود‌و‌

‌نهایتاً‌کار‌جمع‌بندی‌می‌شود‌و‌به‌اتمام‌می‌رسد‌.‌

کار‌می‌شود‌:‌یکی‌از‌روش‌های‌کاری‌که‌موجب‌احیای‌حس‌مسئولیت‌در‌نیروی‌تکنولوژی گروهی

‌به‌صورت‌خطی‌ ‌ماشین‌ها ‌خطی‌عملکرد ‌این‌تکنولوهی‌برخلاف‌مونتاه تکنولوهی‌گروهی‌است‌در

نیست‌بلکه‌به‌صورت‌گروهی‌است‌و‌تمامی‌یا‌بخش‌اعظم‌کار‌در‌این‌گروه‌ماشینی‌اعمال‌می‌شود‌.‌

‌در‌این‌جا‌نیز‌نیازی‌به‌ذخیره‌سازی‌مواد‌و‌اجزا‌داریم‌.‌
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ستحکام‌کف‌ساختمان‌به‌منظور‌جابه‌جایی‌و‌انتقال‌ماشین‌ها‌در‌مواقع‌وجود‌فضاهای‌نامحدود‌و‌ا

لازم‌و‌تاسیسات‌تطبیق‌پذیر‌از‌الزامات‌این‌طرح‌به‌شمار‌می‌آیند‌.‌فضاهای‌ذخیره‌سازی‌و‌مونتاه‌نیز‌

باید‌قابل‌تعویض‌باشد‌.‌مورد‌اخیر‌نسبت‌به‌روش‌اول‌جدیدتر‌است‌.‌اما‌هیچ‌نشانه‌ای‌دال‌بر‌این‌که‌

‌طو ‌فسمت‌های‌مختلف‌به ‌است‌در ‌بهتر ‌نتیجه ‌در .‌ ‌ندارد ‌وجود ‌کامل‌جایگزین‌روش‌اول‌شود ر

‌داشته‌ ‌را ‌تکنولوهی ‌در ‌تغییر ‌قابلیت ‌باید ‌ساختمان ‌یک ‌ ‌باشد ‌اجرا ‌قابل ‌روش ‌دو ‌هر کارخانه

‌[2388‌:‌18،]نویفرت‌ودیگرانباشد

 برنامه فیزیکی مکانی –کلیات مبانی طراحی کارخانه .2-1

مسلما‌اولین‌گام‌در‌جهت‌طراحی‌داشتن‌برنامه‌فیزیکی‌جامع‌در‌فرایند‌طراحی‌می‌باشد‌فرایند‌ارائه‌

‌است‌ ‌بارز ‌که ‌برای‌طراحی‌واحد‌صنعتی‌می‌باشد‌البته‌همان‌طور ‌به‌عنوان‌نقشه‌راه ‌زیر ‌در شده

‌محد ‌فقط ‌صنعتی ‌محومعماری ‌بلکه ‌نیست ‌صنعتی ‌واحد ‌به ‌شود]ود ‌می ‌راشامل ‌و... نویفرت‌طه

 جزئیات‌جدول‌طراحی‌:‌.[2388‌:32،ودیگران

 نوع‌استفاده‌از‌محل‌

 ابعاد‌اتاق‌ها‌به‌متر‌مربع‌

 فاصله‌بادخور‌فضاها‌

تعداد‌کارکنان‌و‌تفکیک‌آن‌ها‌بر‌اساس‌و‌جنسیت‌)‌تسهیلات‌

 بهداشتی‌(‌

 پلان‌جزئیات‌ماشین‌آلات‌

ارهای‌متحرک‌)‌بارهای‌کاری‌و‌غلطکی‌(‌،‌بارهای‌منفرد‌یا‌ب

 نقطه‌ای‌

‌الزامات‌خاص‌و‌دیگر‌ویژگی‌ها‌.‌

 مقابله‌با‌سر‌و‌صدا‌و‌ارتعاش‌دستگاه‌ها‌

اقدامات‌لازم‌برای‌مقابله‌با‌آتش‌سوزی‌و‌ایمنی‌در‌مقابل‌مواد‌

 سمی‌و‌منفجره‌

 خطوط‌اصلی‌انرهی‌)‌آب‌،گاز‌و‌...‌(‌

 تهویه‌ها‌

 ی‌خروج‌اضطراری‌راهها

 شرایط‌لازم‌برای‌توسعه‌در‌مواقع‌لزوم

ای‌بسیاری‌از‌همچنین‌قبل‌از‌طراحی‌جزئیات‌ساختمان‌های‌صنعتی،‌ضروری‌است‌به‌نظر‌جنبه‌ه

 [industrial building,2008:8lقبیل‌زیرتوجه‌شود:‌

‌است ‌انعطاف‌پذیری‌در ‌امنیت‌ب ‌و ‌دسترسی ‌سازب ‌سرعت‌ساخت‌و ‌ب ‌فضایی ‌سازی ‌بهینه ‌ب‌ب فاده

عملکرد‌زیست‌محیطی‌ب‌استاندارد‌اجزا‌و‌)قطعات(ب‌تأمین‌زیر‌ساخت‌هاب‌ادغام‌)یکپارچگی(‌خدمات‌
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‌ب‌‌آب‌و‌هوا‌ب‌ملاحظات‌توسعه‌پایدارب‌استفاده‌مجددزیبایی‌شناسی‌و‌تأثیر‌بصری‌ب‌‌محوطه‌سازی‌ب‌

  طرح عملیاتی ـشروع طراحی  ـمبانی طراحی کارخانه  .2-1-4

قبل‌از‌طراحی‌نقشه‌ساخت‌و‌ساز‌،‌مهمترین‌کار‌طرح‌ریزی‌دقیق‌عملیاتی‌است‌که‌قرار‌است‌انجام‌

‌شود‌تحلیل‌دقیق‌مواردی‌که‌در‌ادامه‌اشاره‌می‌شود‌پایه‌های‌طرح‌ریزی‌عملیاتی‌را‌شکل‌می‌دهد‌.‌

دیاگرام‌جریان‌مواد‌)‌ملاک‌ضروری‌برای‌ارزیابی‌باز‌دهی‌‌-ستم‌های‌تولید‌دیاگرام‌عملیاتی‌سی‌-

‌ ‌اساس‌پلان‌جزئیات‌( -برنامه‌مکانی‌-پلان‌نیروی‌کار‌‌-پلان‌موقعیت‌ماشین‌آلات‌‌-اقتصادی‌و

‌فهرست‌ساختمانها‌

‌ای‌که‌هزینه‌های‌تولید‌ب ‌ماشین‌آلات‌به‌گونه ‌و ‌مواد ‌یعنی‌تخصیص‌کارکنان‌، ه‌پلان‌جزئیات‌)

‌این‌مورد‌اساس‌طرح‌یک‌ حداقل‌مقدار‌ممکن‌برسد‌(‌نقطه‌شروع‌تمامی‌طرح‌های‌صنعتی‌است‌.

‌برای‌انطباق‌پذیری‌،‌توسعه‌و‌بازدهی‌اقتصادی‌تعیین‌می‌کند‌]نویفرت‌و‌دیگران ‌2388،کارخانه‌را

:32-36‌]‌

 طرح تولید -شروع طراحی  -مبانی طراحی کارخانه  .2-1-2

طرح‌تولید‌:‌دیاگرام‌های‌جریان‌کار‌مراحل‌پرسه‌تولید‌،‌پلان‌جزئیات‌ماشین‌آلات‌و‌دیاگرام‌جریان‌

‌از‌ ‌تعیین‌می‌کنند‌.‌سیستمهای‌تولید‌بر‌اساس‌ویژگی‌مواد‌و‌پروسه‌های‌تولید‌متغییرند‌، مواد‌را

ر‌،‌سیستم‌کارگاه‌،‌سیستم‌خطی‌،‌سیستم‌ردیفی‌و‌سیستم‌جریان‌را‌جمله‌می‌توان‌سیستم‌محل‌کا

نام‌برد‌.‌پروسه‌تولید‌می‌تواند‌چندین‌مرحله‌داشته‌باشد‌.‌اصلی‌ترین‌فرم‌به‌ترتیب‌دریافت‌مواد‌،‌

‌کنترل‌و‌ ‌ذخیره‌سازی‌بین‌فرایندی‌،‌جمع‌بندی‌، ‌فراوری‌، ،‌ ‌آماده‌سازی‌)‌تولید‌( ذخیره‌مواد‌،

‌[2388‌‌:37،نویفرت‌و‌دیگراننهایی‌و‌ارسال‌شکل‌می‌گیرد‌.‌]‌آزمایش‌،‌ذخیره

 انطباق پذیری ـشروع طراحی  ـمبانی طراحی کارخانه  .2-1-9

در‌پروسه‌ها‌به‌منظور‌‌امکان‌اجرای‌پروسه‌های‌جدید‌و‌یا‌به‌عبارتی‌تغییر -:  انطباق‌پذیری‌یعنی

 امکان‌تغییر‌پروسه‌ها‌و‌حق‌نوع‌تولیدات‌پیرو‌تغییرات‌در‌مالکیت‌.-مقابله‌با‌کهنگی‌و‌فرسودگی‌.
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‌[.2388‌‌:11،نویفرت‌و‌دیگران.‌]

‌هر‌چند‌وقت‌یکبار‌در‌طول‌دوره‌باز‌دهی‌باید‌تمامی‌و‌یا‌قسمتهایی‌از‌مواد‌تغییر در طرح:  لزوماً

‌بنابراین‌انطباق‌پذیری‌یکی‌از‌شروط‌اصلی‌مستعمل‌تاسیسات‌صنعتی‌ ‌تعویض‌شود ‌یا ‌سازی‌و باز

جدا‌از‌تغییرات‌مربوط‌به‌طرح‌،‌لازم‌توسعه طرح : [2388‌:11،محسوب‌می‌شود.‌]نویفرت‌و‌دیگران

است‌از‌بدو‌طراحی‌،‌شرایط‌لازم‌برای‌تغییر‌در‌وسعت‌طرح‌تمیز‌مد‌نظر‌قرار‌گیرد‌.‌بر‌همین‌اساس‌

فضای‌کارخانه‌اولیه‌،‌دفاتر‌اولیه‌و‌پارکینگ‌ها‌و‌از‌محوطه‌وسایل‌نقلیه‌سنگین‌از‌باید‌نحوه‌گسترش‌

‌[2388‌‌:13،نویفرت‌و‌دیگرانقبل‌تهیه‌شود‌]

بر‌اساس‌آنچه‌که‌در‌این‌بخش‌گفته‌شد‌جهت‌شکل‌گیری‌نمودار‌ارتباطی‌عملیات‌یک‌کارخانه‌که‌

‌در‌طرح‌لحاظ‌کند‌،لازم‌اس ‌را ‌فصل‌آمده ‌برقرار‌شود‌شرایط‌هایی‌که‌در که‌شامل‌)ت‌شرایط‌زیر

 که‌در‌فصول‌بعد‌توضیح‌داده‌میشود‌.‌‌(نمودار‌زیر‌است‌
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با‌طرح‌ریزی‌واحدهای‌صنعتی‌از‌مجموعه‌زیر‌تشکیل‌شده‌است‌که‌سعی‌شده‌‌به‌طور‌کلی‌فرایند

تشریح‌فرایند‌خلاصه‌از‌آن‌بتوان‌جامعیتی‌از‌فرایند‌فوق‌در‌طراحی‌را‌دریافت.‌

‌

‌هریک‌از‌موارد‌زیر‌می‌پردازیم‌.‌حال‌به‌تشریح

 2بخش اول: طراحی خط تولید

     طرح جریان مواد چیست ؟ . 9-4-4   

این‌طرح‌نشان‌دهنده‌مسیرهایی‌است‌که‌در‌آن‌اجزا‌از‌جایی‌به‌جای‌دیگر‌در‌حرکت‌است‌و‌همه‌

‌عملیات‌انجام‌می‌شود‌و‌ ‌جایی‌که‌روی‌آن‌ها ‌وارد‌محوطه‌می‌شوند‌تا ‌از‌جایی‌که‌اجزا ‌را مسیر

‌سازی‌آسان‌اصلی‌هدف»‌پس‌آن‌جا‌را‌ترک‌کرده‌و‌یا‌بخارج‌حمل‌می‌شوند‌،‌در‌بر‌می‌گیرد‌.س

‌[2383‌:83،اپل«‌]‌است‌تولیدی‌عملیات‌میان‌از‌مواد‌عبور‌و‌جریان

 اهمیت جریان مواد :  .9-4-2

 وجود‌یک‌جریان‌مواد‌خوبست‌.‌‌اولین‌شرط‌لازم‌برای‌داشتن‌تولید‌اقتصادی -2

 طرح‌جریان‌مواد‌پایه‌ای‌برای‌استقرار‌مناسب‌تجهیزات‌و‌ماشین‌آلات‌می‌شود‌ -1

‌بحالت‌پویا‌در‌می‌آورد‌،‌بدینوسیله‌که‌شرایطی‌را‌که‌ -3 حمل‌و‌نقل‌،‌طرح‌جریان‌مواد‌ایستا‌را

 توسط‌آن‌مواد‌مجبور‌به‌حرکت‌می‌شوند‌،‌فراهم‌می‌کند‌.‌

                                                 
‌تشریح‌این‌بخش‌در‌ضمیمه-

2
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‌ماشین‌آلات‌به -4 ‌راندمان‌عملیات‌‌اگر ،‌ ‌گیرند ‌قرار ‌حرکت‌مواد ‌اطراف‌مسیر ‌صحیحی‌در طرز

 مختلف‌تولیدی‌بالا‌می‌رود‌.‌

 صحیح‌ترین‌شکل‌انجام‌عملیات‌منجر‌به‌ایجاد‌روشی‌با‌حداقل‌هزینه‌خواهد‌شد‌ -2

‌سرانجام‌حداقل‌هزینه‌تولید‌باعث‌ایجاد‌سود‌و‌در‌نتیجه‌موفقیت‌در‌سرمایه‌گذاری‌خواهد‌شد.] -6

‌[82-2383‌:84،اپل

‌و‌ -7 ‌وقت‌اپراتور ‌از ‌استفاده ‌نقل‌وحداکثر ‌به‌حداقل‌رساندن‌میزان‌حمل‌و ‌تولید تسهیل‌فرایند

‌های‌ ‌هزینه ‌آن ‌تبع ‌به ‌و ‌تولید ‌زمان ‌کاهش‌کل ‌اضافی ‌های ‌کاهش‌هزینه ‌همچنین کارگر

‌[2383‌:11،اپل‌.]‌.جریان‌موتد‌می‌باشدنیز‌از‌فواید‌تولید.

  دجریان موا طرح ریزیاصول  .9-4-9-4

‌ازجمله:در‌طرح‌ریزی‌جریان‌مواد‌اهدافی‌دنبال‌می‌شود‌که‌در‌نتیجه‌راندمان‌کارخانه‌را‌بالا‌می‌برد‌

حتی‌الامکان‌سعی‌شود‌مواد‌در‌طول‌خط‌معینی‌حرکت‌کنند‌که‌این‌خط‌لزوما‌مستقیم‌نیست‌ .2

‌داشته‌باشد‌.‌‌بلکه‌اشکال‌مختلفی‌می‌تواند

‌حداقل‌ساختن‌بازگشت‌به‌عقب‌ها‌ .1

‌به‌کارگیری‌موثر‌اصول‌مربوط‌به‌خط‌تولید‌)‌متعادل‌کردن‌خط‌تولید‌(‌ .3

طرح‌ریزی‌فرایند‌تولید‌بنحوی‌که‌محصولات‌وارد‌شده‌به‌کارخانه‌مستقیماً‌بسوی‌قسمت‌تولیدی‌ .4

‌برود‌تا‌میزان‌حمل‌و‌نقل‌کم‌شود‌.‌

کارکنان‌بخش‌تولیدی‌امکان‌حداکثر‌استفاده‌از‌وقتشان‌را‌بدهد‌نصب‌وسایل‌حمل‌و‌نقلی‌که‌به‌ .2

‌استفاده‌از‌حمل‌و‌نقل‌اتوماتیک‌جهت‌ایجاد‌سرعت‌ثابت‌‌در‌تولید‌

 حذف‌حمل‌و‌نقل‌های‌تکراری‌و‌زائد‌ .6

 ادغام‌عملیات‌تولیدی‌در‌حد‌امکان‌به‌منظور‌حذف‌حمل‌و‌نقل‌اضافی‌بین‌آن‌ها‌ .7
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‌عم .8 ‌ترکیب‌برخی‌از ‌صورت‌امکان‌، ‌یکدیگر‌حداقل‌انباشتگی‌کالا‌در‌در ‌نقل‌ها ‌حمل‌و لیات‌و

 مناطق‌کاری‌

‌حداقل‌میزان‌راه‌رفتن‌کارگران‌.‌در‌حد‌امکان‌حرکات‌نشسته‌انجام‌شود‌.‌ .1

 حداقل‌کردن‌حمل‌و‌نقل‌های‌دستی‌ .21

22. ‌ ‌انجام‌عملیات‌قطعه‌کار‌خودش‌را ‌نیروی‌‌گذاشتهطرح‌محلی‌که‌کارگر‌پس‌از ‌از استفاده

 ی‌وزن‌اجسام‌برای‌انتقال‌جاذبه‌زمین‌و‌نیرو

 قرار‌دادن‌عملیات‌مشابه‌نزدیک‌و‌کنار‌هم‌ .21

در‌مورد‌قطعات‌و‌اجسام‌سنگین‌سعی‌شود‌که‌عملیات‌در‌همان‌محل‌ورود‌و‌به‌تحویل‌آن‌ -8

 [11-2383‌:‌12،اپل‌.]ها‌انجام‌شود‌تا‌حمل‌و‌نقل‌اضافی‌صورت‌نگیرد

  تجزیه وتحلیل و طرح ریزی جریان مواد . 9-4-9-2

‌شکل‌به‌طور‌کلی‌طرح‌های‌معمول‌شامل‌ ‌زیگزاگ. ‌شکل‌زاویه‌دارUخط‌مستقیم‌ ‌.]‌.‌می‌باشد:

از‌طرفی‌عوامل‌مختلفی‌در‌نحوه‌ی‌شکل‌گیری‌جریان‌مواد‌وجود‌دارد‌که‌شامل‌‌[2383‌:‌13،اپل

‌ه‌توضیح‌کامل‌آن‌آمده‌است(‌‌:موارد‌زیر‌است‌)که‌در‌قسمت‌ضمیم

عوامل‌‌–د‌‌عوامل‌مربوط‌به‌فرایند‌تولید‌:‌‌-ج‌عوامل‌مربوط‌به‌محصول‌:‌-ب‌عوامل‌عمومی‌‌‌–الف‌

‌عوامل‌مربوط‌به‌ساختمان‌‌–مربوط‌به‌جریان‌مواد‌و‌مسئله‌حمل‌و‌نقل‌‌ه‌

ف‌می‌پردازیم‌و‌برای‌آن‌در‌نهایت‌با‌استفاده‌از‌عوامل‌بالا‌به‌جمع‌آوری‌اطلاعات‌در‌حوزه‌های‌مختل

‌به‌صورت‌سیستماتیک‌بخش‌بندی‌ ‌در‌ان‌ایجاد‌کنیم‌آن‌ها‌را که‌بتوانیم‌فرایند‌تجزیه‌و‌تحلیل‌را

کرده‌و‌قبل‌از‌ورود‌به‌طرح‌کارخانه‌آن‌ها‌را‌بارها‌مورد‌بررسی‌قرار‌داده‌تا‌با‌کمک‌گیری‌از‌تکنیک‌

چنین‌جهت‌همعتی‌طرح‌ریزی‌شود‌.های‌طرح‌ریزی‌و‌تجزیه‌و‌تحلیل‌جریان‌مواد‌بخش‌واحد‌صن

باید‌نمودارهای‌طراحی‌شده‌توسط‌مهندس‌سیستم‌نیز‌‌اطلاعات‌بیشتر‌در‌مورد‌نحوه‌ی‌فراین‌کاری

‌‌رد‌بررسی‌قرار‌گیرد‌که‌شامل‌موارد‌زیر‌است‌.‌وم
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 د.نمودار‌مونتاه‌به‌چگونگی‌مونتاه‌قطعات‌می‌پرداز:‌‌بررسی‌نمودار‌مونتاه-2

:‌در‌این‌نمودار‌عملیات‌انجام‌شده‌به‌روی‌هر‌قطعه‌مشخص‌می‌گردد‌و‌در‌‌نمودار‌فرایند‌عملیات-1

‌به‌ما‌می‌دهد ‌نمودارمونتاه‌تصویردقیقتری‌ازجریان‌مواد‌را )اطلاعات‌نتیجه‌این‌نمودار‌در‌مقایسه‌با

‌[2383‌:288،اپل‌.]بیشتر‌در‌ضمیمه‌(

 حمل و نقل و انتقال مواد. 4- 9-4-1

حمل‌و‌نقل‌یک‌تعریف‌ساده‌برای‌آن‌عبارت‌است‌از‌جا‌به‌جایی‌مواد‌که‌در‌بر‌گیرنده‌ی‌انتقال‌هر‌

چیزی‌در‌هر‌جایی‌و‌به‌هر‌طریقی‌می‌باشد‌،‌اما‌تعریف‌کامل‌باید‌در‌بر‌گیرنده‌حرکت‌،‌زمان‌،‌مکان‌

‌[136-2383‌:132،،‌مقدار‌)تعداد‌(‌و‌فضا‌باشد‌.‌]اپل

  روش استقرار یک شیوه حمل و نقل .9-4-1-2

درصد‌بازدهی‌داشته‌باشد‌وجود‌ندارد‌و‌هر‌روش‌می‌تواند‌‌211به‌طور‌کلی‌هیچ‌روشی‌که‌به‌صورت‌

‌یک‌روش‌کلی‌سیستم ‌باشد‌اما ‌معایبی‌نسبت‌به‌سیستم‌های‌دیگر‌داشته ‌و اتیک‌بیان‌شده‌مزایا

توسط‌اپل‌ارائه‌می‌گردد‌که‌به‌طور‌خلاصه‌فرایند‌را‌بیان‌می‌کند‌.‌چگونگی‌این‌روش‌در‌ضمیمه‌

.البته‌هر‌فرایندی‌یک‌سری‌الزامات‌دارد‌.‌در‌مرحله‌اول‌باید‌مراحل‌حمل‌ونقل‌در‌روش‌بیان‌شده‌

:‌د‌مونتاه:‌ج‌ساخت:‌ب‌اولیه‌استقرا‌آن‌بیان‌گردد‌که‌شامل‌مراحل‌زیر‌است:‌الف:‌تحویل‌و‌انبار‌مواد

بارگیری.‌سپس‌بعد‌از‌فرایند‌فوق‌باید‌اهداف‌زبر‌را‌که‌اهداف‌فن‌حمل‌ونقل‌می‌باشند‌‌و‌بندی‌بسته

:‌د‌تولید‌ظرفیت‌افزایش:‌ج‌کالا‌و‌مواد‌اتلاف‌کاهش:‌ب‌ها‌نیز‌مد‌نظر‌قرار‌گیرد‌:‌الف:‌کاهش‌هزینه

‌‌ه‌بهتر‌کاری‌شرایط ‌توجه‌به‌شرایط‌138-2383‌:136،اپل.]بهتر‌توزیع: [‌در‌نهایت‌شیوه‌مطلوب‌با

‌ن‌گردد.‌ابالا‌بی

  خط تولید چیدمان . 9-4-5-4

در‌طراحی‌چیدمان‌باید‌ابتدا‌چیدمانهای‌پایه‌را‌مد‌نطر‌داشت‌سپس‌بر‌اساس‌الزامات‌طرح‌و‌فرا‌یند‌

‌شامل‌موارد‌زیر‌است‌.)توضیح‌در‌ضمیمه‌(‌های‌پایه‌انواع‌چیدمان.تولید‌خود‌یک‌رویه‌را‌پیش‌ببریم‌
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های‌‌بخش-های‌خانواده‌محصول‌د‌بخش-های‌خط‌تولیدج‌بخش‌-ها‌با‌محل‌مواد‌ثابت:‌ب‌بخش-الف

 [312-2388‌:311،‌زنجیرانی]فرآیندی‌

ا‌به‌دو‌در‌طراحی‌چیدمان‌چند‌رویه‌مختلف‌گسترش‌یافته‌اند‌که‌این‌رویه‌ه‌:‌رویه‌های‌چیدمان-

نوع‌سازنده‌و‌نوع‌بهبود‌دهنده‌روش‌چیدمان‌سازنده‌مستلزم‌. دسته‌ی‌اصلی‌طبقه‌بندی‌می‌شوند‌

توسعه‌یک‌چیدمان‌جدید‌از‌صفر‌هست‌.‌رویه‌های‌بهبود‌دهنده‌گزینه‌های‌چیدمان‌را‌بر‌اساس‌یک‌

‌ها‌روش‌از‌یبسیار‌در‌امروزه‌می‌باشد‌بحث‌مورد‌ادامه‌در‌که‌های‌طرح‌موجود‌شکل‌می‌دهد‌.‌رویه

‌.‌شود‌می‌پیشنهاد

‌بدین‌ترتیب‌که‌:رویه‌چیدمان‌اپل‌- ‌است‌. ‌ایجاد‌کرده اپل‌برای‌ایجاد‌چیدمان‌روبه‌ی‌ترتیبی‌را

‌.‌ ‌گیرد ‌می ‌شکل ‌صنعتی ‌واحد ‌ریزی ‌طرح ‌های ‌عملیات ‌و ‌ها ‌فعالیت ‌تمامی ‌از ‌پس چیدمان

‌[‌2388‌:318،زنجرانی]

سیستماتیک‌حمله‌ای‌را‌به‌عنوان‌مراحل‌لازم‌در‌برنامه‌‌رید‌برنامه‌ریزی:‌‌رویه‌چیدمان‌کارخانه‌رید-

‌[318-2388‌‌:311،ریزی‌برای‌تهیه‌چیدمان‌توصیه‌می‌کند‌‌.‌]زنجیرانی

‌رویه‌برنامه‌ریزی‌سیستماتیک‌چیدمان‌میونر‌- ‌برنامه‌ریزی‌: ‌ان‌را میونر‌یک‌رویه‌چیدمان‌که‌در

‌که‌مبنای‌آن‌نم‌ SLPسیستماتیک‌چیدمان‌ ‌داد ‌برپایه‌نامید‌توسعه ‌است‌. ‌فعالیت‌ها ‌رابطه ودار

‌رابطه‌‌داده ‌تحلیلی‌نمودار ‌و ‌مواد ‌تحلیل‌جریان ،‌ ‌ارتباط‌بین‌فعالیت‌ها ‌درک‌قوانی‌و ‌ورودی‌و ها

[‌ .‌ ‌اید ‌می ‌روابط‌بوجود ‌یک‌نمودار ‌شده ‌انجام ‌آنالیز ‌از ‌می‌شود ‌انجام ‌‌2388،زنجیرانیفعالیت‌ها

:311-416]‌

  انعطاف پذیر ی چیدمان .9-4-5-2

اگر‌نیاز‌ها‌متناوباً‌تغییر‌کند‌آن‌گاه‌مطلوب‌است‌که‌برنامه‌ریزی‌برای‌تغییرات‌هم‌انجام‌شود‌و‌یک‌

‌چ ‌آسانی ‌به ‌یابدکه ‌توسعه ‌پذیر ‌انعطاف ‌.]یدمان ‌شود ‌فشرده ‌یا ‌یابد ‌گسترش ‌و ‌شود ‌اصلاح

 [2388‌‌:427،زنجیرانی
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‌غییرات‌زیر‌همواره‌باید‌مد‌نطر‌قرار‌گیرد.به‌طور‌کلی‌ت

 تغییر‌در‌توالی‌فرایند‌محصولی‌فعلی‌،‌جایگزینی‌تجهیزات‌و‌تغییر‌در‌استفاده‌از‌ -2

 تغییر‌در‌طرح‌محصول‌فعلی‌،‌حذف‌محصولات‌از‌خط‌تولید‌و‌معرض‌انواع‌محصولات‌جدید‌ -1

 ر‌ظرفیت‌تغییر‌در‌مقابر‌تولید‌و‌زمان‌بندی‌های‌تولید‌در‌اثر‌نیاز‌به‌تغیی -3

 تغییر‌در‌ساختار‌سازماندهی‌ -4

‌و‌ ‌تغییرات‌واکنش‌نشان‌دهد ‌نسبت‌به ‌سریعاً ‌یک‌واحد، ‌تا ‌کند ‌ابزاری‌فراهم ‌باید ‌چیدمان برنامه

همین‌طور‌توان‌افزایش‌ظرفیت‌در‌دوره‌کوتاهی‌از‌زمان‌یا‌توانایی‌عملکرد‌مؤثر‌در‌سطوح‌عملیاتی‌

‌فراهم‌کند. ‌پذیر‌انعطاف‌حساسیت،‌بالای‌سطوح‌آوردن‌راهمف‌منظور‌به‌باید‌واحد‌طرح‌کوچک‌را

‌شود‌تفسیر‌پیام‌این‌عنوان‌به‌نباید‌تولید‌احتیاجات‌در‌تغییر‌حال‌هر‌در‌که‌کنیم‌می‌یادآوری.‌باشد

‌[2388‌‌:427،زنجیرانی‌.]دارد‌وجود‌تسهیلات‌چیدمان‌در‌تغییر‌به‌نیاز‌حتماً‌که

 تسهیلات کارخانه ولو.  9-4-6

‌کارخان ‌معرفی ‌از ‌کتب‌هدف ‌در ‌این ‌تاپیش‌از .‌ ‌باشد ‌می ‌معماری ‌نقش‌فرایند ‌حقیقت ‌در ‌زیر ه

‌به‌جای‌معماران‌در‌سازمان‌دهی‌فضاهای‌صنعتی‌بود‌ولی‌ مهندسی‌صنایع‌صحبت‌از‌دخالتهای‌نا

بعداز‌اجرای‌کارخانه‌زیر‌انقلابی‌در‌جایگاه‌سازماندهی‌فرایندهای‌معماری‌از‌دیدگاه‌مهندسی‌صنایع‌

‌‌ح‌زیر‌است:بوجود‌آمد‌که‌به‌شر

این‌کارخانه‌به‌عنوان‌انقلابی‌در‌زمان‌خود‌معرفی‌شد‌.‌ایجاد‌فرایندهای‌تکه‌ای‌،‌ایجاد‌محیط‌کاری‌

شاداب‌،‌همکاری‌تیمی‌و‌منظر‌سازی‌محیط‌از‌جمله‌موارد‌دیده‌شده‌در‌این‌فرایند‌بود‌.‌استفاده‌از‌

‌معمار ‌بودفرایند ‌دهی ‌سازمان ‌این ‌دستاورد ‌صنایع ‌مهندسی ‌فرایند ‌مکمل ‌عنوان ‌به .  ی

 [2388‌:412،]زنجیرانی

‌تکه ‌مفهوم ‌پایه ‌بر ‌سیلندر ‌اسکودورکن‌برای‌ساخت‌موتورهای‌چهار ‌ولو ‌طراحی‌‌کارخانه ای‌)مجزا(

شود.‌‌شده‌است‌طبق‌ولو،‌کارخانه،:با‌مفهوم‌جدید‌چیدمان،‌محیط‌تکنولوهی‌و‌کار‌سازمان‌توصیف‌می
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ریزی‌و‌اجرا‌با‌‌های‌خود‌شرکت‌به‌کمک‌نمایندگان‌کارکنان‌و‌متخصصین‌داخلی،‌طی‌برنامه‌‌تکنسین

ها‌باعث‌کوشش‌و‌تلاش‌بیشتر‌برای‌توسعه‌بهتر‌محیط‌کار‌رضایت‌‌اند.‌این‌امر‌طی‌سال‌هم‌کار‌کرده

‌فعالیت ‌شدن ‌بهتر ‌و ‌محل‌کارگران ‌در ‌ولو ‌ملاحظا‌های ‌خاطر ‌است.به ‌شده ‌مختلف ‌عملی،‌های ت

پیوندند‌و‌این‌مقوله‌در‌چیدمان‌کارخانه‌اهمیت‌‌های‌ماشین‌کاری،‌مونتاه‌و‌آزمایش‌به‌هم‌می‌بخش

های‌تولید‌منطقی‌و‌‌اساسی‌دارد.‌هدف‌ایجاد‌جو‌کار‌کارگاهی‌کوچک‌است‌که‌همچنین‌وجود‌مزیت

‌انعطاف ‌بزرگ‌امکان‌جریان ‌یک‌کارخانه ‌مانند ‌را ‌مواد ‌می‌پذیر ‌ی‌پذیر ‌نتیجه ک‌چیدمان‌کاملاً‌سازد.

 متفاوت‌از‌نمونه‌سنتی‌و‌مزایای‌عملی‌و‌جنبی‌بسیار‌است‌

سازی‌‌کارخانه‌مونتاه‌شامل‌چهار‌تکه‌هم‌اندازه‌شش‌گوش‌با‌سه‌تکه‌مونتاه‌دو‌طبقه‌و‌یک‌تکه‌آماده

تر‌برای‌مدیریت‌کارخانه‌و‌دفاتر‌‌و‌یک‌طبقه‌برای‌اتمام‌کار‌است.‌به‌علاوه‌یک‌تکه‌دو‌طبقه‌کوچک

گیردعملیات‌مونتاه‌در‌‌نی‌مهندسی‌وجود‌دارد‌که‌در‌جلو‌و‌متصل‌به‌ساختمان‌مونتاه‌قرار‌میپشتیبا

شود.‌مکان‌انبارش‌مواد‌در‌مرکز‌کارخانه‌‌مجاورت‌دیوارهای‌خارجی‌مربوط‌به‌سه‌تکه‌مونتاه‌انجام‌می

ن‌ناحیه‌انبارش‌و‌های‌انبارش،‌همین‌طور‌انتقال‌مواد‌بی‌قرار‌دارد.‌برای‌ذخیره‌و‌بازیابی‌مواد‌در‌قفسه

شود..‌زمانی‌که‌قبل‌‌ها‌استفاده‌می‌اند‌از‌لیفتراک‌های‌برداشتن‌ب‌تخلیه‌که‌در‌کف‌تعبیه‌شده‌ایستگاه

ریزی‌برای‌کارخانه‌کالمار‌آغاز‌شد‌گیلن‌لامار،‌مدیر‌اجرایی‌گروه‌ولو‌بود‌‌میلادی‌برنامه‌2171از‌دهه‌

کاری‌به‌نحوی‌که‌نیاز‌انسان‌مدرن‌به‌های‌عمومی‌ذیل‌را‌مشخص‌نمود.خلق‌محیط‌‌گیری‌که‌جهت

‌بدون‌ ‌این‌اهداف‌باید ‌به ‌رسیدن ‌ضروری‌است. ‌آن‌لحاظ‌شود، ‌در ‌روزانه ‌کار ‌رضایت‌از انگیزش‌و

‌[416-2388‌:412،]زنجیرانیکاهش‌کارایی‌انجام‌شود‌

‌ریزی‌تسهیلات‌تعیین‌شد.‌سازمان،‌مفهوم‌تیم،‌یکی‌از‌اهداف‌اساسی‌بود‌که‌در‌شروع‌فرآیند‌برنامه

‌مجموعه ‌روی ‌تیم ‌اعضای ‌گرفت. ‌شکل ‌تیم ‌مفهوم ‌در‌‌پیرامون ‌و ‌کردند ‌همکاری ‌وظایف ‌از ای

‌کامل‌ ‌را ‌اتومبیل ‌از ‌سیستم ‌یک ‌تیم ‌هر ‌نمودند.. ‌فعالیت ‌مشخص ‌تولیدی چهارچوب

‌[416-2388‌:412،کند،..]زنجیرانی‌می
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‌خلاصه ونتیجه گیری .9-4-7

ر‌این‌فصل‌به‌دنبال‌آن‌بودیم‌تا‌فرایند‌شکل‌گیری‌خط‌تولید‌و‌عوامل‌مرتبط‌با‌طراحی‌خط‌تولید‌د

در‌واحدهای‌صنعتی‌را‌مورد‌بررسی‌قرار‌دهیم‌بر‌همین‌اساس‌ابتدا‌نحوه‌جریان‌مواد‌در‌خط‌تولید‌را‌

ط‌تولید‌مورد‌بررسی‌قرار‌داده‌و‌بعد‌از‌شناخت‌چگونگی‌جریان‌با‌شیوه‌های‌حمل‌و‌نقل‌درون‌خ

آشنا‌شدیم‌.‌سپس‌بر‌اساس‌دو‌عامل‌فوق‌رویه‌های‌شکل‌گیری‌طراحی‌چیدمان‌خط‌تولید‌مورد‌

بررسی‌قرار‌گرفت‌و‌در‌نهایت‌به‌بررسی‌چیدمان‌در‌فرایند‌سازمان‌دهی‌واحدهای‌صنعتی‌پرداخته‌

‌کارخانه‌ولو‌ب ‌به‌عنوان‌نمونه‌رویه‌چیدمان‌تسهیلات‌خط‌تولید‌در ‌پایان‌فصل‌نیز ‌در ه‌عنوان‌شد.

‌انقلاب‌خط‌تولید‌مورد‌بررسی‌قرار‌دادیم‌.

‌9طراحی انبار: بخش دوم 

 هدف -انبار  .9-2-4

‌هدف‌از‌ایجاد‌ساختمان‌انبارهای‌صنعتی‌سود‌آوری‌آن‌ها‌نیست‌،‌هدف‌اصلی‌تناسب‌عرضه‌و‌تقاضا

،‌تثبیت‌قیمت‌ها‌و‌عرضه‌اقتصادی‌و‌تولید‌مستمر‌در‌شرایط‌نوسان‌بازار‌است‌بنابراین‌خدمتی‌است‌

‌[2383‌:212،که‌باید‌هزینه‌های‌انجام‌آن‌به‌حداقل‌برسد‌.‌]نویفرت‌و‌دیگران

‌لحاظ‌شکل‌ ‌به ‌انبارها ‌بندی ‌طبقه :‌ ‌بندی‌کرد ‌صورت‌مقابل‌طبقه ‌به ‌توان ‌می ‌را ‌را ‌انبارها انواع

‌طبقه‌بندی‌انبارها‌بر‌اساس‌خاصیت‌کالا‌‌-طبقه‌بندی‌انبارها‌بر‌اساس‌نوع‌و‌نام‌کالا‌‌-:‌نساختما

 انبارتصمیمات اولیه پیش از طراحی  .9-2-2

ین‌به‌صورت‌تصمیمات‌اولیه‌شامل‌جهت‌گیری‌قسمت‌های‌بارگیری‌و‌نواحی‌که‌وسایل‌نقلیه‌سنگ

ردیفی‌قرار‌می‌گیرند‌و‌نواحی‌دسته‌بندی‌کالاها‌و‌نواحی‌جمع‌آوری‌بار‌که‌در‌ارتباط‌با‌نحوه‌آرایش‌

‌قابل‌قبول‌بودن‌اندازه‌مورد‌نیاز‌ساختمان‌در‌چارچوب‌قوانینی‌ و‌ترتیب‌نواحی‌ذخیره‌سازی‌است.

‌بررس-طرح‌ریزی‌ ‌تقاضا ‌رشد ‌برای‌جواب‌گویی‌به ‌های‌موجود ‌نقل‌سازگاری‌راه ی‌امکان‌حمل‌و

                                                 
تشریح‌این‌بخش‌در‌ضمیمه‌-

3
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عمومی‌برای‌کارگران‌و‌به‌کارگیری‌راهکارهایی‌برای‌کاهش‌سروصدا‌،‌در‌مواردی‌که‌محدودیت‌کار‌

‌ودیگران ‌]نویفرت .‌ ‌دارد ‌وجود ‌ریزی‌2383‌:218،شبانه ‌نام ‌بر ‌در ‌داری ‌انبار ‌تکنولوهی [همچنین

‌وسازماندهی‌انبار‌بسیار‌تاثر‌گذار‌می‌باشد‌مثلا‌:

 متمرکز‌یا‌نا‌متمرکز‌(‌نوع‌ذخیره‌سازی‌)‌ .2

 ظرفیت‌و‌گنجایش‌هر‌سیستم‌)‌اقتصادی‌ترین‌را‌برای‌بالا‌بردن‌آن‌افزودن‌ارتفاع‌است‌(‌ .1

 روش‌سازمان‌دهی‌ذخیره‌سازی‌و‌مدیریت‌داخلی‌انبار‌)‌براساس‌مشاهدات‌بلند‌مدت‌(‌ .3

 [2383‌:218،]نویفرت‌ودیگرانتناسب‌ذخیره‌سازی‌با‌روش‌جابه‌جایی‌ .4

     انبار یک موریتأمذخیره سازی  عملیات 4.-9-2-9

اختلاف‌بدلیل‌سازی‌به‌کار‌رود‌‌تواند‌جهت‌بالانس‌و‌ذخیره‌تواند‌می‌در‌یک‌شبکه‌توزیع‌یک‌انبار‌می

‌زمان ‌‌بندی‌بین ‌در ‌معمولاً ‌انبار ‌کار ‌این ‌برای ‌است. ‌تولید ‌اقتضای ‌و ‌قرار‌ها ‌ساخت ‌نقطه نزدیکی

شود‌که‌اندازه‌بار‌پالت‌به‌‌های‌کامل‌به‌داخل‌و‌خارج‌مشخص‌می‌گیرد‌و‌به‌صورت‌جریان‌پالت‌می

‌می‌وسیله‌شکل‌و‌حجم‌محصول‌تعیین‌می ‌را ‌یک‌انبار ‌آمیختن‌‌شود. ‌در ‌انباشتن‌و توان‌به‌منظور

آیند‌و‌این‌محصولات‌با‌هم‌‌یمحصولاتی‌به‌کار‌گرفت‌که‌از‌نقاط‌مختلف‌تولید‌یا‌از‌چندین‌شرکت‌م

‌این‌گروه‌انبارها‌می‌به‌مشتریان‌مشترک‌ارسال‌می که‌وارد‌یا‌ی‌های‌توانند‌با‌توجه‌به‌نوع‌پالت‌شوند.

‌تعیین‌محل‌شوند..نبارها‌می‌خارج‌می ترین‌فاصله‌حمل‌و‌نقل‌‌توانند‌به‌منظور‌دستیابی‌کوتاه‌شوند،

‌سریع ‌پاسخ ‌امکان ‌تا ‌باشند ‌تقاض‌پراکنده ‌به ‌تر ‌کند. ‌فراهم ‌را ‌مشتری ‌2388،زنجیرانی]ای

‌سازی‌وظایف در انبار [243و241: ‌قراردادن‌ذخیره ‌قیمت‌گذاری‌ ‌یا ‌بندی‌و شامل‌دریافت‌بسته

‌بارگیری‌و‌ارسال‌دریافت‌و‌تکمیل‌موجودی‌‌و‌....‌می‌شود.‌‌–انتخاب‌سفارش‌‌مرتب‌کردن‌

 برنامه ریزی فضای ذخیرهـ عملیات ذخیره سازی  .9-2-9-9

‌انبارش‌ ‌و ‌تصادفی ‌انبارش ،‌ ‌باشند ‌می ‌سازی ‌ذخیره ‌جدی ‌نقاط ‌که ‌سازی ‌ذخیره ‌برای دوروش

‌تخصیص‌یافته‌.
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‌اهداف‌برنامه‌ریزی‌چیدمان‌برای‌یک‌بخش‌انبار‌مواد‌اولیه‌یا‌انبار‌محصول‌بدین‌صورت‌هستند‌:‌

 ده‌موثر‌از‌فضا‌استفا .2

 فراهم‌اوردن‌انتقال‌مواد‌به‌صورت‌کار‌ .1

 کمینه‌کردن‌هزینه‌انبارش‌در‌حالی‌که‌سطوح‌خدمت‌مورد‌نیاز‌فراهم‌شود‌.‌ .3

 فراهم‌آوردن‌حداکثر‌انعطاف‌پذیری‌ .4

‌[611-2388‌:211،فراهم‌آوردن‌شرایط‌برای‌انبار‌داری‌به‌نحو‌مناسب‌.‌]زنجیرانی .2

‌ترین‌روش‌برای‌یک‌چیدمان ‌و‌مقایسه‌این‌‌ساده ‌مقیاس‌، ‌توسعه‌گزینه‌های‌مختلف‌چیدمان‌با ،

چیدمان‌ها‌در‌برابر‌اصول‌عمومیت‌،‌شباهت‌،‌اندازه‌،‌خصوصیات‌و‌بهره‌برداری‌فضاست‌.‌)شرح‌در‌

‌ضمیمه‌(

  برنامه ریزی فضای دریافت و ارسال ـعملیات ذخیره سازی . 9 -9-2-9

‌:‌ ‌این‌قرارند ‌است‌از ‌نیاز ‌ارسال ‌های‌دریافت‌و ‌محوطه ‌در ‌برای‌تعیین‌احتیاجات‌فضا مراحلی‌که

تعیین‌آن‌چیزی‌که‌باید‌دریافت‌و‌ارسال‌شود‌یعنی‌تعیین‌تعداد‌و‌نوع‌باراندازها‌و‌تعیین‌فضای‌مورد‌

این‌احتیاجات‌‌می‌ [2388‌:227،زنجیرانی]در‌داخل‌واحد‌.‌نیاز‌برای‌محوطه‌های‌دریافت‌و‌ارسال‌

‌برای ‌شامل‌تخصیص‌فضا ‌مواددور‌‌آسایش‌توند ‌انتقال ‌نگهداری‌ماشین‌آلات‌و ‌و ‌دفاتر ‌و کارکنان

‌...‌باشد.‌و‌بار‌چیدن‌ریختن‌زباله‌انبار‌مواد‌بسته‌بندی‌و‌استراحت‌رانندگان‌محل

ی‌جریان‌مواد‌قرار‌دارد‌و‌نیز‌این‌بخش‌به‌علت‌:‌بخش‌تحویل‌در‌ابتدامحل استقرار بخش تحویل

آهن،‌راه‌شوسه‌و‌راه‌آبی‌‌طبیعت‌کارش‌لازم‌است‌به‌تسهیلات‌حمل‌و‌نقل‌خارجی‌مثل‌راه‌هوایی،‌راه

‌نزدیک‌باشد.‌

‌تعیین‌فضای‌مورد‌نیاز‌و‌کارهای‌لازم‌در‌قسمت‌ارسال‌: ‌که‌در ‌آنجا درطرح‌ریزی‌قسمت‌ارسال‌از

‌به‌بخش‌ارسال‌باید‌عواملی‌م ‌وارد‌جزئیات‌نشده‌آنها‌را ‌گفته‌شد‌در‌نظر‌گرفت، شابه‌آنچه‌که‌قبلاً
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-2383‌:241،شود‌عبارتند‌از]اپل‌کنیم‌عواملی‌که‌مجدداً‌در‌اینجا‌یادآوری‌می‌صورت‌خلاصه‌ذکر‌می

244:]‌

‌نقل2 ‌و ‌حمل ‌مورد ‌محصولات ‌فیزیکی ‌بارگیری-1خصوصیات ‌نحوه ‌و‌-3تعیین ‌باراندازها طراحی

‌آنهاتعیین‌تجهیزات‌ ‌نیاز ‌غیره-4مورد ‌و ‌مثل‌رسید ‌برای‌نگهداری‌اوراق‌لازم ‌نیاز -2فضای‌مورد

‌غیره‌روش ‌و ‌نقل‌داخلی‌انبار ‌تجهیزات‌حمل‌و ‌و ‌بارگیری-6ها ‌گرفتن‌محوطه ‌‌محل‌قرار ارتباط‌و

 فروشنده‌و‌خریدار‌در‌تحویل‌و‌بارگیری

‌‌انبار‌مواد‌و‌قطعات‌.‌‌3-1-4

‌عواملی‌که‌جهت‌دستیابی‌به‌احتیاجات‌اساسی‌انبار،‌بررسی‌آنها‌کاملاً‌ضروری‌است‌‌شامل‌:‌بررسی

نقل‌‌و‌حمل‌های‌شیوه‌کردن‌وبررسی‌انبار‌مختلف‌های‌روش‌بررسی‌قطعات،‌و‌مواد‌انبار‌های‌فعالیت

‌.پس‌233-2383‌:213،اپل]میباشد. ‌ضمیمیه ‌شرح‌در ]‌‌ ‌بررسی‌عوامل‌یاد ‌بالا‌مهندس‌از ‌در شده

‌باید‌به‌خاطر‌‌طراحی‌کارخانه‌می ‌تخمین‌بزند. ‌دریافته‌و‌فضای‌آن‌را ‌را تواند‌احتیاجات‌واقعی‌انبار

-2383‌:213،داشت‌که‌مواد‌و‌قطعات‌مختلف‌حداقل‌در‌سه‌مکان‌قابل‌انباشته‌شدن‌هستند:‌.]اپل

‌نقطه‌-3ای‌واقع‌در‌بخش‌های‌مختلف‌در‌انباره‌-1در‌انبار‌مواد‌اولیه‌)در‌انتظار‌توزیع‌(‌و‌‌-2[ 233

‌..عملیات‌انجام

 انبار محصول .9-2-5

‌خصوصیات‌ ‌مطالعه ‌و ‌تحلیل‌وظایف‌این‌انبار ‌و ‌تجزیه ‌از ‌را ‌مطالعه ‌باید ‌نیز ‌محصول ‌انبار ‌طرح در

‌ ‌اندازه ‌کرد.مانند ‌شروع ‌آنها ‌شناخت‌کامل ‌منظور ‌به ‌محصولات ‌پالت‌ماشینفیزیکی ‌نوع ‌و‌‌و آلات

و‌‌گیرند‌تجهیزات.ترتیب‌چیدن‌محصولات‌بر‌روی‌پالت‌و‌تعداد‌محصولاتی‌را‌که‌در‌هر‌پالت‌قرار‌می

تعداد‌پالت‌هایی‌که‌روی‌هم‌انباشته‌می‌شود‌.تعداد‌پالت‌های‌قرار‌گرفته‌در‌کف‌زمین‌و‌در‌نهایت‌‌

‌داخل‌س ‌این‌انبار ‌معمولاً ‌نیاز. ‌یا‌تعیین‌میزان‌فضای‌مورد ‌انتهای‌خط‌تولید ‌در ‌و اختمان‌کارخانه

‌[2383‌:241،.]اپل‌شود.‌بندی‌ساخته‌می‌مونتاه‌و‌بسته
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‌‌‌‌‌عملیات‌بارانداز‌.3-1-6

شود‌که‌بتواند‌ارتباط‌‌های‌ارسال‌و‌دریافت‌لازم‌است‌شامل‌تجهیزاتی‌می‌تجهیزاتی‌که‌برای‌محوطه

‌این‌ارتباط‌نیاز‌‌ن‌حمل‌کنندهدرستی‌بی ‌برای‌انجام ‌که ‌تجهیزات‌بارانداز ‌کند. ‌برقرار ‌باراندازها ‌و ها

شود:هموارساز‌بارانداز‌به‌عنوان‌رابطی‌بین‌بارانداز‌با‌ارتفاع‌مفروض‌و‌ارتفاع‌‌است‌شامل‌این‌موارد‌می

‌حمل‌کننده ‌صفحه‌متغیر ‌و ‌ثابت‌‌های‌ضربه‌ها ‌بارانداز ‌رابطی‌بین ‌عنوان ‌به ‌یک‌حمل‌کننده‌گیر و

‌ب‌ ‌مطبوع ‌تهویه ‌سیستم ‌دارای ‌دروازه ‌یک ‌بین ‌رابط ‌عنوان ‌به ‌بارانداز ‌محافظ ‌همچنین متحرک

‌[:2383‌:271،اپل]‌گرمایش‌و‌یک‌حمل‌کننده‌بدون‌این‌سیستم.

‌برای‌ارسال ‌تعداد‌و‌طرح‌باراندازها های‌داخلی‌و‌خارجی‌از‌ملاحظات‌مهم‌است‌بلکه‌محل‌‌نه‌تنها

ها‌در‌تسهیلات‌نیز‌باید‌به‌همان‌میزان‌مورد‌توجه‌قرار‌گیرد.‌یک‌عامل‌مهم‌در‌استقرار‌استقرار‌بارانداز

های‌دریافت‌و‌ارسال‌است.‌ملاحظات‌کلی‌و‌مهم‌در‌مورد‌این‌تسهیلات‌‌باراندازها‌محل‌استقرار‌بخش

‌بخش ‌کردن ‌پراکنده ‌یا ‌کردن ‌متمرکز ‌مانند‌‌شامل ‌عواملی ‌اینجا ‌در ‌است. ‌ارسال ‌و ‌دریافت های

ملاحظات‌انرهی‌–ظرفیت‌کارکرد‌–الگوی‌جریان‌مواد‌‌–یاجات‌نیروی‌انسانی‌برای‌هر‌دو‌وظیفه‌احت

‌2383‌:271،اپل]‌و‌زمان‌بندی‌ارسال‌و‌دریافت‌را‌منظور‌نمود.)شرح‌در‌ضمیمه(

  رابطه بین روش های ذخیره سازی و تجهیزات موجود .9-2-7

به‌طور‌کلی‌دو‌روش‌بلوکی‌وقفسه‌ای‌در‌سیستم‌انبار‌داری‌مورد‌استفاده‌قرار‌می‌گیرد.‌در‌انبارهایی‌

‌می‌ ‌ارتفاع‌های‌خیلی‌بلند‌روی‌هم‌انبار ‌در ‌کالاها ‌حجم‌زیادی‌از که‌فضای‌کوچکی‌دارند‌معمولاً

ازی‌یک‌راه‌حل‌کاملاً‌اقتصادی‌است‌.‌در‌شوند‌.‌در‌چنینی‌شرایطی‌اتوماتیک‌کردن‌فرایند‌ذخیره‌س

تاسیسات‌بزرگتر‌،‌تمام‌اتوماتیک‌کردن‌ذخیره‌سازی‌،‌کاری‌عاقلانه‌به‌نظر‌می‌رسد‌در‌نواحی‌ذخیره‌

‌به‌ ‌و‌بدون‌تکیه‌گاه‌هستند‌در‌جاهایی‌که‌‌21سازی‌که‌ارتفاع‌آن‌ها ‌مجزا متر‌می‌رسد‌قفسه‌ها

ی‌و‌واگن‌های‌انتقال‌استفاده‌می‌شود‌.‌در‌جاهایی‌که‌موارد‌فوق‌هزینه‌زیادی‌دارد‌از‌لیف‌تراک‌ها

‌نظر‌که‌راست‌و‌ ‌مساحت‌محل‌مورد ‌یا ‌و ‌انجام‌داد ‌ساختمان‌های‌موجود ‌باید‌در ‌سازی‌را ذخیره
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جایگزینی‌در‌سطح‌پایینی‌است‌از‌قفسه‌های‌متحرک‌استفاده‌می‌شود‌که‌این‌قفسه‌ها‌روبه‌روی‌

‌[232-2388‌:238،یگرانهم‌و‌بر‌روی‌کف‌قرار‌می‌گیرد‌]نویفرت‌ود

 ایمنی وامنیت در انبار داری : . 9-2-8

‌روند‌داخلی‌ ‌جمع‌آوری‌و ،‌ ‌قبیل‌ساختار ‌باید‌مواردی‌از ‌یک‌انبار ‌روش‌انبارش‌های‌مرتفع‌در در

قواعد‌و‌کدهای‌ایمنی‌همخوانی‌داشته‌‌کارها‌در‌نظر‌گرفت‌.‌روش‌ها‌و‌تجهیزات‌جابه‌جایی‌باید‌با

‌در‌معرض‌دزدی‌و‌سرقت‌قرار‌دارند‌که‌در‌صورت‌عدم‌ ‌خیلی‌بیشتر‌از‌دیگر‌مکان‌ها باشد‌انبارها

‌انبارها‌ ‌طراحی ‌در .‌ ‌شد ‌مشکل‌خواهد ‌دچار ‌امنیت‌انبار ،‌ ‌جانمایی ‌طرح تعیین‌دقیق‌جزئیات‌در

]نویفرت‌‌که‌در‌ضمیمه‌بیان‌شده‌است.‌راهکارهای‌مختلف‌برای‌جلوگیری‌از‌آتش‌سوزی‌وجود‌دارد

 [2388‌:241،ودیگران

  خلاصه .9-2-3

‌بررسی‌ ‌وظایف‌و‌شرح‌عملیات‌یک‌انبار‌پرداخته‌شد‌.سپس‌با ‌به‌بررسی‌هدف‌، در‌این‌فصل‌ابتدا

ار‌و‌شرایط‌توسعه‌و‌عملیات‌ذخیره‌سازی‌جهت‌برنامه‌ریزی‌فضای‌ذخیره‌به‌برنامه‌ریزی‌چیدمان‌انب

نگهداری‌آن‌پرداختیم‌.جهت‌شکل‌گیری‌امر‌فوق‌فضای‌دریافت‌و‌ارسال‌را‌در‌انبارها‌مورد‌بررسی‌

‌بنابراین‌این‌امر‌نیازمند‌برنامه‌ریزی‌فضای‌دریافت‌وارسال‌و‌مساحت‌لازم‌جهت‌شکل‌ قرار‌دادیم‌.

رفت‌.‌سپس‌به‌شرایط‌فیزیکی‌گیری‌واحدهای‌کاری‌در‌عملیات‌فوق‌می‌باشد‌که‌مورد‌بررسی‌قرار‌گ

‌انبار‌محصول‌و‌انبار‌مواد‌و‌ و‌الزامات‌فضایی‌بخش‌تحویل‌و‌ارتباط‌آن‌با‌حمل‌و‌نقل‌پرداخته‌شد‌.

قطعات‌دو‌انبار‌لازم‌جهت‌هر‌فضای‌تولید‌صنعتی‌میباشد‌که‌باید‌در‌ارتباط‌فضای‌تولید‌بیشترین‌

‌بنابراین‌محل‌استقرار‌و‌شرای ‌ایجاد‌کند‌. ‌مورد‌بررسی‌و‌سپس‌به‌بهره‌وری‌را ط‌طرح‌ریزی‌آن‌را

عملیات‌بارگیری‌،‌ارسال‌و‌تجهیزات‌لازم‌جهت‌حداکثر‌کارایی‌ارتباط‌مناسب‌با‌سایت‌پرداخته‌شد‌و‌

بر‌همین‌اساس‌مشخصه‌ای‌از‌ویژگی‌های‌بار‌انداز‌ها‌یه‌عنوان‌ورودی‌و‌خروجی‌فرایند‌انبار‌داری‌
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فرایند‌طراحی‌مد‌نظر‌قرار‌بط‌با‌ایمنی‌بیان‌گردید‌تا‌در‌پرداخته‌بیان‌شد‌.‌در‌نهایت‌نیز‌مباحث‌مرت

‌گیرد‌.

 و خدماتی طراحی پلان قضاهای اداری : بخش سوم 

‌کلیت‌روند‌طراحی‌فضاهای‌اداری‌وخدماتی‌به‌شرح‌زیر‌است‌:

‌ی‌زیر‌آمده‌است.چگونگی‌اتفاق‌بالا‌در‌تشریح‌بندها

  فضاهای اداری در سایت های صنعتی مکان یابی.  9-4-4-

‌بخش ‌خواهید‌کرد، ‌مشاهده ‌جدول‌قسمت‌بعد‌ ‌که‌در های‌اداری‌باید‌برای‌منظورهای‌‌همان‌طور

‌ ‌در ‌بسیاری ‌افراد ‌جهت‌استفاده ‌کارخانهمختلف‌و ‌در ‌شود. ‌گرفته ‌کوچک‌جهت‌سهولت‌‌نظر های

گردند‌در‌‌های‌اداری‌معمولاً‌در‌یک‌جا‌مستقر‌می‌های‌مختلف‌همه‌قسمت‌برقراری‌ارتباط‌بین‌بخش

چنین‌مواردی‌بخش‌اداری‌معمولاً‌در‌معرض‌دید‌یعنی‌در‌قسمت‌جلوی‌اولین‌ساختمان‌مقابل‌درب‌

‌اجه‌نشوند.‌گیرد‌تا‌مراجعین‌مشکلی‌مو‌کارخانه‌قرار‌می

‌قسمت‌جلوی‌اولین‌ساختمان‌ ‌در ‌بخش‌اداری‌عمومی‌معمولاً ‌کارخانجات‌بزرگ، در‌صورتی‌که‌در

‌می ‌قرار ‌معرض‌دید‌مراجعین( ‌)در ‌سرویس‌مقابل‌درب‌کارخانه ‌بخش‌اداری‌مربوط‌به ‌و های‌‌گیرد

و‌در‌های‌شخصی،‌جهت‌سهولت‌تماس‌با‌کارکنان‌کارخانه‌در‌قسمت‌پشت‌ساختمان‌‌تولید‌و‌سرویس

‌[248-242:،‌2383،شود..]اپل‌های‌تولیدی‌واقع‌می‌نزدیکی‌بخش

  ریزی فضاهای اداریطرح ریزی .  9-9-4-2
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‌استقرار‌تسهیلات‌در‌هر‌یک‌از‌بخش ‌لازم‌است‌شناختی‌کامل‌‌در‌طراحی‌شکل‌و‌طرز های‌اداری،

‌فعالیتی‌ک ‌آن‌بخش‌انجام‌مینسبت‌به ‌نوع‌‌ه‌در ‌و ‌حاصل‌شود ‌انجام‌خواهد‌شد، ‌آینده ‌در ‌یا گیرد

های‌کاری‌مشخص‌گردد.‌در‌طراحی‌‌کاری‌که‌باید‌انجام‌گیرد‌و‌نیز‌نیازهای‌مخصوص‌هر‌یک‌از‌گروه

ترین‌فاصله‌بین‌دو‌نقطه‌‌ها،‌واحدهای‌کاری‌و‌غیره،‌به‌خاطر‌داشته‌باشید‌که‌کوتاه‌ها،‌قسمت‌بخش

های‌اداری‌نیز‌‌های‌مختلف‌بخش‌ریزی‌قسمت‌ت‌سپس‌سعی‌کنید‌تا‌حد‌امکان‌در‌طرحخط‌راست‌اس

ها،‌کلیه‌نیازهای‌تأسیساتی‌و‌ساختمانی‌را‌که‌باید‌در‌رابطه‌‌در‌طرح‌کلی‌بخش-این‌اصل‌رعایت‌شود.

 با‌تجهیزات‌مکانیکی‌رعایت‌شوند‌در‌نظر‌بگیرید.

   در کارخانه ها  فضاهای موجود:4 -9 جدول

 تولیدی  عمومی
 عامل .2

 مدیر‌کارخانهمدیر‌ .1

 فروش‌و‌یا‌بازاریابی .3

 حسابداری .4

‌الف:‌عمومی
‌یابی‌ب:‌عریضه

‌ج:‌حقوق‌و‌دستمزد
‌د:‌اعتبارات

 مهندسی‌تولید .2

‌الف:‌جستجو
‌ب:‌بهبود
‌ج:‌طراحی
‌کشی‌د:‌نقشه

‌:‌تست‌و‌تجزیه‌ه
 خرید .6

 کارگزینی .7

‌ف:‌عمومیال
‌ب:‌استخدام
‌ج:‌کارآموزی

‌د:‌مدرک
‌:‌ایمنی‌شغلی‌ه

 سرویس‌محصول .8

 اطاق‌فایل‌اطلاعات .1

 اطاق‌کنفرانس .21

 زیرزمین .22

 اطاق‌پذیرایی .21

 اطاق‌برق .23

 مهندسی‌منابع .26

‌الف:‌طراحی‌کارخانه
‌ب:‌حمل‌و‌نقل

‌ها‌ج:‌روش
‌د:‌استانداردها

‌:‌پکیجینگ‌ه
‌و:‌مهندسی‌پروسه

‌ز:‌طراحی‌ابزار
 کنترل‌تولید .27

‌ریزی‌لف:‌برنامها
‌ب:‌جریان‌عملیات

‌بندی‌زمان‌‌ج:‌برنامه
‌د:‌تقسیم‌کار

‌:‌تراکم‌کار‌‌ه
‌گیری‌و‌کنترل‌تولید‌و:‌پی

 کنترل‌کیفیت .28

‌الف:‌دریافت
‌ب:‌در‌جریان‌تولید

‌ج:‌
 مهندسی‌کارخانه .21

‌الف:‌عمومی
‌ب:‌نگهداری‌و‌تعمیرات

 تحویل .11

 انبار‌مواد .12

 انبار‌محصول .11

 بارگیری .13

 اطاق‌ابزار .14
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24.  
22. ‌

 تابزار‌آلا .12

 تجهیزات‌و‌عمل‌و‌نقل .16

‌مشاورت .17
 فیزیکی شخصی 

‌بیداری .18
 نهارخوری .11

‌الف:‌آشپزخانه
‌ب:‌نهار‌و‌شام

‌ج:‌بوفه
 دستشویی .31

‌ها‌الف:‌دوش
‌ها‌ب:‌رختکن
‌ها‌ج:‌توالت

 اطاق‌سیگار‌کشیدن .32

 فضای‌سبز .31

 گاه‌تفریح .33

 پارکینگ .34

 ساعت‌کارت‌زنی .32

‌ها‌الف:‌تابلوی‌کارت
 خروج‌اضطراری .36

 آب‌سردکن .37

‌نمازخانه .38

 فروش‌تسهیلات .31

 وانتیلاتور .41

 تجهیزات‌تهویه‌مطبوع .42

 تجهیزات‌تولید‌نیرو .41

 خانه‌تلفن .43

 بخش‌تعمیرات .44

 های‌هوا‌کمپرس .42

 آوری‌ضایعات‌محل‌جمع .46

 وسایل‌نقلیه‌صنعتی .47

 سوزی‌جلوگیری‌از‌آتش .48

‌های‌اطفاء‌حریق‌الف:‌سیستم
‌نشانی‌های‌آتش‌ب:‌لوله

‌نشانی‌ج:‌تجهیزات‌آتش
‌د:‌شهرهای‌آبپاش

 ها‌پلکان .41

 آسانسورها .21

 اظت‌کارخانهحف .22

21. ‌

‌[221-2383‌:242اپل‌،]

های‌انفرادی،‌جز‌در‌مواردی‌که‌کاملاً‌‌الامکان‌از‌ایجاد‌اطاق‌به‌طور‌کلی‌باید‌حتی :های انفرادی اطاق

 ضروری‌است‌پرهیز‌کرد.

های‌مجاوز‌سلب‌‌گاه‌اطاق‌انفرادی‌در‌محلی‌که‌امکانات‌استفاده‌از‌نور‌طبیعی‌یا‌تهویه‌را‌از‌اطاق‌هیچ-

‌لازم‌است.برای‌کارهایی‌که‌نیاز‌به‌تمرکز‌حواس‌زیادی‌دارند‌اطاق‌انفرادی‌نشودستقر‌کند‌م‌می

 .زا‌میکاهدگردند‌نیاز‌به‌اطاق‌انفرادی‌‌اطاق‌کنفرانس‌که‌جلسات‌در‌آنجا‌تشکیل‌می‌طراحی-

 یک‌اطاق‌عمومی‌به‌مراتب‌کاراتر‌از‌چند‌اطاق‌انفرادی‌است،‌زیرا:: های عمومی اطاق

‌اعمال‌کنترل ‌برقراری‌ارتباط‌بین‌کارمندان‌بدون‌‌و‌سرپرستی‌به‌سادگی‌امکان‌الف: ‌ب: پذیر‌است.

‌شوند.‌پذیر‌است.‌ج:‌از‌نور‌و‌تهویه،‌همه‌به‌صورت‌یکسان‌برخوردار‌می‌واسطه‌و‌مستقیماً‌امکان
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از‌طرفی‌تمرکز‌در‌یکجا‌معایبی‌نیز‌از‌قبیل‌سروصدا،‌مکالمات‌و‌مزاحمات‌ناشی‌از‌ترافیک‌راهروها‌را‌

توانند‌‌فوت‌است.‌راهروهای‌فرعی‌می‌8تا‌‌2برخواهد‌داشت.پهنای‌استاندارد‌راهروهای‌اصلی‌بین‌در‌

فوت‌باشد‌و‌بهتر‌است‌‌4فوت‌باشند.عرض‌میزهای‌کارمندان‌اداری‌نباید‌کمتر‌از‌‌8الی‌‌3با‌عرض‌

‌باشد.پهنای‌گذرگاه‌28حداقل‌ ‌طرف‌باز ‌دو ‌از ‌‌اینچ ‌و ‌بین‌میزها ‌فاصله ‌یا دیوارها‌های‌بین‌میزها،

های‌رو‌به‌جنوب‌یا‌غرب،‌معمولاً‌از‌مطلوبیت‌کمتری‌‌فوت‌تغییر‌کند.‌اطاق‌3اینچ‌تا‌‌14توانند‌از‌‌می

‌.[221-2383‌:242اپل‌،]برخوردارند

 سیستم های بهداشتی ـفضاهای خدماتی  ریزی طرح.  9-9-2

طراحی‌تسهیلات‌بهداشتی‌از‌جمله‌شرایط‌ایجاد‌محیطی‌مناسب‌در‌ساختمان‌های‌صنعتی‌محسوب‌

‌فاصله‌سرویس‌های‌بهداشتی‌از‌هر‌قسمت‌کاری‌باید‌صد‌متر‌باشد‌که‌در‌صورت‌کار‌با‌ می‌شود‌.

تسمه‌نقاله‌این‌فاصله‌به‌هفتاد‌و‌پنج‌متر‌می‌رسد‌.‌در‌مجموعه‌های‌بزرگتر‌بهتر‌است‌به‌جای‌یک‌

ویس‌بهداشتی‌بزرگ‌چند‌سرویس‌کوچک‌در‌قسمت‌های‌مختلف‌‌طراحی‌شود)‌به‌عنوان‌مثال‌سر

در‌هر‌طبقه‌یک‌سرویس‌در‌پاگرد‌راه‌پله‌ها‌قرار‌گیرد‌.‌(‌در‌ساختمان‌هایی‌که‌تعداد‌کارمندان‌از‌

‌طراحی‌سرویس‌های‌ ‌جداگانه‌)‌زنانه‌مردانه‌(‌طراحی‌کرد. ‌را پنج‌نفر‌بیشتر‌است‌باید‌سرویس‌ها

‌اگر‌در‌هر‌سرویس‌فقط‌خا ص‌از‌دیگر‌موارد‌قابل‌تامل‌است.‌در‌های‌سرویسها‌باید‌قفل‌دار‌باشند.

یک‌توالت‌وجود‌داشته‌باشد‌و‌هیچ‌مسیر‌مستقیمی‌به‌نواحی‌کاری‌یا‌فضاهای‌رختکن‌،‌استراحت‌،‌

‌حمام‌و‌کمکهای‌اولیه‌وجود‌ندارد‌احتیاجی‌به‌ورودی)‌راهرو(‌نیست‌.

‌کارخانجات‌ب ‌تمامی‌امکانات‌لازم‌‌261مرد‌و‌‌121رای‌هر‌معمولا‌در ‌یک‌سرویس‌با ‌کمتر‌، زن‌یا

فراهم‌می‌شود‌.‌کف‌سرویس‌باید‌غیر‌لغزنده‌،‌مقاوم‌و‌به‌راحتی‌قابل‌نظافت‌باشد‌.‌دیوارها‌تا‌ارتفاع‌

 [‌2383‌:222،متر‌باید‌قابل‌شستشو‌باشد‌.‌]نویفرت‌و‌دیگران‌1

 تسهیلات شستشو.  9-9-2-4
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مراد‌از‌تسهیلات‌شستشو‌کلیه‌امکانات‌و‌فضاهایی‌است‌که‌منظور‌رعایت‌بهداشت‌شخصی‌مورد‌نیاز‌

‌تعداد‌ ‌تقسیم‌کرد. ‌ها ‌وحمام ‌دوش‌ها ،‌ ‌اتاق‌های‌شستشو ‌به ‌را کارکنان‌است‌که‌می‌توان‌آن‌ها

‌به‌عنوان‌ نفر‌در‌فعالبت‌‌211مثال‌برای‌هر‌تسهیلات‌شستشو‌بستگی‌به‌نوع‌فعالیت‌شرکت‌دارد‌.

‌زیاد‌است‌ ‌در‌کارهایی‌که‌سطح‌آلودگی‌نسبتا هایی‌که‌سطح‌آلودکی‌کمتر‌است‌پانزده‌سرویس‌،

بیست‌سرویس‌و‌در‌کارهایی‌که‌سطح‌آلودگی‌به‌مراتب‌بیشتر‌است‌بیست‌و‌پنج‌سرویس‌اختصاص‌

 [222-‌2383‌:224،نویفرت‌و‌دیگرانمی‌یابد‌.‌‌]

 کمد های لباس رختکن و.  9-9-2-2

طراحی‌رختکن‌ها‌به‌منظور‌تعویض‌لباس‌کارکنان‌و‌نگهداری‌وسایل‌شخصی‌در‌کمد‌ها‌انجام‌می‌

‌فابل‌ ‌نیز ‌سهولت ‌به ‌و ‌گیرند ‌قرار ‌کاری ‌های ‌محیط ‌و ‌کارخانه ‌ورودی ‌در ‌باید ‌ها ‌رختکن .‌ شود

‌ب ‌زیر ‌اگر .‌ ‌باشند ‌‌31نای‌رختکندسترسی ‌آن ‌برای ‌آزاد ‌ارتفاع ‌بهترین ‌باشد ‌مربع ودر‌‌1331متر

در‌نطر‌گرفته‌شود‌.‌حداقل‌‌1321متر‌بیشتر‌باشد‌،‌ارتفاع‌آن‌حداقل‌‌31صورتی‌که‌زیر‌بنای‌آن‌از‌

متر‌مربع‌است‌.‌در‌صورت‌عدم‌نیاز‌به‌رختکن‌باید‌برای‌هر‌نفر‌یک‌کمد‌و‌‌6مساحت‌پایه‌رختکن‌

[.‌فضای‌مورد‌نیاز‌هر‌نفر‌در‌رختکن‌:‌بهترین‌حالت‌کاری‌2383‌:212،و‌دیگران‌نویفرتجایی‌برای‌‌]

متر‌مربع‌،‌رختکن‌کمد‌دار‌بدون‌دستشویی‌‌136تا‌132متر‌مربع‌،‌رختکن‌با‌کمد‌و‌دستشویی‌‌132

‌[214-2383‌:212،نویفرت‌و‌دیگرانمتر‌مربع]‌134تا‌‌133

  انبار وسایل شخصی کارکنان .9-9-2-9

‌کارکنان‌ ‌بین‌ورودی‌کارکنان‌و‌محل‌کار‌فراهم‌شود. باید‌محلی‌برای‌انبار‌وسایل‌شخصی‌کارکنان،

کنند.‌کارکنانی‌که‌نیاز‌به‌‌معمولاً‌ناهار،‌کیف‌دستی،‌و‌کیف‌پول‌خود‌را‌در‌محل‌کارشان‌نگهداری‌می

کنند،‌فقط‌به‌آویز‌کت‌نیاز‌دارند.‌‌هایی‌با‌مواد‌سمی‌کار‌نمی‌محلتعویض‌لباس‌ندارند‌و‌آنهایی‌که‌در‌

‌[.268-‌2388‌:267]زنجیرانی

‌
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  سرویس خدمات تغذیه -ریزی فضاهای خدماتی طرح.  9-9-9

بایست‌در‌زمان‌اوج‌فعالیت‌غذا‌‌کارکنانی‌که‌می‌تسهیلات‌خدمات‌تغذیه‌باید‌با‌در‌نظر‌گرفتن‌تعداد

ریزی‌شود.‌تسهیلات‌آشپزخانه‌از‌سوی‌دیگر‌با‌در‌نظر‌گرفتن‌تعداد‌غذاهایی‌که‌باید‌‌بخورند،‌برنامه

‌برنامه ‌می‌ریزی‌می‌آماده‌شود، ‌اگر‌کارکنان‌در‌بیش‌از‌یک‌شیفت‌غذا ‌باید‌یک‌‌شود. ‌معمولاً خورند،

غذاخوری‌محاسبه‌شوند‌در‌بقیه‌اوقات،‌افراد‌به‌تدریج‌به‌نوبت‌غذا‌سوم‌افراد‌در‌شیفت،‌در‌طراحی‌

‌(278-2388:‌276زنجیرانی‌،]‌رسند.‌خوردن‌می

 طراحی آشپزخانه. 9-9-9-4

دهی‌و‌یک‌آشپزخانه‌در‌واحد‌‌وقتی‌یک‌آشپزخانه‌کامل‌استفاده‌شود‌باید‌یک‌صف‌خدمت

‌داشت ‌وجود ‌برای‌بیش‌از ‌کامل‌معمولاً ‌یک‌آشپزخانه ‌باشد. ‌اقتصادی‌است.‌‌411ه ‌یک‌واحد نفردر

‌آماده‌ریزی‌فضای‌آشپزخانه‌برنامه ‌غذا، ‌شامل‌فضای‌انبار ‌بر‌‌ها ‌باید ‌ظرفشویی‌است‌که ‌و سازی‌غذا

های‌فضا‌برای‌یک‌آشپزخانه‌کامل،‌در‌جدول‌‌شود.‌تخمین‌اساس‌کل‌تعداد‌غذاهایی‌باشد‌که‌آماده‌می

‌اده‌شده‌است.د

 احتیاجات فضای آشپزخانه :2 -9 جدول

‌احتیاجات‌فضا‌)فوت‌مربع(‌تعداد‌غذایی‌که‌باید‌سرو‌شود

111-211‌111/2-211‌

411-111‌611/2-811‌

811-411‌811/1-2411‌

311/2-811‌111/3-411/1‌

311/2-311/2‌111/2-121/3‌

111/3-111/1‌111/6-111/4‌

111/2-111/3‌121/1-211/2‌

‌

‌های‌زیر‌تعبیه‌شوند.‌های‌تغذیه‌در‌داخل‌یک‌واحد‌باید‌با‌توجه‌به‌راهنمایی‌سرویس

های‌کار‌دائمی‌کارگران‌فاصله‌داشته‌باشد.‌اگر‌نیاز‌‌فوت‌از‌ایستگاه‌111/2های‌تغذیه‌باید‌‌سرویس .2

های‌غذای‌به‌صورت‌پراکنده‌منظور‌‌رکنان‌باشد‌باید‌سرویسفوت‌برای‌کا‌111/2به‌طی‌بیش‌از‌

 شوند.
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سرویس‌های‌غذا‌باید‌به‌صورت‌متمرکز‌استقرار‌یابند‌که‌فاصله‌از‌دورترین‌ایستگاه‌کاری‌کمینه‌ .1

 شود.

‌گونه‌سرویس .3 ‌به ‌باید ‌جمع‌های‌تغذیه ‌و ‌امکان‌حمل‌غذا ‌تا ‌یابند ‌ایجاد‌‌ای‌استقرار ‌را آوری‌زباله

 کنند.

‌گونهتغذیهای‌‌سرویس .4 ‌به ‌باید ‌خوردن،‌ه ‌درحال ‌یابندتاکارکنان ‌استقرار ‌بیرون‌‌چشمای ‌به اندازی

 داشته‌باشند.

‌فعالیت‌شرایط .2 ‌و‌دودهای‌حاصل‌از ‌بوها ‌و ‌‌تهویه‌کافی‌انجام‌شده ‌باشدهای‌دیگر ‌.]زنجیرانیدور

2388‌:283] 

 ریزی‌آشپزخانه‌نکات‌زیر‌را‌در‌نظر‌بگیرید:‌در‌طرح .6

‌یخچال‌برای ‌‌سردخانه‌یا محل‌استقرار‌ظرفشویی‌نسبت‌به‌محل‌انبار‌مواد‌فاسد‌شدنی‌نیاز‌است‌.

‌به‌طوری‌که‌جمع ‌نحو‌مناسبی‌انتخاب‌شود ‌سالن‌غذاخوری‌به ‌انتقال‌بشقاب‌استقرار ‌به‌‌آوری‌و ها

‌نشود.مساحت‌ ‌منتقل ‌غذاخوری ‌سالن ‌قسمت‌به ‌این ‌آلودگی ‌ضمناً ‌و ‌بوده قسمت‌ظرفشویی‌ساده

 از‌دو‌صورت‌زیر‌محاسبه‌شود:‌آشپزخانه‌بهتر‌است‌به‌یکی

درصد‌از‌کل‌فضایی‌که‌جهت‌ایجاد‌بخش‌غذاخوری‌در‌اختیار‌داریم‌برای‌‌32تا‌‌11الف:‌در‌حدود‌

نظر‌از‌مساحت‌مورد‌نیاز‌برای‌انبارهای‌مواد‌غذایی،‌ظرفشویی‌‌آشپزخانه‌در‌نظر‌گرفته‌شود.‌)با‌صرف

‌ی(.و‌توالت‌و‌دفتر‌کار‌سرپرست‌و‌دیگر‌کارکنان‌بخش‌غذاخور

فوت‌211غذا‌‌111تا‌211شود:‌ب:‌محاسبه‌برحسب‌تعداد‌غذایی‌که‌در‌هر‌پریود‌غذاخوری‌سرو‌می

 (2388:‌283زنجیرانی‌،]‌مربع‌و‌برای‌تعداد‌زیاد‌تناسب‌کمتر‌می‌شود‌.

‌

 رستوران. 9-9-9-2
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کنند‌بهتر‌‌کارکنان‌برای‌صرف‌غذا‌مراجعه‌می‌در‌مؤسساتی‌در‌یک‌فاصله‌زمانی‌کوتاه‌تعداد‌زیادی‌از

‌های‌دیگر‌مؤسسه‌سرویس‌دهد.‌‌است‌یک‌آشپزخانه‌مرکزی‌وجود‌داشته‌باشد‌که‌به‌بوفه

‌همراه‌‌چنین‌جایی‌دارای‌تعداد‌کافی‌میز‌و‌صندلی‌می ‌کارکنان‌بتوانند‌به‌هنگام‌صرف‌غذا باشد‌تا

‌در‌بسیاری‌از‌کارخانجات‌از‌محوطه رستوران‌جهت‌تفریح‌و‌استراحت‌و‌گاهی‌‌دوستان‌خود‌باشند،

های‌زیر‌موجود‌‌گردد.در‌یک‌رستوران‌احتمالاً‌باید‌قسمت‌جهت‌برگزاری‌مراسم‌سخنرانی‌استفاده‌می

‌باشد:

 تسهیلات6پیشخوان‌5انبار‌مواد‌غذایی‌4ظرفشویی3آشپزخانه2محل‌غذا‌خوردن1

هایی‌که‌‌ارکنان‌کافی‌باشد.‌در‌کارخانهها‌باید‌برای‌هر‌گروه‌از‌ک‌های‌غذاخوری‌و‌پیشخوان‌تعداد‌سالن

‌در‌هر‌پریود‌غذاخوری،‌کارکنان‌در‌دو‌یا‌سه‌گروه‌به‌صورت‌نوبتی‌ تعداد‌کارکنان‌زیاد‌است.‌معمولاً

آیند.‌در‌صورتی‌که‌سالن‌غذاخوری‌کارگران‌و‌کارمندان‌مشترک‌باشد،‌بهتر‌است‌‌برای‌صرف‌غذا‌می

 [284-2383:‌226،..]اپلابتدا‌گروه‌کارگران‌و‌سپس‌کارمندان‌بیایند

 اتاق های استراحت –ریزی فضاهای خدماتی  طراح.  9-9-1

‌ ‌اندازه ‌به ‌استراحت ‌یک‌اتاق ‌باید ‌دائمی ‌کاری ‌ایستگاه ‌هر ‌داخل ‌شود.‌‌111در ‌تعبیه ‌مربع فوت

‌اغلب‌نسبت‌به‌اتاقهای‌استراحت‌به‌صورت‌پر‌اتاق های‌بزرگ‌متمرکز،‌آسایش‌بیشتری‌برای‌‌اکنده،

های‌استراحت‌نیم‌طبقه‌معمول‌هستند‌که‌‌آورند.‌در‌تسهیلات‌تولیدی،‌معمولاً‌اتاق‌کارکنان‌فراهم‌می

‌[2383:‌282،]اپلگیرند‌در‌کارگاه‌بدون‌اینکه‌فضای‌ارزشمندی‌را‌اشغال‌کنند،‌قرار‌می

   امدادی-خدمات بهداشت و درمان –ماتی فضاهای خدریزی  طرح .9-9-5

‌بعضی‌‌پیش ‌است. ‌مشکل ‌بسیار ‌درمان ‌و ‌بهداشت ‌خدمات ‌برای ‌تسهیلات ‌احتیاجات بینی

های‌‌ر‌دارای‌بیمارستانهای‌اولیه‌دارند‌در‌حالی‌که‌تسهیلات‌دیگ‌تسهیلات‌فقط‌تعدادی‌جعبه‌کمک

‌بنابراین‌قواعد‌ساختمانی‌در‌محل‌نیز‌باید‌برای‌تعیین‌احتیاجات‌تسهیلات‌بررسی‌ کوچک‌هستند.

‌تواند‌در‌یک‌واحد‌وجود‌داشته‌باشد‌از‌این‌قرار‌است:‌شوند.‌انواع‌خدمات‌بهداشت‌و‌درمان‌که‌می
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مداوای‌2های‌دندانپزشکی‌اقبتمر4اعمال‌پزشکی‌عمده3های‌اولیه‌اعمال‌کمک1معاینه‌قبل‌استخدام2

‌ها‌بیماری

های‌‌های‌کمک‌های‌معاینه‌در‌کنار‌اتاق‌ای‌مستقر‌شود‌که‌اتاق‌خدمات‌بهداشت‌و‌درمان‌باید‌به‌گونه

‌نزدیک‌به‌خطرناک ‌و ‌درمان‌باید‌شامل‌‌اولیه ‌خدمات‌بهداشت‌و ترین‌وظایف‌شغلی‌کارکنان‌باشد.

‌س ‌محلی ‌در ‌و ‌بوده ‌صدا ‌عایق ‌و ‌دستشویی ‌اتاقتسهیلات ‌کنار ‌اغلب‌در ‌آنها ‌گیرد. ‌قرار های‌‌اکت

فضاهای‌آتشنشانی‌نیز‌در‌صنایع‌بزرگ‌ضروری‌است‌که‌شامل‌‌گیرند‌ها‌قرار‌می‌استراحت‌و‌یا‌رختکن

‌[286-2388‌:284ی،.]زنجیرانآمبولانس‌و‌ماشین‌آتش‌نشانی‌می‌شود‌.‌

 طراحی سایتبخش چهارم: 

 می باشد .فرایند کلی طراحی سایت بر اساس دیاگرام زیر 

 

 تقاطع ها-الزامات تردد وسایل نقلیه  . 9-1-2-4

بر‌اساس‌تعداد‌راه‌های‌منحنی‌به‌تقاطع‌می‌توان‌آن‌را‌به‌سه‌دسته‌تقسیم‌کرد]آیین‌نامه‌هندسی‌

هر‌یک‌از‌این‌بسته‌به‌نحوه‌جریان‌بندی‌ترافیک‌و‌.چند‌راه‌‌3چهار‌راه1[‌.‌سه‌را‌7-2372:‌21،راه

آن‌ها‌به‌انواع‌گوناگون‌تقسیم‌بندی‌می‌شود‌.‌در‌ساده‌ترین‌حالت‌،‌تمام‌سطح‌تقاطع‌روسازی‌می‌

کی‌جریان‌شود‌و‌از‌علامت‌ها‌یا‌جدا‌گرهای‌فیزیکی‌)‌مانند‌جدول‌و‌جزیره‌های‌ترافیکی‌(‌برای‌تفکی
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‌نیز‌به‌انواع‌زیر‌تقسیک‌بندی‌می‌شود.الف‌(‌سه‌راهی‌بدون‌خط‌ استفاده‌نمی‌شود‌،‌سه‌راهی‌ها

راهی‌با‌خط‌عبور‌کمکی‌:‌با‌افزایش‌سرعت‌و‌حجم‌یک‌یا‌چند‌حرکت‌تراقیکی‌در‌ عبور‌کمکی‌]سه

ا‌جزایر‌شود‌پ(‌سه‌راهی‌ب‌هتقاطع‌،‌لازم‌است‌برای‌آن‌ها‌خط‌های‌عبور‌کمکی‌)‌مخصوص‌(‌تعبی

‌کردن‌جریان‌های‌مختلف‌ترافیکی‌ ‌جدا ‌محل‌تقاطع‌و ‌های‌ترافیکی‌در ‌جزیره ‌ایجاد ‌با ترافیکی‌:

موجود‌در‌تقاطع‌،‌می‌توان‌برظرفیت‌تقاط‌افزود‌.‌البته‌بهبود‌عملکرد‌تقاطع‌در‌این‌روش‌نسبت‌به‌

‌[7-2372‌:21،]آیین‌نامه‌هندسی‌راهروشهای‌دیگر‌ارجح‌است‌.‌

 

 سه راهی:9 -9تصویر           سه راهی بادو جزیره :2 -9تصویربا یک جزیره           سه راهی :4 -9رصویت

 

                                                                      سه راهی با کند رو :1 -9تصویر                                                                                    

 [‌2372‌:126اه‌در‌تقاطع‌نیست‌باید‌خود‌داری‌کرد‌]آیین‌نامه‌هندسی‌راهاز‌ایجاد‌تعدد‌ر

 

 اصلاح تقاطع:5 -9تصویر

‌این‌ترتیب‌ ‌به ‌اجتناب‌ورزید‌و ‌روسازی‌شده ‌نواحی‌بزرگ‌تمام ‌ایجاد ‌است‌از ‌طرح‌تقاطع‌بهتر در

‌وسایل‌نقلی ‌کمک‌خط‌کشی‌یا‌سطوح‌برخورد ‌جریات‌بندی‌ترافیک‌به ‌کاهش‌داد.. ‌تقاطع‌را ‌در ه

‌در‌هیچ‌شرایطی‌ ‌زاویه‌تقاطع‌، ‌تقاطع‌کاهش‌می‌دهد. ‌در ‌سطوح‌برخورد‌را جزیره‌های‌ترافیکی‌،
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]آیین‌نامه‌درجه‌باشد..‌‌11-72یه‌تقاطع‌بین‌درجه‌باشد‌.‌مطلوب‌آن‌است‌که‌زاو‌61نباید‌کمتر‌از‌

‌[‌2372‌:126هندسی‌راه

 پلالزامات طراحی   .9-1-2-2

.‌دهانه‌پل‌در‌طول‌محور‌راه‌و‌در‌فاصله‌بین‌دو‌تکیه‌گاه‌اندازه‌گیری‌می‌شود‌.‌حداقل‌عرض‌پیاده‌

متر‌باشد‌.ارتفاع‌آزاد‌‌8/2در‌نظر‌گرفته‌شده‌است‌.عرض‌رو‌گذر‌پیاده‌و‌زیر‌گذر‌حداقل‌باید‌‌11/2

‌باشد.‌‌21متر‌ارتفاع‌آزاد‌نهایی‌و‌21/2متر‌)‌‌11/2پل‌از‌سطح‌راه‌باید‌ سانتیمتر‌روکش‌آسفالت‌(

باشد‌‌متر‌بیشتر‌از‌بند‌الف‌در‌نطر‌گرفته‌شود1312.حداقل‌ارتفاع‌آزاد‌پل‌عابر‌پیاده‌از‌سطح‌راه‌،‌باید‌

 [8-2372‌:2آیین‌نامه‌هندسی‌راه،]‌.

  الزامات طراحی پیچ .9-1-2-9

شبکه‌های‌بزرگ‌کارخانه‌ها‌دارای‌شبکع‌معابری‌است‌که‌از‌اصول‌طراحی‌هندسی‌راه‌تبعیت‌می‌

در‌شکلهای‌توضیح‌:   کند‌و‌نمی‌توان‌بر‌اساس‌حداقل‌محور‌گردش‌خودرو‌شبکه‌معابر‌را‌تعریف‌کرد

عمول‌برای‌انجام‌گردش‌خودروهای‌مختلف‌با‌تیز‌داده‌شده‌در‌زیر‌و‌شکلهای‌بخش‌بعد‌،‌طرح‌های‌م

ترین‌گردش‌،‌داده‌شده‌است‌.‌این‌طرح‌ها‌منحصر‌به‌فرد‌نیست‌و‌میتوان‌ترکیب‌قوس‌های‌مختلفی‌

‌[32-2372‌:7آیین‌نامه‌هندسی‌راه،]را‌بدست‌آورد‌که‌دارای‌عملکرد‌مشابه‌است‌.‌

 

 رخش خودرو: مشخصات چ 6 -9تصویر     

‌‌.دارند سواری نقلیۀ وسایل به نسبت بزرگتری هندسی طرح تأمین به نیاز عموماً اتوبوسها و کامیونها
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 :مشخصات گردش خودروی سبک8 -9تصویر                          گردش‌کامیونت: 7 -9تصویر                    

 

 :مسیر گردش تریلی متوسط41 -9تصویر                   : مسیر گردش تریلی بزرگ3 -9تصویر                   

 

در‌بیشتر‌راه‌هایی‌که‌محل‌عبور‌کامیون‌و‌تریلی‌است‌،‌به‌ویژه‌در‌محل‌هایی‌که‌گردشها‌با‌جدول‌

‌وجزیره‌جریان‌بندی‌شده‌صورت‌می‌گیرد‌،‌باید‌کامیون‌ها‌با‌یدک‌مبنای‌طراحی‌قرار‌گیرد‌.‌

های‌صنعتی‌که‌در‌حوزه‌صنایع‌سنگین‌قرار‌می‌گیرند‌حتما‌از‌الگوی‌بنابراین‌بهتر‌است‌در‌سایت‌

تریلی‌ویدک‌استفاده‌کرد‌و‌برای‌دسترسی‌های‌سواری‌آن‌نیز‌از‌الگوی‌مشابه‌آن‌به‌عنوان‌حداقل‌

‌دسترسی‌استفاده‌کرد.‌

 سایتمنظر ارایی .  9-1-9
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مسئله‌طراحی‌منظر‌و‌زیبا‌نگه‌داشتن‌: اثیر محیط اطراف در طراحی راه ارزش منظر آرایی و ت

آن‌آنقدر‌مورد‌توجه‌است‌که‌در‌آیین‌نامه‌طرح‌هندسی‌راه‌ها‌بخش‌جداگانه‌ای‌را‌به‌خود‌اختصاص‌

داده‌است‌.‌بنابراین‌در‌طراحی‌سایت‌واحد‌های‌صنعتی‌که‌با‌ارتباط‌بعدی‌افراد‌مختلف‌در‌گیر‌است‌

 ت‌ویژه‌ای‌برخورد‌ار‌است‌.‌حتماً‌از‌اهمی

‌[4-2372‌‌:38،نکته‌های‌مرتبط‌با‌منظر‌آرایی‌راه‌]آیین‌نامه‌هندسی‌راه

 با‌احداث‌راه‌جدید‌در‌صورت‌توسعه‌چشم‌اندازهای‌پیرامون‌حفظ‌شود‌.که‌احداث‌راه‌ها‌به‌گونه‌ای‌

 زی‌نا‌متجانس‌‌(‌و‌خاکریرامون‌هم‌ساز‌باشد‌)‌پرهیز‌ازخاکبرداری‌نیمرخ‌طولی‌مسیر‌با‌طبیعت‌پی

در‌هم‌آمیزی‌از‌ارتباط‌مناسب‌اختلاط‌فضای‌سبز‌با‌حفظ‌منابع‌طبیعی‌ارزش‌مند‌موجود‌باشد‌)‌

میانه‌های‌‌عبیهدر‌مناطق‌زیبایی‌طبیعی‌،‌در‌صورت‌امکان‌ت.مانند‌حفظ‌درختان‌کهنسال‌در‌سایت‌(‌

 ‌‌زیباجهت‌جلوگیری‌از‌یکنواختی‌و‌ایجاد‌مسیر‌عریض‌و‌مسیرهای‌مستقل‌از‌هم‌،

 دیوارهای حایلالزامات  .9-1-1

یبا‌تاسیسبات‌مختلبف‌روی‌آن‌در‌پبای‌‌‌‌‌‌دیوار‌حایل‌برای‌نگهبداری‌خباک‌و‌نیبز‌سبربار‌ناشبی‌از‌راه‌‌‌‌‌

‌یا‌خاکریزی‌بکار‌می‌رود‌.‌بسته‌به‌ارتفاع‌خاک‌،‌محدودیت‌های‌اجرایی‌،‌نبوع‌تاسیسبات‌‌‌خاکبرداری

بر‌روی‌خاک‌و‌شرایط‌اقلیمی‌میتوان‌از‌دیوارهای‌حایل‌مختلف‌استفاده‌کرد‌.‌انواع‌دیوارها‌ببه‌شبرح‌‌‌

‌[2-2372‌:21،‌‌زیر‌است:‌]آیین‌نامه‌هندسی‌راه

‌حایل‌وزنی‌‌-الف ‌لحاظ‌:دیوار ‌به ‌ساخته‌می‌شود. ‌بتن‌ساده ‌یا ‌سنگ‌و ‌یا مصالح‌بنایی‌مانند‌آجر

این‌نوع‌دیوار‌حایل‌طره‌ای‌:‌-بمتر‌است‌‌2تا4چنین‌موردهایی‌اقتصادی‌حداکثر‌ارتفاع‌دیوار‌برای‌

‌ارتفاع‌‌22دیوار‌از‌نوع‌بتن‌مسلح‌و‌برای‌ارتفاع‌تا‌ ‌تا ‌استفاده‌از‌آنها متر‌‌6متر‌قابل‌استفاده‌است‌.

:‌این‌نوع‌دیوار‌در‌مواردی‌که‌حداقل‌حرکت‌جانبی‌دیوار‌دیوار‌حایل‌با‌پشت‌بند‌‌-پاقتصادی‌است‌

‌ا ‌زیاد‌مدنطر‌است‌و ‌ارتفاع‌دیوار ‌یا ‌میسر‌نیست‌و دیوار‌‌-تمکان‌خاکبرداری‌برای‌پاشنه‌ی‌دیوار

این‌نوع‌دیوار‌در‌ارتفاع‌زیاد‌قابل‌استفاده‌است‌.‌و‌جهت‌نگهداری‌سربار‌ناشی‌از‌‌بار‌حایل‌صندوقی‌
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‌این‌دیوار‌شامل‌انو ‌مناسب‌است‌. ‌نگیرد‌، ‌وتاسیسات‌سنگین‌روی‌آن‌قرار ‌مادامی‌که‌بناها ،‌ اع‌راه

متر‌و‌نوع‌چوبی‌‌21متر‌و‌فولادی‌آن‌تا‌ارتفاع‌‌26بتنی‌چوبی‌و‌فولادی‌است‌.‌نوع‌بتنی‌آن‌تا‌ارتفاع‌

‌[2-2372‌:21،‌‌]آیین‌نامه‌هندسی‌راهمورد‌استفاده‌قرار‌گیرد‌.‌‌2/6آن‌می‌تواند‌تا‌ارتفاع‌

 

 :انواع دیوار حایل44 -9تصویر

‌به‌جای‌دیوار ‌رو‌: ‌پارچه‌گونه‌حایل‌می‌توان‌از های‌مسلح‌سازی‌خاک‌نطیر‌جوشن‌های‌فلزی‌و

‌استفاده‌کرد‌.‌

 دیوار های حایل از لحاظ منظر آرایی 

‌تغییر‌شیب‌در‌نیمرخ‌طولی‌ ‌باید‌جوانب‌منظر‌آرایی‌مد‌نطر‌قرار‌گیرد‌. درطراحی‌دیوارهای‌حایل،

ت‌توسط‌خم‌های‌مناسب‌و‌هموار‌انجام‌و‌از‌شکستگی‌های‌ناگهانی‌در‌نیمرخ‌بالای‌دیوار‌،‌بهتر‌اس

طولی‌اجتناب‌شود‌.‌در‌صورت‌امکان‌با‌در‌نطر‌گرفتن‌محیط‌اطراف‌و‌امکان‌های‌فنی‌در‌انتخاب‌نوع‌

 [2-2372‌:21]آیین‌نامه‌هندسی‌راه‌،‌مصالح‌و‌شکل‌ظاهری‌دیوار‌،‌هماهگی‌لازم‌با‌مسیر‌صورت‌گیرد.‌

 جمع آوری آبهای سطحی اصول.  9-1-5

‌که‌حضور‌نابجای‌آب‌می‌تواند‌ مبحث‌حضور‌آب‌در‌فضاهای‌صنعتی‌به‌شدت‌مساله‌مهمیست‌چرا

شرایط‌بحرانی‌برای‌واحدهای‌تولیدی‌و‌انبارداری‌فراهم‌آورد‌.‌حضور‌آب‌بدون‌پیش‌بینی‌در‌سایت‌

‌مراکز‌‌به‌چند‌علت ‌اغلب‌محیط‌های‌صنعتی‌خارج‌از ‌که‌: ‌چرا دارای‌یک‌حضور‌خطر‌ساز‌است‌،

شهری‌و‌پرتراکم‌قرار‌گرفتند‌.بنابرین‌اغلب‌با‌یک‌محوطه‌وسیع‌باز‌یا‌نیمه‌باز‌در‌اطراف‌خود‌مواجه‌
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‌بارش‌ناگهانی‌باران‌باعث‌باعث‌جمع‌شدگی‌آب‌در‌حوزه‌بالادست‌محیط‌صنعتی‌وحرکت‌ هستند‌.

ن‌به‌سمت‌کارخانه‌می‌شود‌که‌در‌صورت‌نبود‌مانع‌مسلما‌خطر‌ساز‌می‌شود‌.‌علت‌دیگر،‌ناگهانی‌آ

حضور‌آب‌باران‌یا‌برف‌با‌دبی‌بالا‌از‌سطح‌ارتفاع‌بر‌روی‌زمین‌است‌:‌سقف‌کارخانه‌ها‌برای‌پوشاندن‌

ی‌دهانه‌های‌وسیع‌باید‌سبک‌ونفوذ‌نا‌پذبر‌باشند‌و‌به‌همین‌علت‌انعطاف‌وسبکی‌شیبدار‌طراحی‌م

شوند‌،‌نتیجه‌این‌امر‌خروجی‌آب‌سریع‌‌حتی‌دریک‌بارندگی‌کوتاه‌می‌شود‌.‌از‌طرفی‌اگر‌فقط‌یک‌

لیتر‌آب‌در‌‌211متر‌مربع‌ببارد‌،‌خروجی‌آن‌211میلی‌متر‌بارندگی‌در‌یک‌سطحی‌به‌مساحت‌تنها‌

‌هم‌ ‌و ‌وسیع‌تری‌دارد ‌هم‌فضای‌پوشیده ‌حال‌محیطهای‌صنعتی‌که .‌ ‌می‌شود مدت‌خیلی‌کوتاه

‌خود‌اینجانب‌مس ‌بارندگی‌نیز‌میتواند‌بیشتر‌باشد‌،شکل‌گیری‌شرایط‌بحرانی‌حتمی‌می‌شود‌. لما

شاهد‌تعطیلی‌یکی‌از‌واحدهای‌فولاد‌سازی‌به‌همین‌علت‌بوده‌ام‌.‌از‌سوی‌دیگر‌مسیر‌های‌عبوری‌

‌راهکارهای ‌می‌تواند‌فراهم‌کند‌. ‌مشابهی‌را زیر‌‌نیز‌آسفالت‌غیر‌قابل‌نفوذ‌است‌بنابرین‌مشکلات‌

‌جهت‌جلوگیری‌از‌عامل‌فوق‌شکل‌می‌گیرد‌.‌

پیش‌بینی‌حوزه‌آبریز‌منطقه‌نسبت‌به‌واحد‌صنعتی‌و‌بدست‌آوردن‌ضریب‌رواناب‌منطقه‌وهمجنین‌-

میزان‌بارندگی‌جهت‌محاسبه‌ی‌حضور‌آب‌حاصل‌از‌موارد‌فوق‌در‌سایت‌و‌اقدام‌به‌طراحی‌کانال‌

‌صین‌هیدرولیک‌(های‌هدایت‌آب‌متناسب‌با‌شرایط‌فوق‌)توسط‌متخص

‌طراحی‌مناسب‌کانال‌های‌هدایت‌آب‌درون‌سایت‌به‌فضاهای‌از‌قبل‌تعیین‌شده‌-

‌توجه‌به‌شیب‌منطقه‌و‌اقدام‌به‌ایجاد‌فضا‌جهت‌کنترل‌آبهای‌حاصله‌به‌این‌منطقه‌)استخر‌و‌...(-

‌ه‌سایت‌‌‌‌‌استفاده‌از‌گیاهان‌جهت‌کنترل‌آبهای‌ورودی‌به‌سایت‌و‌تاخیر‌ورود‌آب‌باران‌از‌ارتفاع‌ب-

 برخی از راهای هدایت آب رایج 

 بزرگراهی، معابر کلیۀ کنارة در شوند، می نامیده نیز ساخته پیش کانیو اصطلاحاً که آبرو جداول

 طراحی مبنای رواناب حجم که صورتی روند‌در کار‌می به محلی دسترسی و فرعی معابر شریانی،

 اصلی یا‌آبروی لوله کانال، به ها کف‌رواناب بگذرآ طریق از باید باشد، آبرو جدول ظرفیت از بیش



46 

 

سانتیمتر.همچنین‌از‌نوع‌کوتاه‌‌11تا‌‌22ابعد‌واندازه‌های‌آن‌متفاوت‌میباشد‌از‌عمق‌‌.شوند هدایت

‌برای‌کنارة  پل یا ها کوچه با تقاطع محل در ,محلی دسترسی و فرعی معابر شریانی، معابر آن

 عبور باشدو‌محل رو سواره سطح از بالاتر معبر کنارة نگپارکی سطح که هایی محل پارکینگ‌و‌در

‌رو‌استفاده‌می‌شود سواره سطح به رو پیاده از عابر

 ها رواناب هدایت شبکۀ به آبرو از سطحی آب جریان انتقال برای کف آبگذر جداول:جدول‌آبگذر‌کف‌

 شبکه به رسوب ورود از ممانعت گیر‌برای رسوب های حوضچه رو(‌و پیاده رو‌)مجاور سواره کنارة در

‌‌.رود می کار به سطحی آبهای آوری جمع

 

 :شکل گیری کانال ها 42 -9تصویر

البته‌راهکارهای‌هدایت‌آب‌بسیار‌زیاد‌میباشد‌از‌کانالها‌ونهر‌های‌روباز‌تا‌مسیرهای‌سرپوشیده‌که‌

لعه‌ی‌جزیات‌مسیر‌آبروها‌منتشر‌شده‌توسط‌سازمان‌مدیریت‌و‌همچنین‌جزوه‌بررسی‌آن‌را‌به‌مطا

 ی‌مشخصات‌فنی‌انهار‌بتنی‌منتشر‌شده‌توسط‌شهرداری‌تهران‌وا‌می‌گذاریم‌.‌‌

 فضای سبزاصول طرح ریزی .‌‌3-4-6

ای‌صنعتی‌تا‌آن‌قدر‌افزایش‌پیدا‌کرده‌که‌مبحثی‌به‌نام‌امروزه‌اهمیت‌طراحی‌فضای‌سبز‌در‌واحد‌ه

‌شناسی‌سیمای‌سرزمین‌ساختار‌ ‌طبق‌مبانی‌بوم ‌است‌. ‌آورده ‌وجود ‌به ‌پارک‌های‌صنعتی‌را اکو

‌دارای‌ ‌خود ‌پیرامون ‌اکوسیستم ‌با ‌تعامل ‌در ‌که ‌دانست ‌یک‌اکوسیستم ‌مانند ‌توان ‌می ‌را صنعتی

‌اطلاعات‌است‌ ‌انرهی‌و ‌جریان‌ماده ‌عین‌حای‌اکوپارکای‌صنعتی‌سبب‌ارتقای‌کیفیت‌سازوکار .در

منظر‌و‌محیط‌آن‌برای‌کارکنان‌و‌ساکنین‌منطقه‌از‌طریق‌کاهش‌آلاینده‌ها‌و‌مصرف‌انرهی‌،‌تلطیف‌

‌هدف‌،‌ ‌وکاربردی‌می‌شود‌. ‌نیز‌خلق‌منظری‌زیبا ‌اشتغالزایی‌و ‌راندمان‌بالا‌، ‌وتولید‌اکسیژن‌، هوا
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‌،وپسمانده ‌پاک‌،کاهش‌ضایعات ‌اقلیم‌تولید ‌گیری‌خرده ‌همچنین‌شکل ‌است‌. ‌یکدیگر ‌کنار ‌در ا

‌مناسب‌وبهبود‌کیفیت‌محیطی‌از‌دیگر‌اهداف‌است‌.‌

‌فرایند‌طراحی‌فضای‌سبز‌می‌تواند‌شامل‌مراحل‌زیر‌باشد‌.‌

‌کاشت‌کمربند‌سبز‌در‌فضاهای‌صنعتی‌به‌عنوان‌فیلتر‌آلودگی‌هوا‌در‌محورهای‌ورود‌و‌خروج‌باد‌-

‌‌ذره‌نع‌آلودگی‌هوا‌مثل‌دیوارسبز‌یا‌تپه‌های‌زمینی‌جهت‌جلوگیری‌از‌آلودگیطراحی‌سازه‌های‌ما‌-

‌طراحی‌درختان‌مثمر‌همساز‌با‌اقلیم‌جهت‌افزایش‌کیفیت‌بصری‌فضای‌سبز‌‌-

‌آلودگی‌های‌منطقه‌‌- ‌وهمچنین‌درختان‌حساس‌به ‌یک‌سو ‌آلودگی‌از ‌به ‌ختان‌مقاوم کاشت‌در

‌خاکی‌‌جهت‌تشخیص‌سرایت‌آلودگی‌به‌منابع‌آبی‌و‌

  جانمایی انبارها و مخازن . 9-1-7

‌فاصله‌گذاری‌مخازن‌ذخیره‌مواد‌نفتی‌.‌-

مخازن‌کوچک‌می‌تواند‌با‌‌-متر‌جز‌مخازن‌کوچک‌دسته‌بندی‌می‌شود‌ب‌21مخازن‌تا‌قطر‌‌–الف‌

متر‌مکعب‌باشد‌این‌گونه‌‌8111نباید‌بیشتر‌از‌‌هم‌به‌صورت‌گروهی‌قرار‌گیرند‌.‌ظرفیت‌یک‌گروه

چنان‌به‌پیش‌بینی‌تغییر‌کار‌بری‌یک‌مخزن‌در‌آینده‌‌-گروه‌را‌می‌توان‌یک‌مخزن‌قلمداد‌کرد‌.‌ج

‌–متصور‌باشد‌توصیه‌می‌شود‌جانمایی‌و‌فاصله‌گذاری‌برای‌حاد‌ترین‌حالت‌در‌نظر‌گرفته‌شود‌.‌د‌

دو‌ردیف‌از‌مخازن‌بین‌جادو‌دسترسی‌همجوار‌قرار‌گیرد‌.‌جهت‌دسترسی‌آتش‌نشانی‌نباید‌بیشتر‌از‌

مطالب‌فوق‌جزو‌استانداردهای‌وزارت‌نفت‌در‌سایت‌شرکت‌ملی‌نفت‌ایران‌آورده‌شده‌که‌دامنه‌آن‌

‌4بسیار‌وسیع‌می‌باشد

برای‌مواد‌نفتی‌غیر‌طبقه‌بندی‌شده‌،‌فاصله‌گذاری‌فقط‌تابع‌تسهیل‌کارهای‌ساختمانی‌و‌عملیاتی‌

‌ .‌ ‌باشد ‌سرعت‌می ‌به ‌را ‌پرخطر ‌واحدهای ‌که ‌باشد ‌ای ‌گونه ‌به ‌باید ‌اضطراری ‌واحدهای جانمایی

‌پشتیبانی‌کند‌در‌عین‌حال‌نباید‌آن‌قدر‌نزدیک‌باشد‌که‌‌خود‌تحت‌تاثیر‌قرار‌گیرد‌.

                                                 
4
 www.nioc.ir/ 
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واحدهای‌آبرسانی‌و‌ذخیره‌آن‌نیز‌باید‌با‌توجه‌به‌شرایط‌خروج‌جریان‌بی‌خطر‌آب‌همراه‌شود‌و‌تا‌

‌آلوده‌کننده‌و‌تاسیسات‌در‌مسیر‌خروج‌آن‌قرار‌نگیرد‌.‌‌حد‌امکان‌واحدهای

‌سایر‌جانمایی‌های‌مربوط‌به‌تولید‌نیز‌در‌فرایند‌خط‌تولید‌توضیح‌داده‌شد.‌‌

 خلاصه و نتیجه .9-1-8

‌اول‌شامل ‌گرفت‌.مرحله ‌بررسی‌قرار ‌مورد ‌مبنا ‌سه ‌این‌فصل‌طراحی‌سایت‌بر ‌و‌‌در طراحی‌فضا

‌نحوه‌ ‌شامل ‌دوم ‌مرحله .‌ ‌ ‌و... ‌کالا ‌خروج ‌و ‌ورود ‌منظور ‌به ‌نقلیه ‌وسایل ‌عبور ‌جهت ‌آن الزامات

بکارگیری‌فضای‌سبز‌و‌مرحله‌سوم‌به‌بررسی‌حضور‌آب‌و‌نحوه‌ارتباط‌آن‌در‌سایت‌مورد‌بررسی‌قرار‌

‌گرفت‌و‌در‌نهایت‌نیز‌الزامات‌مکان‌یابی‌مورد‌بررسی‌قرار‌گرفت‌.

‌بخش‌پنجم

  Industrial Buildings]2008.[8: پیکربندی و فرممبانی  .9-5-4

‌کلیات‌شکل‌گیری‌فرایند‌پیکر‌بندی‌به‌شرح‌زیر‌می‌باشد

‌

های‌صنعتی‌شامل‌دو‌ستون‌و‌یک‌تیر‌است..بیشتر‌‌ترین‌سیستم‌استفاده‌شده‌برای‌ساختمان‌مبتدی

‌ساختمان‌سازه ‌در ‌عموماً ‌می‌هایی‌که ‌پایه‌ستون‌مفصلی‌‌های‌صنعتی‌استفاده ‌با ‌پورتال‌فریم شوند،

‌فراهم‌می‌هستند‌پورتال‌فریم ‌و‌تنها‌برای‌نیاز‌خارج‌سطح‌به‌بادبند‌‌ها‌ثبات‌کافی‌در‌سطح‌را کنند.

‌نیاز‌است.]

‌دهد‌را‌نشان‌می‌(b)یا‌مفصلی‌‌(a)های‌صلب‌با‌پایه‌ستون‌ثابت‌‌مب‌شکل‌زیر،‌انواع‌فری
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 :انواع فریم های صلب49 -9تصویر

ر‌نظر‌گیرند‌ممکن‌است‌د‌های‌سنگین‌مورد‌استفاده‌قرار‌می‌های‌صلب‌موقعی‌که‌جرثقیل‌پایه‌ستون

‌کنند.‌آنها‌تحت‌نیروهای‌افقی‌انحراف‌کمتری‌ایجاد‌می،‌بنابراین‌گرفته‌شود

‌ستون ‌و ‌شکل‌زیر‌ساختارهای‌مختلف‌شامل‌تیرها ‌شکل‌‌در ‌است.در ‌ارائه‌شده یک‌مثال‌از‌‌(a)ها

ساختار‌بدون‌پرلین‌که‌محکم‌به‌وسیله‌عمل‌دیافراگم‌بادبندها‌و‌دیوارها)بسته‌شده‌است(‌‌را‌نشان‌

‌[Industrial Buildings,2008:10-12] دهد.‌می

 

 : ساختار مختلف تیر وستون41 -9تصویر

ها‌استفاده‌شده‌منجر‌شده‌است‌به‌روکش‌فلزی‌بام‌که‌کاهش‌داده‌است‌‌که‌پرلین‌(b)ب‌در‌شکل‌

کن‌است‌یک‌پیشنهاد‌ها‌را‌و‌فقط‌در‌خدمت‌حمایت‌بارهای‌عمودی‌است.‌سازه‌بدون‌پرلین‌مم‌فاصله

‌‌(d)،‌و‌‌(C)شود.شکل‌‌تر‌برای‌ظاهری‌باشد‌موقعی‌که‌از‌داخل‌دیده‌می‌لذتبخش

‌سازه ‌ارائه‌می‌های‌قوس‌ب ‌صرفه‌را ‌با ‌یک‌رفتار‌حمل‌بار‌سودمند‌و ‌همچنین‌یک‌‌دار ‌به‌علاوه دهد.

 – Threeزیریک‌ساختمان‌با‌یک‌قوس‌سه‌مفصلی‌‌(a)باشد.‌در‌شکل‌‌ظاهر‌بصری‌جذاب‌را‌دارا‌می

Hinged Arch‌.نشان‌داده‌شده‌است [Industrial Buildings.2008:12]‌
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 : سازه های قوس دار45 -9تصویر

‌بلند‌شود‌یا‌در‌یک‌سازه‌خرپایی‌یک‌پارچه‌شود‌‌تواند‌روی‌ستون‌ب‌در‌روش‌دیگر‌استراکچر‌می ها

هایی‌که‌با‌عناصر‌ساختاری‌اولیه‌و‌ثانویه‌در‌بالا‌‌های‌ساختمان‌است.فرم‌(d)در‌شکل‌همان‌طور‌که‌

دار‌هستند.‌برای‌این‌که‌بارها‌در‌ابتدا‌روی‌مسیرهای‌بار‌جهت‌‌های‌جهت‌توضیح‌داده‌شد‌همگی‌سازه

‌اند.‌دار‌منفرد‌حمل‌شده

‌سازه ‌کار، ‌و‌خرپاهای‌فضا ‌کار ‌ساختارهای‌فضا ‌میدار‌هس‌های‌غیر‌جهت‌اما توانند‌گسترش‌‌تند‌آنها

های‌فضاکار‌‌ها‌را‌برای‌سازه‌بعضی‌از‌مثال‌زیر‌شوند.‌شکل‌های‌طولانی‌سنگین‌می‌یابند‌اما‌برای‌دهانه

‌[Industrial Buildings,2008:15-20] نشان‌داده‌است.

 

 :سازه های فضا کار46 -9تصویر

  Portal Frame ها پورتال فریم .9-5-2

قبل‌از‌توضیح‌در‌رابطه‌با‌پورتال‌فریم‌به‌شناخت‌کلی‌آن‌می‌پردازیم‌.‌طور‌کلی‌سوله‌تشکیل‌شده‌

خرپای‌‌است‌از‌قابهای‌مسطح‌فرضی‌با‌فاصله‌های‌یکسان‌که‌با‌دیگر‌عضو‌های‌مرتبط‌تشکیل‌یک

‌.فضایی‌را‌می‌دهند‌
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:‌پرلین‌)‌لاپه‌(‌یازد‌،‌عضوی‌است‌خمشی‌که‌علاوه‌‌(purlin)اعضای‌تشکیل‌دهنده‌سوله‌:‌پرلین‌‌

‌نیز‌دارد‌و‌ ‌وظیفه‌هم‌بندی‌بین‌قابهای‌و‌شرکت‌در‌دیافراگم‌سقف‌را بر‌انتقال‌بار‌سقف‌به‌رفتر‌،

‌[2311‌:24،ود]ترابیمعمولاً‌از‌قابلیت‌انتقال‌نیروی‌محوری‌آن‌صرف‌نظر‌می‌ش

رفتر‌نیز‌شیبداری‌از‌اجزای‌قاب‌عرضی‌که‌بارهای‌اعمال‌شده‌و‌از‌طرف‌سقف‌را‌به‌ستون‌منتقل‌می‌

کند‌.‌]همان[.‌ستون‌‌عضوی‌است‌قائم‌از‌اجزای‌قاب‌عرضی‌که‌بارهای‌اعمال‌شده‌از‌طرف‌رفتر‌را‌

آن‌ها‌به‌عنوان‌تکیه‌گاه‌یا‌برای‌‌به‌فونداسیون‌منتقل‌می‌کند‌.]همان[‌.‌مهار‌ها‌اعضایی‌هستند‌که‌از

جلوگیری‌از‌کمانش‌کلی‌یا‌موضعی‌قطعات‌استفاده‌می‌شود‌.مهار‌جانبی‌در‌رفتر‌یا‌ستون‌عضوی‌

‌برای‌ ‌موضعی‌نیز ‌مهار ‌می‌شود ‌استفاده ‌آن‌اعضا ‌نشده ‌آن‌به‌عنوان‌کاهش‌طول‌مهار ‌از است‌که

‌بال‌فشاری ‌قرار‌می‌گیرد‌مثل‌مهار ‌پرلین‌‌اهداف‌خاصی‌مورد‌استفاده ‌مهار توسط‌نبشی‌نیستند‌.

‌[2311‌:24،برای‌کاهش‌کمانش‌جانبی‌استفاده‌می‌شود.‌]ترابی

:‌از‌باد‌بند‌سقف‌برای‌مهار‌و‌کنترل‌انعطاف‌پذیری‌دیاگرام‌استفاده‌می‌شود‌مقاطع‌‌ باد‌بند‌سقف‌‌‌‌

غییر‌مکان‌استفاده‌[‌‌بادبند‌جانبی‌‌:‌برای‌کنترل‌ت2311‌:26،رایج‌عموماً‌میلگرد‌ساده‌است‌.‌]ترابی

‌می‌شود

:‌عضوی‌که‌از‌آن‌به‌عنوان‌سایه‌بان‌استفاده‌می‌شود‌،‌در‌سالن‌‌ ( canopy Beam )کنسول‌‌‌

 )های‌بلند‌به‌منظور‌رعایت‌فاصله‌آب‌و‌از‌بدنه‌سالن‌استفاده‌می‌گردد‌.‌‌اعضای‌نگهدارنده‌دیوار‌

wall post ) سالن‌استفاده‌می‌شود‌.‌در‌برخی‌پروهه‌:‌از‌وال‌پست‌به‌عنوان‌مهار‌دیوارهای‌انتهایی‌

ها‌به‌دلیل‌وجود‌تجهیزات‌خاص‌نیاز‌به‌عضوهای‌دیگری‌جهت‌تکمیل‌کردن‌سالن‌است‌که‌آن‌ها‌را‌

به‌عنوان‌عضوهای‌تکمیلی‌یا‌جنبی‌می‌شناسند‌.‌مثلاً‌اگر‌جایی‌لازم‌بود‌ستون‌میانی‌نباشد‌با‌اعمال‌

‌به‌ستون‌های‌مجاور‌انتق ال‌می‌دهیم‌یا‌برای‌عبور‌لوله‌های‌تاسیساتی‌روی‌خر‌پا‌نیروی‌حاصل‌را

‌[2311‌:26،ستون‌براکتهایی‌تعبیه‌می‌شود‌.‌]ترابی

 الگوهای پورتال فریم
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توان‌با‌استفاده‌از‌الگوی‌ساختاری‌مشابه‌همان‌طور‌که‌در‌زیر‌‌تنظیمات‌مختلف‌از‌پورتال‌فریم‌را‌می

‌[Industrial Buildings.2008:22] نشان‌داده‌شده‌است‌طراحی‌کرد.

 

 : انواع پورتال فریم 47 -9تصویر

توانند‌طراحی‌بشوند‌همان‌طور‌که‌در‌شکل‌‌ها‌نیز‌می‌Malti – Bay framesها‌‌مولتی‌بی‌فریم

(e)‌2-1و‌‌(f)فاده‌کردند.های‌داخلی‌است‌و‌یا‌هر‌یک‌از‌این‌دو‌تا‌که‌از‌یک‌یا‌جفت‌ستون‌‌

‌می‌هچنین‌این‌نوع‌سیستم ‌اعضای‌‌های‌ساختاری‌ساده ‌از ‌به‌وسیله‌استفاده ‌معماری‌بیشتر تواند‌با

دار‌و‌...‌همان‌طور‌که‌در‌شکل‌زیر‌نشان‌داده‌‌های‌سلولی‌یا‌تیرهای‌سوراخ‌قوسی،‌طراحی‌شود‌بافت

‌شده‌است.]همان[

 

 پورتال فریم" 48 -9تصویر

هایی‌ایجاد‌شده‌است‌با‌استفاده‌از‌مفاصل‌و‌‌ای‌در‌پورتال‌فریم‌های‌ساختاری‌نوآورانه‌همچنین‌سیم

‌ها‌همان‌طور‌که‌در‌شکل‌بالا‌نشان‌داده‌شده‌است.‌رابط

متقارن‌های‌تک‌دهانه‌‌های‌صنعتی‌پورتال‌فریم‌ترین‌ساختارهای‌متداول‌برای‌ساختمان‌یکی‌از‌رایج

هایی‌که‌در‌ادامه‌آورده‌شده‌است‌به‌‌است.‌همان‌طور‌که‌در‌شکل‌زیر‌نشان‌داده‌شده‌است.‌ویژگی

ای‌در‌مراحل‌اولیه‌طراحی‌‌تواند‌به‌عنوان‌پایه‌ترین‌حالت‌آورده‌شده‌بنابراین‌می‌عنوان‌مقرون‌به‌صرفه
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‌دیده‌شود:

متر‌است‌.‌به‌دلیل‌‌6رین‌حالت‌آن‌متر‌است‌که‌اقتصادی‌ت‌21تا‌‌6فاصله‌ی‌قاب‌ها‌به‌طور‌معمول‌

‌قطعات‌است‌..‌ ‌کردن ‌هم ‌بیشتری‌جهت‌بر ‌زمان ‌به ‌نیاز ‌بزرگتر ‌های ‌برای‌ساخت‌فاصله ‌که این

‌[2311‌:21،]ترابی

‌متر‌کارآمدترین‌است(‌32تا‌‌12تر‌)‌21و‌‌22ی‌بین‌‌دهانه

‌است(.متر‌کارآمدترین‌‌6تا‌‌2متر‌)‌21تا‌‌2بین‌‌(Eaves)ارتفاع‌پیش‌آمدگی‌لبه‌بام‌

‌درجه‌به‌تصویب‌رسید(.‌6درجه‌)که‌معمولا21‌‌ًتا‌‌2شیب‌سقف‌بین‌

های‌تک‌‌توان‌به‌عنوان‌یک‌دستورالعمل‌در‌مرحله‌بیش‌از‌طراحی‌برای‌پورتال‌فریم‌جدول‌زیر‌را‌می

‌[Industrial Buildings.2008: 20] دهانه‌استفاده‌نمود.

 

 د پورتال فریم ها :الگوی ابعا43 -9تصویر

‌انطباق‌پذیری‌طراحی‌می‌ ‌استاندارد‌سازی‌و ‌اوردن‌نیازهای‌اقتصادی‌، در‌کل‌سوله‌به‌اقتضای‌بر

‌ومزایای‌از‌جمله بالا‌رفتن‌-3روشنایی‌یکنواخت‌-1پایین‌آمدن‌هزینه‌های‌ساخت‌و‌ساز‌‌-2شوند‌.

کاهش‌خطرات‌احتمالی‌-2خت‌و‌ساز‌در‌قسمت‌های‌دشوار‌امکان‌سا-4امکان‌بار‌گذاری‌های‌کف‌

‌به‌همراه‌دارد‌در‌مقابل‌معایبی‌همچون: ‌را هدر‌رفت‌گرمایی‌در‌سطح‌بالا‌)‌به‌دلیلی‌نور‌گیر‌-2و...

‌احتیاج‌به‌زیر‌بنای‌بیشتر‌-3بالا‌رفتن‌هزینه‌نگهداری‌-1سقفی‌(‌

‌ ‌براکت‌ستون ‌با ‌فریم ‌پورتال ‌Crance Portal Frame With Column Bracketsجرثقیل
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جرثقیل‌در‌صورت‌نیاز‌یک‌تأثیر‌مهمی‌در‌طراحی‌و‌ابعاد‌قاب‌پورتال‌دارد.آنها‌بارهای‌اضافی‌عمودی‌:

گذارد.‌که‌‌کنند‌که‌در‌اندازه‌مقطع‌ستون‌ها‌تأثیر‌می‌و‌همچنین‌نیروهای‌افقی‌قابل‌توجهی‌ایجاد‌می

‌پایین‌)تا‌حدود‌ ‌بر‌اکتتن(‌اس‌11در‌آن‌جرثقیل‌از‌ظرفیت‌نسبتاً ها‌برای‌‌توانند‌به‌ستون‌ها‌می‌ت،

‌حمایت‌جرثقیل‌ثابت‌باشند‌)شکل‌زیر(.

 

 :سازه ی پورتال فریم با جرثقیل 21 -9تصویر

حرکت‌بیرون‌از‌فریم‌)قاب(‌به‌سمت‌بیرون‌در‌سطح‌ریل‌جرثقیل‌ممکن‌است‌اهمیت‌حیاتی‌برای‌

‌برای‌جرثقیل های‌‌های‌جرثقیل‌روی‌ستون‌های‌سنگین،‌پشتیبانی‌ریل‌عملکرد‌جرثقیل‌داشته‌باشد.

های‌پورتال‌فریم‌با‌مهار‌بند‌‌به‌ستون‌(Tied)اضافی‌مناسب‌است‌که‌ممکن‌است‌گره‌خورده‌باشد‌

در‌زیر‌نمونه‌های‌[Industrial Buildings.2008:30]به‌منظور‌ایجاد‌استحکام‌‌Bracingکردن‌

‌:قاب‌منهنی‌،م ‌دارد ‌خاص‌خودرا ‌کاربرد ‌قاب‌پورتال‌فریم‌صورت‌گرفته‌که چهارنرک‌و‌‌ختلفی‌از

‌منهنی‌سوراخ‌دار

 

 : پورتال فریم منحنی24 -9تصویر

  شبکه خرپاها .9-5-9

‌C‌‌،Hتواند‌با‌شبکه‌خرپاها‌به‌وسیله‌استفاده‌مقاطع‌‌های‌طولانی‌می‌های‌صنعتی‌با‌دهانه‌ساختمان

های‌گیر‌و‌ستون‌باشند‌و‌به‌ندرت‌در‌پورتال‌‌طراحی‌شود‌شبکه‌خرپاها‌تمایل‌دارند‌در‌سازه‌‌Oیا‌

‌می‌فریم ‌استفاده ‌فر‌شوند.پیکربندی‌شبکه‌ها ‌دو ‌است. ‌شده ‌داده ‌نشان ‌زیر ‌شکل ‌در م‌های‌خرپایی

‌[Industrial Buildings.2008:25-30]برای‌ترتیب‌مهاربندها‌هستند‌‌Wیا‌‌Nعمومی‌
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 : شبکه خر پاها 22 -9تصویر

‌این‌حال‌ستون‌نیز‌می تواند‌بر‌یک‌روش‌مشابه‌به‌منظور‌ارائه‌در‌ثبات‌سطح‌ساخته‌شود‌همان‌‌با

‌ر‌شکل‌زیرنشان‌داده‌شده‌است.طور‌که‌د

  های معلق سازه .9-5-1 

‌ساختارهای‌معلق‌ساختمان ‌از ‌استفاده ‌را‌‌با ‌معماری‌بالا ‌کیفیت‌بصری‌و ‌فواصل‌طولانی‌و هایی‌با

‌به‌یکی‌از‌دو‌م‌توان‌متوجه‌خود‌ساخت.تقسیم‌بار‌به‌اعضای‌)بخش‌می وضوع‌تنش‌و‌های(‌که‌عمدتاً

‌دهد‌طراحی‌ساختار‌)سازه(‌سبک‌صورت‌گیرد.‌فشار‌هست‌اجازه‌می

های‌اقتصادی‌‌حل‌کنند‌‌لزوماً‌منجر‌به‌راه‌جویی‌می‌اگر‌چه‌ساختارهایی‌که‌در‌استفاده‌متریال‌صرفه

ها‌ممکن‌است‌خیلی‌پیچیده‌باشند‌و‌ساخت‌و‌نصب‌‌های‌فضاکار،‌مفصل‌شوند.‌مخصوصاً‌در‌سازه‌نمی

های‌صنعتی‌هستند‌که‌همچنین‌‌باشد.بنابراین‌امکان‌کاربردهای‌این‌نوع‌سازه‌در‌ساختمان‌بر‌آن‌زمان

 Industrial]های‌صرفاً‌عملکردی‌هست‌دهی‌به‌اهداف‌معماری‌به‌جای‌ساختمان‌خدمت

Buildings.2008:9].  

 : سازه معلق29-9تصویر .-923تصویر

 محدودیت های خمکاری جهت فرم دهی سازه .9-5-5

برای‌ایجاد‌انحنا‌در‌دمای‌محیط‌زمانی‌مجاز‌به‌اعمال‌نیرو‌هستیم‌که‌شعاع‌انحنا‌هم‌برابر‌یا‌بزرگتر‌از‌

‌مقادیر‌زیر‌باشد‌:‌
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 رق‌برابر‌ضخامت‌و‌12برای‌ورق‌:

‌ ‌12برابر‌ارتفاع‌نیم‌رخ‌در‌صورتی‌که‌خم‌در‌صفحه‌جان‌قرار‌گیرد‌و‌یا‌‌12برای‌ناودانی‌و‌سپری‌:

 برابر‌عرض‌بال‌در‌صورتی‌که‌خو‌در‌صفحه‌بال‌قرار‌گیرد‌.‌

 برابر‌عرض‌بالی‌که‌در‌صفحه‌خم‌قرار‌می‌گیرد‌.‌‌42نبشی‌:‌

‌2311باید‌خطم‌گردد‌.‌]ترابی‌621تا‌‌211اگر‌لازم‌باشد‌نیرو‌با‌حرارت‌اعمال‌گردد‌حرارت‌فلز‌بین‌

:214]‌

  ساختمان های صنعتی جند طبقه.  9-5-6

در‌این‌ساختمان‌ها‌در‌صورت‌امکان‌ارتباط‌های‌عمودی‌،‌مسیرهای‌تردد‌افراد‌و‌حرکت‌وسایل‌نقلیه‌

کشی‌های‌مربوط‌به‌تاسیسات‌ساختمان‌کوتاه‌تر‌است‌نگهداری‌‌،‌مسیرهای‌بین‌واحد‌ها‌و‌حتی‌لوله

و‌گرم‌کردن‌آن‌با‌هزینه‌های‌کمتر‌صورت‌می‌گیرد‌و‌تهویه‌نیز‌راحت‌تر‌انجام‌می‌شود‌.‌ساختمان‌

های‌چند‌طبقه‌برای‌کار‌خانه‌های‌نوشابه‌سازی‌،‌کاغذ‌سازی.در‌این‌ساختمان‌ها‌روشنایی‌جانبی‌در‌

‌نور‌کافی‌گزینه‌هایی‌هستند‌که‌برای‌شرکت‌های‌الکترونیکی‌،‌سطح‌خوبی‌است‌تعداد‌طبقا ت‌و

مهندسی‌در‌سطوح‌دقیقی‌و‌اپتیک‌،‌صنایع‌نساجی‌و‌نیز‌غذا‌سازی‌ها‌از‌الزامات‌به‌شمار‌می‌آید‌.‌

[Industrial Buildings.2008:10]. 

 وحفاظت یریایمنی ،پیشگ .9-6-4

به‌طور‌کلی‌ایمنی‌در‌صنایع‌مختلف‌تفکیک‌بندی‌زیادی‌دارد‌ولی‌در‌همه‌آن‌ها‌میزان‌خطر‌پذیری‌

‌ارتفاع‌و‌تفکیک‌ابنیه‌،بر‌اساس‌جدول‌زیر‌می‌باشد‌

 : میزان ارتفاع وخطر پذیری ساختمان9 -9 جدول

‌نوع‌ساختمان
‌اشیایی‌که‌در‌داخل‌بنا‌وجود‌دارند‌نوع‌خطر

‌خطرناک‌عادی‌کم‌خطر

‌طبقه‌2تا‌‌طبقه‌1تا‌‌طبقه‌4تا‌‌کند‌سوز

‌طبقه‌1تا‌‌طبقه‌2تا‌‌طبقه‌2تا‌‌سوزی‌مقاوم‌در‌برابر‌آتش

 *‌طبقه‌همکف‌نیز‌جزو‌طبقات‌حساب‌شد‌‌‌‌‌‌‌‌
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باشد‌باید‌در‌بناهایی‌جدا‌از‌‌یکلیه‌اعمالی‌که‌متضمن‌بروز‌انفجارها‌و‌خطرات‌ناشی‌از‌جرقه‌و‌شعله‌م

ها‌‌آلات‌و‌یا‌انبوه‌مواد‌در‌کارگاه‌های‌بین‌ماشین‌بنای‌اصلی‌کارگاه‌صورت‌گیرد.حداقل‌عرض‌گذرگاه

‌سانت‌است.‌61

آلات‌و‌همچنین‌در‌مواردی‌که‌اندازه‌و‌ابعاد‌قطعاتی‌‌در‌صورت‌احتمال‌بروز‌مخاطرات‌از‌جانب‌ماشین

‌مقدار‌ضای‌که‌ساخته‌می ‌اشیاء‌ایجاب‌نماید‌بایستی‌شود‌و‌یا ‌انبوه‌مواد‌و‌یا ‌تأسیسات‌و‌یا عات‌و‌یا

‌نباشد‌ ‌خروجی ‌به ‌فوری ‌دسترسی ‌امکان ‌شود.چنانچه ‌منظور ‌عرض‌بیشتری ‌داخلی برای‌گذرهای

متر‌عرض‌‌11/2بایستی‌در‌کارگاه‌راهروی‌مشخص‌و‌همواری‌بدون‌بریدگی‌و‌‌برجستگی‌با‌حداقل‌

‌خروجی‌برسد.وجود‌داشته‌باشد‌که‌مستقیماً‌به‌

‌برابر‌آتشها : پله راه ‌ابنیه‌مقاوم‌در ‌بیشتر‌ارتفاع‌دارد‌باید‌کلیه‌پله‌در ‌یا ‌و‌‌سوزی‌که‌دو‌طبقه‌و ها

های‌روباز‌‌پاگردها‌از‌مصالح‌مقاوم‌در‌برابر‌آتش‌ساخته‌شود.به‌جز‌در‌مواردی‌خاص‌که‌استفاده‌از‌پله

‌کلیه‌راه ‌شناخته‌شده ‌ق‌پله‌مجاز ‌پاگردهای‌اصلی‌یا ‌و ‌قرار‌‌سمتها هایی‌از‌طبقات‌که‌مورد‌استفاده

‌راه‌می ‌از ‌حفاظت‌شود.‌گیرد ‌و ‌آتش‌ساخته ‌برابر ‌در ‌مصالح‌مقاوم ‌با ‌باید ‌داخلی، ‌پله سلامت‌]مرکز

 [2ومحیط‌کار

  نشانی آتش  سیستم.  9-6-2

‌باشد.‌ای‌ضروری‌می‌ها‌جنبه‌انی‌برای‌ساختماننش‌سوزی‌سیستم‌آتش‌برای‌اطفاءحریق‌در‌مواقع‌آتش

‌ ‌کدهای ‌به ‌توجه ‌با ‌سیستم ‌‌National Fire Protection Association(NFPA 10)این

‌طراحی‌خواهد‌شد.‌در‌این‌رابطه‌برخی‌کدها‌عبارتند‌از:

NFPA10 Portable Fire Extinguisher  

NFPA12 Carbon Dioxid Extinguishing Systems 

NFPA14 Stand Pip & Hose Systems 

NFPA15 Water Spray Fixed Systems 

NFPA 17 Dry Chemical Extinguishing Systems 
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NFPA 75 Compater Data Processing Equipment 

NFPA 90A Air Conditioning & Ventilating System 

NFPA 101 Life Safety Code  

 بندی آتش طبقه

‌به‌ص‌آتش‌(NFPA)مطابق‌کد‌ ‌اطفا‌‌اند:‌بندی‌شده‌ورت‌زیر‌تقسیمها ‌اعلام‌، ]مجموعه‌مهندسی‌و

‌حریق‌ایران‌[

‌باشد.‌:‌این‌کلاس‌شامل‌مواد‌عادی‌همچون‌چوب،‌کاغذ،‌پارچه‌لاستیک‌و‌...‌می‌Aآتش‌کلاس‌

‌بوتان،‌‌Bآتش‌کلاس‌ ‌گاز ‌بنزین، ‌این‌کلاس‌شامل‌مایعات‌و‌گازهای‌قابل‌اشتعال‌همچون‌روغن، :

‌باشد.‌یگریس،‌رنگ‌و‌غیره‌م

های‌در‌حال‌کار‌‌های‌ناشی‌از‌انرهی‌الکتریکی‌دستگاه‌:‌این‌کلاس‌در‌بر‌گیرنده‌آتش‌Cآتش‌کلاس‌

‌باشد.‌‌می

‌گردد.‌و‌غیره‌اطلاق‌می‌K , Na , Ti , Mgهای‌ناشی‌از‌‌این‌کلاس‌به‌آتش‌:‌Dآتش‌کلاس‌

 بندی مواد در انبار طبقه

مجموعه‌‌]شوند:‌بندی‌می‌صورت‌زیر‌تقسیممواد‌نیز‌جهت‌انبار‌شدن‌به‌‌(NFPA 231)مطابق‌کد‌

‌[6مهندسی‌و‌اعلام‌،‌اطفا‌حریق‌ایران

شود‌که‌اگر‌چه‌خود‌غیر‌قابل‌اشتعال‌هستند‌ولی‌بر‌روی‌‌:‌این‌کلاس‌به‌موادی‌اطلاق‌می‌Iکلاس‌

‌شوند‌مانند‌مواد‌غذایی،‌شیشه،‌فلزی‌و‌...‌‌های‌قابل‌اشتعال‌ذخیره‌می‌پالت

‌‌:‌IIکلاس‌ ‌درجعبهموادی ‌کارتن‌که ‌چوبی ‌می‌های ‌پالت‌ذخیره ‌بدون ...‌ ‌و ‌مقوایی ‌مثل‌‌های شوند

‌وسایل‌الکتریکی.

‌شود.‌ها‌اطلاق‌می‌:‌این‌کلاس‌به‌موادی‌مانند‌چوب،‌کاغذ،‌پارچه‌و‌برخی‌از‌پلاستیک‌IIIکلاس‌

‌گردند‌مثل‌لوازم‌صورتی.‌های‌پلاستیکی‌ذخیره‌می‌:‌این‌کلاس‌به‌موادی‌که‌در‌کارتن‌IVکلاس‌

 ی مایعاتبند طبقه
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‌ ‌کد ‌مطابق ‌نیز ‌اشتعال ‌قابل ‌کلاس‌(NFPA 30)مایعات ‌دسته‌به ‌زیر ‌می‌های ‌این‌‌بندی گردد.

ها‌خواهد‌بود‌این‌نقطه‌کوچکترین‌درجه‌حرارت‌از‌مایعات‌بوده‌‌بندی‌بر‌حسب‌نقطه‌تشعشع‌آن‌دسته

ور‌‌آماده‌شعلهآید‌و‌این‌بخارات‌با‌هوا‌مخلوط‌و‌‌که‌در‌آن‌بخارات‌آتشگیر‌در‌سطح‌مایع‌به‌وجود‌می

‌مجموعه‌مهندسی‌و‌اعلام‌،‌اطفا‌حریق‌ایران[‌]:‌گردد.‌شدن‌می

‌گیرد.‌درجه‌فارنهایت‌قرار‌می‌211:‌در‌این‌کلاس‌مایعات‌دارای‌نقطه‌تشعشعی‌کمتر‌از‌‌Iکلاس‌

‌شود.‌بندی‌می‌درجه‌فارنهایت‌طبقه‌231تا‌‌211:‌مایعاتی‌که‌نقطه‌تشعشع‌آنها‌‌IIکلاس‌

‌شود.‌بندی‌می‌درجه‌فارنهایت‌طبقه‌231که‌نقطه‌تشعشع‌آنها‌بالاتر‌از‌:‌مایعاتی‌‌IIIکلاس‌

 بندی خطرات طبقه

مجموعه‌مهندسی‌‌]:‌:گردد‌بندی‌می‌به‌صورت‌زیر‌طبقه‌(NFPA 10)سوزی‌مطابق‌کد‌‌خطرات‌آتش

‌و‌اعلام‌،‌اطفا‌حریق‌ایران[

‌باشد‌‌Aهایی‌که‌مواد‌قابل‌اشتعال‌کلاس‌‌خطرات‌سبک‌برای‌محل ‌مواد‌ذخیره‌شده ناچیز‌‌Bو‌با

‌شود.‌نیز‌جزء‌خطرات‌سبک‌محسوب‌می‌IIIبوده‌و‌در‌جای‌مطمئن‌انبار‌شده‌باشد.‌مایعات‌کلاس‌

‌B , Aهایی‌است‌که‌مواد‌قابل‌اشتعال‌کلاس‌‌برای‌محل‌(Ordinary Hacard)خطرات‌متوسط‌

انبارهای‌با‌در‌آن‌بیش‌از‌حد‌خطرات‌سبک‌ذخیره‌شده‌باشد.‌مانند‌دفاتر‌خدمات‌فنی،‌کلاس‌درس،‌

‌برخی‌از‌مواد‌کلاس‌ ‌مایعات‌نیز‌در‌کلاس‌‌IIو‌‌Iذخیره باشد.خطرات‌‌جزء‌خطرات‌متوسط‌می‌Iو

‌‌برای‌محل‌(Extrahacard)سنگین‌ ‌قابل‌اشتعال ‌مواد ‌خطرات‌متوسط‌‌A , Bهایی‌که بیش‌از

‌می ‌مواد‌کلاس‌‌ذخیره ‌انبارهایی‌که ‌یا ‌و ‌‌Iشود ‌می‌IIو ‌نقطه‌ذخیره ‌مایعات‌با ‌یا ‌و تشعشع‌‌شوند

‌درجه‌فارنهایت.‌73کوچکتر‌از‌

 های اطفاء حریق روش .9-6-9

هایی‌که‌محتوی‌آب‌زیاد‌باشد،‌کف‌و‌پودرهای‌‌از‌آب‌محلول‌Aهای‌کلاس‌‌.‌برای‌خاموش‌کردن‌آتش

واد‌سوختی‌جدا‌گردد.‌از‌این‌اکسیژن‌باید‌از‌م‌Bهای‌کلاس‌‌شود.در‌آتش‌شیمیایی‌و‌...‌استفاده‌می

‌از‌گاز‌کربنیک،‌کف،‌کپسول‌Bهای‌کلاس‌‌رو‌برای‌خاموش‌کردن‌آتش های‌شیمیایی‌استفاده‌‌عمدتاً



61 

 

‌این‌آتش‌می ‌برای ‌باید ‌آب ‌رود.برای‌خاموش‌کردن‌‌شود. ‌کار ‌به ‌شده ‌پودر ‌و ‌صورت‌پاششی ‌به ها

‌‌آتش ‌کلاس ‌می‌Cهای ‌معمول ‌غیره ‌آتش‌و ‌کردن ‌خاموش ‌‌های‌باشد.برای ‌پودرهای‌‌Dکلاس از

های‌اطفاءحریق‌که‌در‌مراکز‌‌ترین‌روش‌شود.متداول‌شن،‌گرافیت‌و‌...‌استفاده‌می‌Dشیمیایی‌کلاس‌

‌اطفا‌حریق‌‌]:‌باشد:‌رود‌به‌شرح‌زیر‌می‌صنعتی‌و‌کارخانجات‌به‌کار‌می مجموعه‌مهندسی‌و‌اعلام‌،

‌[7ایران

 ler SystemsAutomatic Sprrink  های پاششی اتوماتیک سیستم. 9-6-9-4

شود‌و‌با‌بالا‌رفتن‌درجه‌حرارت‌‌در‌فواصل‌معین‌نصب‌می‌(Sprinklers)ها‌‌ها‌آب‌پاش‌این‌سیستم

ها‌نصب‌‌آب‌پاششود.‌فضایی‌را‌که‌در‌آن‌‌به‌صورت‌اتوماتیک‌آب‌با‌فشار‌بر‌روی‌حریق‌پاشیده‌می

‌به‌ناحیه‌می گردد‌و‌برای‌هر‌ناحیه‌تجهیزات‌مستقل‌از‌‌تقسیم‌می‌(Zone)های‌مختلف‌‌شود‌معمولاً

‌زنگ‌اعلام‌خبر‌و‌غیره‌نصب‌می ‌یا‌‌قبل‌شیر‌اعلام‌خبر، ‌نوع‌خشک‌و ‌سیستم‌پاششی‌در‌دو گردد.

ی‌آب‌وجود‌دارد.‌زدگ‌هایی‌است‌که‌احتمال‌یخ‌ها‌و‌محلول‌مرطوب‌بوده‌و‌سیستم‌خشک‌برای‌ناحیه

‌بیش‌از‌ ‌در ‌و ‌تجاری‌متداول‌بوده ‌مراکز‌صنعتی‌و درصد‌‌12این‌سیستم‌به‌دلیل‌کارایی‌خوب‌در

‌توجه‌به‌پاشیدن‌آب‌سوزی‌آتش ‌این‌سیستم‌با ‌در ‌به‌صورت‌مؤثر‌عمل‌کرده. ‌بالا‌رفتن‌‌پاش‌ها ‌با ها

‌می ‌جلوگیری ‌آن ‌گسترش ‌از ‌و ‌گردیده ‌مهار ‌موقع ‌به ‌حریق ‌حرارت  industrial.]کند.‌درجه

building.2008:130-150]‌

 نشانی قرقره و شیلنگ آتش .9-6-9-2

‌لوله ‌از ‌استفاده ‌با ‌گردیده ‌متداول ‌ایران ‌در ‌که ‌شیلنگ‌و‌‌این‌سیستم ‌آلات، ‌شیر های‌تحت‌فشار،

‌می‌نازل ‌کار ‌ح‌های‌مناسب‌جهت‌اطفاءحریق‌به ‌بر ‌و ‌کلاس‌رود ‌به ‌آن ‌از ‌استفاده برای‌‌Iسب‌نوع

برای‌‌IIIبرای‌استفاده‌کارکنان‌تا‌رسیدن‌مأموران‌و‌کلاس‌‌IIنشانی،‌کلاس‌‌استفاده‌از‌مأموران‌آتش

برای‌‌Iگردد‌که‌از‌کلاس‌‌شود‌و‌توصیه‌می‌نشانی‌هر‌دو‌تقسیم‌می‌استفاده‌مأموران‌و‌کارکنان‌آتش

‌آتش ‌احتمال ‌که ‌می‌نقاطی ‌بالا ‌آن ‌در ‌کلاس‌‌سوزی ‌و ‌آن‌‌IIباشد ‌در ‌کارکنان ‌که ‌فضاهایی برای
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‌می ‌کار ‌می‌مشغول ‌استفاده ‌یا‌‌باشند ‌و ‌دستی ‌اندازه ‌با ‌تحت‌فشار ‌صورت ‌به ‌سیستم ‌این ‌از گردد.

شود.‌‌ها،‌به‌صورت‌مرطوب‌و‌یا‌خشک‌و‌توأماً‌در‌سیستم‌پاششی‌اتوماتیک‌استفاده‌می‌اتوماتیک‌پمپ

گذاری‌‌ه‌نیاز‌به‌آموزش‌کارکنان‌و‌...‌دارد‌و‌میزان‌سرمایهاین‌سیستم‌مناسب‌بوده‌ولی‌برای‌استفاد

‌[8مجموعه‌مهندسی‌و‌اعلام‌،‌اطفا‌حریق‌ایران‌]:‌برای‌آن‌هم‌به‌مراتب‌کمتر‌است.

 استفاده از کف و مواد شیمیایی. 9-6-9-9

های‌کف‌با‌توجه‌به‌وزن‌خصوص‌کم‌آن‌به‌صورت‌‌داول‌است.‌حباباستفاده‌از‌کف‌به‌طرق‌مختلف‌مت

رود.‌در‌فضاهای‌کوچک‌استفاده‌از‌مخازن‌قابل‌حمل‌با‌‌پوشش‌جهت‌خاموش‌کردن‌آتش‌به‌کار‌می

کشی‌یا‌تجهیزات‌مناسب‌‌شیلنگ‌و‌نازل‌متداول‌بوده‌و‌در‌فضاهای‌بزرگ‌در‌کف‌با‌استفاده‌از‌آب‌لوله

توان‌استفاده‌کرد.مواد‌شیمیایی‌به‌طرق‌مختلف‌در‌اطفاءحریق‌به‌‌یبه‌صورت‌پاششی‌و‌اتوماتیک‌م

های‌قابل‌حمل‌یا‌مواد‌هالوهه‌و‌‌رود‌مثل‌پودرهای‌خشک‌شیمیایی‌به‌صورت‌دستی‌یا‌کپسول‌کار‌می

‌مجموعه‌مهندسی‌و‌اعلام‌،‌اطفا‌حریق‌ایران[‌]:‌یا‌گاز‌کربنیک‌به‌صورت‌دستی‌و‌اتوماتیک.

 انتخاب سیستم .9-6-7

‌آتش:ها ـ ساختمان ‌خطرات ‌به ‌توجه ‌ساختمان‌با ‌در ‌متوسط‌‌سوزی ‌حد ‌در ‌که ‌طرح ‌جنبی های

‌جعبه‌آتش‌باشد‌برای‌ساختمان‌می اینچ‌و‌طول‌‌2/1نشانی‌برای‌استفاده‌کارکنان‌شیلنگ‌به‌قطر‌‌ها

بینی‌‌ها‌و‌راهروها‌پیش‌ورودی‌ساختماننشانی‌در‌کنار‌‌های‌آتش‌شود.‌جعبه‌متر‌در‌نظر‌گرفته‌می‌31

‌به‌نحوی‌که‌برای‌هر‌نقطه‌احتمالی‌حریق‌حداقل‌ جعبه‌بتواند‌قابل‌استفاده‌باشد.‌در‌‌1خواهد‌شد.

 A, Bهای‌‌نشانی‌حاوی‌مواد‌شیمیایی‌مناسب‌برای‌آتش‌های‌آتش‌نشانی‌کپسول‌های‌آتش‌کنار‌جعبه

, Cد.و‌گاز‌اینپدریدکربنیک‌در‌نظر‌گرفته‌خواهد‌ش‌ 

در‌‌(Fire Hydrant)نشانی‌مخصوص‌محوطه‌‌های‌جنبی‌شیر‌آتش‌در‌محوطه‌ساختمان:ـ محوطه

‌لوله‌بدنه‌به‌قطر‌‌نظر‌گرفته‌می ‌این‌شیر‌با‌عمق‌دفن‌مناسب‌بوده‌و‌از‌نوع‌ایستاده‌با اینچ‌‌7شود.

‌می ‌‌پیشنهاد ‌قطر ‌به ‌خروجی ‌دارای‌دو ‌شیر ‌هر ‌‌2/1شود. ‌یک‌‌1و ‌شیلنگ‌و ‌به ‌اتصال ‌برای اینچ

نشانی‌خواهد‌بود.‌فاصله‌شیرهای‌محوطه‌حداکثر‌‌اینچ‌برای‌اتصال‌به‌ماشین‌آتش‌4خروجی‌به‌قطر‌
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‌گرفته‌می‌221 ‌نظر ‌دادن‌شیلنگ‌و‌‌متر‌در ‌جعبه‌مخصوص‌برای‌قرار ‌شیرها ‌برای‌برخی‌از ‌و شود

 شیرهای‌اتصال‌و‌آچار‌مخصوص‌در‌نظر‌گرفته‌خواهد‌شد.

‌بر: ـ میزان آب مورد نیاز ‌نیاز سوزی‌حدود‌‌نشانی‌برای‌یک‌ناحیه‌آتش‌ای‌سیستم‌آتشآب‌مورد

211‌‌ ‌همزمان ‌استفاده ‌برای ‌که ‌بود. ‌خواهد ‌دقیقه ‌در ‌آتش‌4گالن ‌‌جعبه ‌یا ‌و ‌شیر‌‌1نشانی عدد

ساعت‌در‌طرح‌موجود‌باشد.‌‌1نشانی‌محوطه‌کفایت‌خواهد‌کرد.‌این‌مقدار‌آب‌حداقل‌باید‌برای‌‌آتش

نشانی‌از‌مخزن‌آب‌خام‌تأمین‌‌کعب‌خواهد‌بود.‌آب‌آتشمتر‌م‌117نشانی‌حدود‌‌لذا‌میزان‌آب‌آتش

‌[1مجموعه‌مهندسی‌و‌اعلام‌،‌اطفا‌حریق‌ایران‌]:خواهد‌شد
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 فرآيند تولید فولاد: چهارم فصل

 فرآيند تولید فولاد
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  فرآیند تولید فولاد .4-

‌معرفی‌فضاهای‌ ‌با ‌به‌شرح‌کلی‌تولید‌پرداخته‌و جهت‌مشخص‌شدن‌فرآیند‌کلی‌تولید‌فولاد‌ابتدا

مختلف‌ضمن‌آشنایی‌با‌نحوه‌تولید،‌فضاهای‌کاری‌مورد‌نیاز‌مطرح‌و‌در‌خلال‌همین‌مرحله‌معضلات‌

‌گردد‌و‌مشکلات‌موجود‌در‌آن‌نیز‌به‌طور‌مختصر‌مطرح‌می

های‌مطرح‌شده،‌با‌چهار‌فرآیند‌کلی‌تولید‌در‌واحد‌‌اساس‌مطالعات‌و‌بازدیدهای‌میدانی‌و‌پژوهش‌بر

‌سازی‌مواجه ‌ذوب‌‌فولاد ‌و ‌کوره ‌واحد ‌از ‌عبارتند ‌که ‌ریخته1ایم ‌واحد .‌‌ ‌تعمیرات‌و‌3گری، ‌واحد .

جریان‌کاری‌.‌واحد‌انبارداری‌که‌بر‌اساس‌این‌واحدها‌جریان‌کلی‌تولید،‌جریان‌مواد‌و‌4نسوزکاری،‌

باشد‌‌گیرد.‌عامل‌ارتباطی‌بین‌واحدهای‌تولید‌در‌این‌فرآیند‌نیز‌جرثقیل‌می‌در‌فرآیند‌تولید‌شکل‌می

‌روبرو‌ ‌سنگین ‌کاری ‌یک‌واحد ‌با ‌بنابراین ‌درآورد. ‌حرکت ‌به ‌انتها ‌تا ‌ابتدا ‌از ‌ورودی ‌مواد ‌باید که

‌:مصاحبه‌اختصاصی‌[2314،هستیم.]منشی‌زاده‌،‌مجید‌

 وره ذوب القاییکیند . فرآ1-4-4

‌و‌همچنین‌ذوب‌ای‌در‌تولید‌و‌ریخته‌گسترده‌صورتذوب‌القایی‌به‌ امروزه آلومینیوم،‌ گری‌فولادها

‌می ‌فلزات‌غیرآهنی‌استفاده ‌سایر ‌روی‌و ‌کوره‌مس، ‌در ‌جریانشود. الکتریکی‌القا‌ های‌ذوب‌القایی،

‌ایجاد‌حرارت‌میشده‌توسط‌میدا جسم‌)معمولا‌فلزات(‌ کند‌و‌این‌حرارت‌باعث‌ذوب‌ن‌مغناطیسی،

‌درون‌می ‌فلز ‌می‌بوته شود. ‌قرار ‌اطراف‌آن‌کلاف‌ای ‌که ‌است‌و‌‌گیرد ‌شده ‌پیچیده ‌مغناطیسی های

های‌گردابی‌یا‌فوکو‌‌های‌مغناطیسی،‌جریانشوند.‌جریان‌موجود‌در‌کلاف‌آب‌خنک‌می توسط‌جریان

‌[‌2311‌‌:4شود.‌]نساطی‌،‌‌کند‌که‌باعث‌ایجاد‌حرارت‌و‌ذوب‌فلز‌می‌می‌را‌در‌فلز‌القا

 

 :ساختمان و فرایند کوره 4 -1 ریتصو
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 [6 :2311]نساطی ، های مختلف کوره القایی  قسمت

‌از:های‌القایی‌عبارتند‌‌های‌مختلف‌کوره‌به‌طور‌کلی‌قسمت

(‌پلات‌yokosها‌)حاوی‌اسکلت‌فلزی‌کوره‌،‌کویل‌،‌جداره‌نسوز‌،‌هسته‌ترانسفورمر،‌بوغالف: بوته : 

‌)سکو( ‌فرکانس،‌ب: تاسیسات الکتریکی: .فرم ‌مبدل ‌ترانسفورماتور، ‌سکسیونر، ‌دهنکتور، شامل

‌چوک‌خازن ‌کلید‌ها، ‌مکنده‌‌ها، ‌کنترل‌کولرها، ‌تابلوهای ‌و اسیسات‌تکن :  ج: تاسیسات خنک.ها

توانند‌کار‌کنند‌‌ی‌زمانی‌خاصی‌می‌در‌محدوده‌و...ها،‌‌کوره‌القایی‌مثل‌ترانسفورماتور،‌خازن‌الکتریکی

گردند،‌لذا‌این‌تاسیسات‌باید‌خنک‌گردند،‌‌تر‌شوند‌باعث‌ایجاد‌مشکلاتی‌میو‌اگر‌از‌حد‌معینی‌گرم

ی‌صورت‌گیرد.‌حرکت‌آب‌در‌تواند‌با‌فن‌ارکاندیشن‌یا‌کولر‌گاز‌خنک‌کردن‌تاسیسات‌الکتریکی‌می

اطراف‌کوره‌در‌شرایط‌بحرانی‌بسیار‌خطرناک‌می‌باشد‌چرا‌که‌در‌صورت‌نفوذ‌آب‌به‌مذاب‌وارد‌شدن‌

تلفات‌ناشی‌از‌انفجار‌آن‌حتمی‌است‌تا‌به‌حال‌چندین‌مورد‌از‌این‌حادثه‌ها‌در‌ایرا‌ن‌رخ‌داده‌است‌.‌

 ط‌را‌فرا‌می‌گیرد‌.‌بعد‌از‌انفجار‌به‌شدت‌شرایط‌بحرانی‌وآلوده‌کننده‌محی

‌برای‌کوره‌برای‌کورهد: تاسیسات حرکت بوته:  های‌کوچک‌مکانیکی‌یا‌‌های‌بزرگ‌هیدرولیکی‌و

 های‌هیدرولیک‌و...هیدرولیکی‌است‌و‌شامل‌جک

‌)ه: محل استقرار کوره:  ‌بوته ‌استقرار ‌محل ‌اتاق ‌تخلیه‌Furnace Pitشامل ‌چاله ‌فونداسیون، ،)

 .و...اضطراری،‌

ای‌بزرگ‌را‌نیز‌می‌توان‌‌های‌بوته‌تاسیسات‌دوده‌و‌غبارگیر،‌بخصوص‌در‌کورهتهویه : و: تاسیسات 

       از‌تاسیسات‌مهم‌به‌حساب‌آورد.‌



66 

 

 

 : کوره در حال کار2 -1 تصویر

‌

  فرایند ریخته گری پیوسته.  1-4-2

یکی‌از‌راه‌های‌تولید‌شمش‌و‌نخستین‌ (continuous castingریخته گری پیوسته شمش )

‌تولیدات‌ ‌از ‌گام ‌این‌روش‌سببنورد ‌در ‌بی‌عیب‌بودن‌شمش‌ها ‌یکنواختی‌و ‌که‌‌می‌باشد. شده

 [2384‌:11]مشکسار‌،‌ضایعات‌تولید‌در‌هنگام‌نورد‌کمتر‌و‌تولید‌اقتصادی‌تر‌شود.

ریخته در‌همه‌روش‌های‌گفته‌شده‌کم‌و‌بیش‌یکسان‌است.‌در‌‌اصول کار ریخته گری پیوسته

فولادها‌مطابق‌با‌شکل‌زیر،‌نخست‌فولاد‌مذاب‌بگونه‌ای‌پیوسته‌از‌درون‌پاتیل‌به‌داخل‌‌گری پیاپی

درجه‌سانتیگراد‌حرارت‌داده‌شده‌است،‌ریخته‌می‌‌2311تا‌‌2111یس‌که‌پیش‌از‌این‌تا‌دمای‌تاند

شود.‌هنگامی‌که‌سطح‌فولاد‌مذاب‌در‌درون‌تاندیس‌به‌اندازه‌معینی‌رسید،‌ماده‌مذاب‌به‌گونه‌ای‌

با‌پیوسته‌از‌درون‌تاندیس‌به‌درون‌یک‌قالب‌که‌کف‌آن‌توانایی‌حرکت‌کردن‌دارد‌و‌دیواره‌مسی‌آن‌

‌آن‌ ‌به‌سوی‌مرکز ‌و ‌کف‌قالب‌آغاز ‌و ‌دیواره ‌انجماد‌شمش‌از ‌ریخته‌می‌شود. آب‌خنک‌می‌شود،

‌اندازه‌و‌شکل‌قالب‌به‌اندازه‌و‌شکل‌ -2384‌:11]مشکسار‌،‌بستگی‌دارد.شمش پیشروی‌می‌کند.

21]‌

http://www.wikipg.com/%D9%86%D9%88%D8%B1%D8%AF
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 : فرایند ریخته گری9 -1 تصویر

 خنک کردن شمش در ریخته گری پیوسته 

،‌حرکت‌نوسانی‌عمودی‌چسبندگی شمش به دیواره قالبدر‌هنگام‌ریخته‌گری‌برای‌جلوگیری‌از‌

‌نوسان‌ ‌دامنه ‌‌22با ‌داخل‌قالب‌به‌‌31تا ‌در ‌هنگامی‌که‌سطح‌فلز ‌می‌شود. ‌قالب‌داده ‌به میلیمتر

یک‌ماشین‌کشیده‌و‌به‌سوی‌پایین‌به‌حرکت‌ارتفاع‌معینی‌رسید،‌کف‌قالب‌همراه‌با‌شمش‌به‌وسیله‌

در‌می‌آید.‌در‌این‌مرحله،‌شمش‌گداخته‌وارد‌ناحیه‌خنک‌کننده‌ثانویه‌که‌در‌زیر‌قالب‌قرار‌دارد،‌می‌

‌در‌این‌ناحیه‌شمش‌بوسیله‌آب‌به‌گونه‌ای‌خنک‌می‌شود‌که‌فرایند‌انجماد‌تا‌هسته‌شمش‌ شود.

ناحیه خنک کننده ه‌طور‌کامل‌جامد‌شده‌باشد.‌پیشروی‌کند‌و‌پس‌از‌خارج‌شدن‌از‌این‌ناحیه‌ب

در‌آن‌آب‌به‌وسیله‌نازل‌هایی‌با‌فشار‌نزدیک‌به‌‌که‌شود‌می‌طراحی‌ای‌گونه‌به‌ )طبق‌شکل(ثانویه 

131‌‌ ‌صورت‌‌133تا ‌به ‌را ‌آن ‌و ‌می‌شود ‌سطوح‌شمش‌پاشیده ‌همه ‌به ‌صورت‌پودر ‌به مگاپاسکال

متر‌مکعب‌به‌ازای‌هر‌تن‌‌138تا‌‌‌132نزدیک‌به‌یکنواخت‌خنک‌کند.‌مصرف‌آب‌در‌این‌ناحیه،‌معمولا

‌[21-2384‌:11]مشکسار‌،‌.فولاد‌است

 

 : خروجی ریخته گری1 -1 تصویر
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تنشهای‌گرمایی‌حاصل‌از‌خنک‌شدن‌شمشها‌وگازهای‌متصاعد‌شده‌از‌عوامل‌خطرساز‌برای‌کارکنان‌

]مشکسار‌.منطقه‌می‌باشد‌که‌باید‌هنگام‌طراحی‌نزدیک‌آنها‌به‌هوای‌تازه‌مد‌نظر‌قرار‌گیرد‌.‌‌در‌این

‌،2384‌:11-21]‌

پاتیل‌ذوب‌حاصله‌را‌با‌ می‌شود پاتیل‌انجام به‌وسیله صورت‌مستقیم‌و البته‌ارتباط‌دو‌واحد‌فوق‌به

‌واحد‌ریخته‌ccmحرکت‌جرثقیل‌به‌واحد‌ریخته‌گری‌) گری‌دارای‌یک‌سکوی‌(‌منتقل‌می‌کند‌.

‌گردان‌می‌باشد‌که‌کلیات‌آن‌به‌شرح‌زیر‌است‌:

متری‌از‌سطح‌زمین‌قرار‌می‌گیرد‌.‌وظیفه‌آن‌نگهداری‌‌7تا‌‌6:‌این‌سکو‌در‌ارتفاع‌‌گردان تاندیش

پاتیل‌بر‌روی‌تاندیش‌جهت‌تخلیه‌مذاب‌بر‌آن‌و‌فرایند‌ریخته‌گری‌می‌باشد‌.‌به‌جهت‌پیوسته‌بودن‌

درجه‌نسبت‌به‌‌281خته‌گری‌،‌‌این‌ماشین‌دارای‌دو‌بازو‌می‌باشد‌که‌در‌زاویه‌ی‌این‌نوع‌فرایند‌ری

هم‌قرار‌گرفتند‌و‌زمانی‌که‌در‌انتهای‌فرایند‌ریخته‌گری‌پاتیل‌اول‌قرار‌داریم‌،‌پاتیل‌دوم‌که‌حاوی‌

‌:‌مصاحبه‌اختصاصی‌[‌2313،مذاب‌است‌بر‌روی‌بازوی‌دوم‌قرار‌می‌گیرد‌]طاهری‌

 نسوزکاریتعمیرات و  .1-4-9

این‌واحد‌شامل‌دو‌عملیات‌اصلی‌می‌باشد‌؛‌واحد‌اول‌در‌حوزه‌تخلیه‌نسوز‌ضایعاتی‌از‌‌پاتیل‌ها‌و‌

‌کاری‌می‌باشد ‌نسوز ‌واحدوم‌شامل‌تعمیرات‌و ‌بیرون‌می‌باشد‌. ‌انتقال‌آن‌به ‌]حاجی‌ تاندیش‌و .

‌[22-2312‌:2شفیعی‌،

د‌واحد‌اول‌‌قبل‌از‌هر‌عملیات‌بر‌روی‌پاتیل‌و‌تاندیش‌باید‌آن‌ها‌را‌از‌هرگونه‌ضایعات‌نسوز‌در‌مور

‌پاتیل‌وتاندیش‌در‌محل‌های‌تعیین‌شده‌باید‌کامل‌در‌ وته‌مانده‌ی‌مذاب‌تخلیه‌کرد‌بنابرین‌ابتدا

از‌ضایعاتی‌حالت‌مایل‌قرار‌گرفته‌و‌ضایعات‌اضافی‌موجود‌در‌آن‌تخلیه‌شود‌.‌در‌مرحله‌بعد‌آن‌قسم‌

که‌هنوز‌در‌پاتیل‌باقی‌مانده‌با‌عملیا‌تپیکوری‌تخریب‌می‌شود‌ود‌نتیجه‌پاتیل‌یا‌تاندیش‌مورد‌نطر‌

‌خالی‌از‌هر‌گونه‌ضایعات‌گشته‌.
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مرحله‌دوم‌همان‌طور‌که‌در‌بالا‌به‌آن‌اشاره‌شد‌واحد‌تعمیرات‌ونسوز‌کاری‌می‌باشد‌این‌واحد‌خود‌

‌قسمت‌الف ‌دو ‌ب-به ‌اجرا‌-اجرای‌نسوز .‌ ‌بندی‌می‌شود ‌تقسیم ]حاجی‌شفیعی‌ی‌مکانیک‌نسوز

،2312‌:2-22]‌

:‌عبارت‌است‌از‌انجام‌نوچینی‌،‌تخریب‌،‌تعمیرات‌نسوز‌در‌قالب‌مواد‌شکل‌دار‌‌اجرای نسوز کاری

‌)آجر‌(‌،‌مواد‌بی‌شکل‌)جرم‌های‌ریختنی‌،‌ملات‌ها‌،‌مواد‌اتصال‌دهنده‌و‌...‌(‌

‌ وخط )کف،بدنه کشی،تعمیروتعویض کامل،تخریب،آهن نوچینی ها پاتیل قسمت در :ها پاتیل

‌و...‌را‌شامل‌می‌شود‌دمش، توپی ،شستشوی سرباره خط و بدنه بازرسی ازهرشاره سرباره(،وپس

 بدنه برروی نسوز بردهای تاندیش‌،‌نصب های پوش در و تاندیش داخل انکرها تاندیش‌ها‌:‌جوشکاری

‌[22-2312‌:2شفیعی‌،‌]حاجی‌و...‌جزو‌این‌موارد‌می‌باشدداخلی‌،‌

 

 : تعمیرات ونسوز کاری 5 -1 تصویر

    واحد فراوری ضایعات .1-4-1

برای‌شاره‌کوره‌‌عملیات‌تفکیک‌قراضه‌های‌ورودی‌بر‌اساس‌دسته‌یندی‌لازم‌از‌لحاظ‌جنس‌قراضه

ک‌فولاد‌سازی‌معمولا‌به‌چدر‌این‌واحد‌صورت‌می‌گیرد‌.‌قراضه‌های‌وارد‌شده‌برای‌واحد‌های‌کو

صورت‌فرا‌آوری‌شده‌وارد‌سایت‌می‌شوند‌.‌در‌غیر‌این‌صورت‌قراضه‌های‌خریداری‌شده‌به‌محل‌دپو‌

ورد‌نطر‌کوره‌صورت‌ضایعات‌برده‌می‌شود‌و‌سپس‌در‌انجا‌عملیات‌تفکیک‌قراضه‌بر‌اساس‌آلیاز‌م

می‌گیرد‌.‌انجام‌این‌عمل‌به‌آسانی‌توسط‌مگنت‌های‌قرار‌گرفته‌شده‌بر‌روی‌جرثقیل‌صورت‌میگیرد‌

‌.‌
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 : دپو وانتقال ضایعات 6 -1 تصویر

‌برشکاری‌برای‌رس یدن‌به‌چگالی‌مورد‌نطر‌کوره‌سپس‌بر‌اساس‌ظرفیت‌کوره‌عملیات‌پرسکاری‌و

صورت‌می‌گیرد‌.بعد‌از‌مرحله‌فوق‌ضایعات‌به‌وسیله‌چنگک‌وارد‌کامیونت‌های‌قرار‌گرفته‌شده‌روی‌

‌:مصاحبه‌اختصاصی[‌2314ریل‌ها‌،‌می‌نشیند]منشی‌زاده‌

  واحد انبار گیری.  1-4-5

‌انببه  ‌دسته ‌سه ‌کلی ‌است‌طور ‌زیر ‌شامل ‌که ‌دارد ‌وجود ‌سازی ‌فولاد ‌شرکت‌ها ‌در ‌اصلی ارهای

‌:مصاحبه اختصاصی[ 4931]منشی زاده ، 

انبار‌محصول‌نهایی‌که‌همان‌‌-3انبار‌ضایعات‌خروجی‌مانند‌سرباره‌ها‌‌-1انبار‌ضایعات‌ورودی‌‌-2

وانه‌تولید‌مداوم‌در‌شمشهای‌تولیدی‌می‌باشد‌.‌انبار‌ضایعات‌ورودی‌:‌این‌انبار‌ها‌که‌به‌عنوان‌پشت

‌وسیله‌ ‌های‌ورودی‌به ‌قراضه .‌ ‌میگیرد ‌نزدیکی‌سالن‌ذوب‌قرار ‌در شرایط‌مختلف‌کاری‌می‌باشد

‌کامیون‌به‌انبار‌فوق‌منتقل‌می‌شوند‌

 

 :انبار ضایعات 7 -1 تصویر

‌مواد‌حاصل‌از ‌های‌کوره‌ضایعات‌لجن‌حاصل‌از‌‌انبار‌ضایعات‌خروجی‌: خروجی‌و‌ضایعات‌سرباره

‌فروخته‌می‌شود‌چراکه‌در‌ ‌پاتیل‌معمولا‌جمع‌آوری‌و ‌مانده ‌اکسید‌های‌ته ‌و فرایند‌تصفیه‌آب‌،
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فرایند‌های‌دیگر‌تولید‌فولاد‌مورد‌استفاده‌قرار‌می‌گیرند‌.‌از‌طرفی‌این‌مواد‌به‌شدت‌عامل‌آلودگی‌

خشک‌شدن‌قابلیت‌پخش‌شدن‌درهوا‌با‌جریان‌باد‌را‌داشته‌و‌از‌طرفی‌‌بعد‌از‌؛محیط‌می‌تواند‌باشد

های‌موجود‌در‌سایت‌می‌تواند‌تولید‌رواناب‌های‌اکسیدی‌آلوده‌‌صورت‌بر‌خورد‌با‌آب‌باران‌یا‌آب‌در

‌کند‌که‌به‌شدت‌برای‌محیط‌زیست‌خطرناک‌می‌باشد‌.‌

سیله‌جرثقیل‌بار‌گیری‌و‌در‌سالن‌انبار‌محصول‌نهایی‌:‌شمشهای‌خنک‌شده‌در‌انتهای‌فرایند‌به‌و

متری‌معمولا‌به‌صورت‌راسته‌و‌‌21انبار‌ذخیره‌آماده‌ذخیره‌سازی‌جهت‌فروش‌می‌شود‌.‌شمشهای‌

کله‌در‌محل‌سالن‌بر‌روی‌هم‌ذخیره‌می‌شود‌.‌در‌نظر‌گرفتن‌شرایط‌ورود‌و‌خروج‌ماشین‌آلات‌جزو‌

‌موارد‌لازم‌در‌این‌انبار‌می‌باشد‌

 

 : واحد انبار 8 -1 تصویر

  مخاطرات موجود در کارخانه فولاد سازی.  4-2

 آلودگی صوتی

‌فعالیت‌ها ‌آلودگی‌صوتی‌ناشی‌از ‌صداست‌. ‌صنایع‌پر‌سرو ‌یکی‌از ‌یکی‌از ی‌مختلف‌صنعت‌فولاد

مانند‌سیستم‌خلا‌،‌ترانسفورماتور‌های‌برق‌فرایند‌قوس‌.‌القا‌در‌کوره‌های‌مربوطه‌و...‌همواره‌محیط‌

کار‌را‌می‌تواند‌تحت‌تاثیر‌خود‌قرار‌داده‌.از‌دست‌دادن‌شنوایی‌یکی‌از‌شایع‌ترین‌خطرات‌بهداشتی‌

‌‌[NARLAWAR et all, 2006]متوجه‌کارگران‌این‌صنعت‌در‌عند‌شناخته‌شده‌است‌

ساعت‌‌8و‌حداکثر‌‌ 11‌dbدر‌آمریکا‌حد‌مجاز‌قرار‌گیری‌کارگران‌صنایع‌فولاد‌در‌معرض‌سرو‌صدا‌

ساعته‌بوده‌و‌‌2/7دسی‌بل‌برای‌یک‌دوره‌‌72است‌.‌این‌حد‌مجاز‌در‌ترکیه‌،‌در‌سر‌و‌صدای‌کمتر‌از‌
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یی‌می‌شود‌.‌این‌دسی‌بل‌منجر‌به‌از‌دست‌دادن‌شنوا‌82قرار‌گرفتن‌در‌در‌معرض‌صدای‌بالا‌تر‌از‌

‌در‌سه‌گروه‌ ‌اثرات‌سر‌وصدا ‌به‌طور‌کلی‌فیزیو‌لوهیک‌و‌ماهیت‌روانی‌دارد‌. اثرات‌منفی‌سر‌وصدا

شار‌خون‌،‌شتاب‌فاهش‌شنوایی‌دائم‌قرار‌می‌گیرد‌.‌افزایش‌کتروما‌آلوستیک‌،‌کم‌شنوایی‌موقت‌و‌

 & Atmaca]تواند‌باشد‌‌ضربان‌قلب‌،‌بروز‌رفلکس‌عضله‌و‌اختلالات‌خواب‌از‌دیگر‌این‌موارد‌می

Altin, 2005] . 

 

 میزان صدای اندازه گیری شده در بخش های مختلف یک واحد زوب. 3 -1 تصویر

ه‌کننده‌می‌توانند‌باشند‌ناشی‌از‌سر‌باره‌های‌حاصل‌از‌فرایند‌مواد‌زاید‌جامد‌:‌که‌جزو‌منابع‌آلود

ذوب‌،‌پوشش‌های‌نسوز‌،و‌مواد‌موجود‌در‌قالبها‌نسوز‌می‌باشد‌که‌در‌زیر‌آمده‌است]عابدین‌زاده‌،‌

2388‌:21‌]‌

 

 منابع مختلف تولید ضایعات جامد :.41 -1 تصویر

به‌طور‌کلی‌الودگی‌ها‌در‌مرحله‌ذوب‌به‌فرایند‌غبارگیر‌باید‌از‌محیط‌جدا‌سازی‌آلودگی‌محیطی‌:‌

شود‌اما‌با‌این‌حال‌پخش‌شدن‌این‌آلودگی‌در‌محیط‌امری‌طبیعی‌ولی‌خطرناک‌‌به‌شمار‌می‌آید‌.‌

‌محیط‌ ‌متصاعد‌شدن‌آن‌در ‌دیگر‌مخاطرات‌بحث‌گازهای‌حاصله‌و ‌از حین‌فرایند‌غالب‌گیری‌نیز

است‌.‌البته‌وجود‌تجهیزات‌مکانیکی‌جهت‌مقابه‌با‌این‌امر‌بسیار‌کمک‌کننده‌در‌جهت‌کاهش‌این‌

‌مخاطرات‌می‌باشد‌.‌‌
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 : آلودگی محیطی 44 -1 تصویر

‌مخاطرات‌‌فعالیتبهداشت ایمنی :  ‌سبب‌ایجاد ‌بالقوه ‌بدلیل‌نوع‌فرایند‌بطور ‌فولاد صنایع‌آهن‌و

‌.ی‌و‌ایمنی‌برای‌کارکنان‌می‌گردد‌بهداشت

عوامل‌زیان‌آور‌محیطی‌مانند‌درجه‌حرارت‌بالا‌،‌انتشار‌گازه‌وذرات‌آلاینده‌در‌محوطه‌داخلی‌از‌عمده‌

‌[2382‌‌:3،شود‌.‌]منوری‌ترین‌موارد‌است‌که‌موجبات‌کاهش‌ضریب‌ایمنی‌و‌سلامت‌افراد‌می

البته‌این‌موضوع‌همه‌ی‌حوادث‌نیست‌.‌شرایط‌سخت‌کاری‌،‌محیط‌آلوده‌با‌نورهای‌موضعی‌متمرکز‌

ناشی‌از‌ذوب‌و‌...‌آلودگی‌صوتی‌و...‌متاسفانه‌باعث‌کاهش‌ضریب‌ایمنی‌و‌احتیاط‌توسط‌افراد‌شده‌

زیر‌برخی‌از‌این‌حوادث‌شغلی‌‌که‌موجبات‌مصدومیت‌و‌حتی‌مرگ‌آن‌ها‌را‌فراهم‌آورده‌است‌.‌در

 . آمده‌است

     

‌: حوادث شغلی موجو در واحد فولادسازی42 -1 تصویر

 علل سنن این در شاغلین تعداد بودن بیشتر بر علاوه جوان افراد میان در حوادث نرخ بالابودن

 معمولا سن این در افراد است کار سابقه و سن بین رابطه‌مستقیم مهم علل از یکی دارد مختلفی

 پذیری ریسک و حس‌کنجکاوی این بر علاوه اند دیده کمتری های آموزش دارند کمتری کار سابقه
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 می برق‌گرفتگی و سوختگی ، دیدگی ،ضرب شکستگی نوع از وارده جراحات دارند‌.‌بیشترین بالایی

‌اصلاح‌تکن ‌با ‌علایم‌باشد. ‌از ‌استفاده ،‌ ‌ودادن‌حس‌مسئولیت‌وتعلق‌خاطر ‌افزایش‌ایمنی‌، ولوهی‌،

‌[‌2311‌:8]مظاهری‌ودیگرانراهنما‌و...تا‌حدی‌از‌این‌حوادث‌می‌توان‌جلو‌گیری‌کرد‌

 چارت واحدهای کاری موجود در کارخانه فولاد

  بررسی نمونه های موردی ؛ عملکرد فضایی چند کارخانه.  1-9

همان‌طور‌که‌در‌پژوهش‌های‌صورت‌گرفته‌بیان‌شد‌کارخانه‌های‌تولید‌فولاد‌با‌معضلات‌متفاوتی‌

‌آلودگی‌صوتی‌،‌ ‌آلودگی‌بصری، ‌فرآیند‌تولید‌مواجه‌هستند‌معضلاتی‌همچون‌آلودگی‌محیطی، در

به‌علت‌برخورد‌نامناسب‌سازماندهی‌فضایی،‌از‌قبیل‌این‌موارد‌می‌باشد..‌ایمنی‌و‌گسترش‌موارد‌فوق‌

در‌این‌قسمت‌از‌پژوهش‌به‌بررسی‌چند‌کارخانه‌تولید‌فولاد‌در‌ایران‌پرداخته‌و‌عملکرد‌و‌سازماندهی‌

‌می‌ازماییم‌.واحدهای‌فوق‌را‌

 کارخانه فولاد فجر سمنان.  1-9-4

‌گرفته‌ ‌هم‌قرار ‌کنار ‌به‌صورت‌ردیفی‌در ‌تولید‌مذاب‌که ‌سِت‌کوره ‌دو ‌از فرایند‌ذوب‌این‌کارخانه

تشکیل‌شده‌است.‌فرآیند‌کوره‌پس‌از‌شاره‌قراضه‌عمل‌ذوب‌را‌صورت‌می‌دهد‌سپس‌با‌تخلیه‌در‌

الب‌گیری‌شمش‌آغاز‌داخل‌پاتیل‌ها‌به‌وسیله‌جرثقیل‌سقفی‌به‌واحد‌ریخته‌گری‌انتقال‌و‌فرآیند‌ق

‌می‌شود.

‌ 

 :کارخانه فولاد فجر سمنان 49 -1 تصویر

همان‌طور‌که‌در‌تصویر‌مشخص‌است‌فرآیند‌حرکت‌جریان‌مواد‌و‌شکل‌گیری‌واحدهای‌کاری‌به‌

س‌از‌عمل‌ذوب‌و‌ریخته‌شدن‌آن‌در‌صورت‌خطی،‌مستقیم‌و‌بر‌روی‌هم‌بوده‌است.‌قراضه‌های‌پ
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‌تالدیش‌ ‌روی ‌بر ‌و ‌کرده ‌عبور ‌نسوزکاری ‌و ‌بخش‌تعمیرات ‌کارکنان ‌سر ‌بالای ‌از ‌مستقیماً پاتیل

‌باشد:‌گیرد‌که‌این‌فرآیند‌تولید‌شرح‌داده‌شده‌دارای‌معضلات‌زیر‌می‌گری‌قرار‌می‌ریخته

فراوانی‌در‌هنگام‌شاره‌و‌همچنین‌ها‌به‌هم‌باعث‌معضلات‌‌ها:‌نزدیکی‌بیش‌از‌حد‌کوره‌ب‌واحد‌کوره

باشد.‌این‌فرآیند‌که‌با‌تولید‌حرارت‌همراه‌است‌در‌صورت‌بروز‌حادثه،‌به‌دلیل‌نزدیکی‌زیاد‌‌ذوب‌می

‌دهد.‌ها‌به‌هم،‌بخش‌مجاور‌را‌هم‌تحت‌تأثیر‌قرار‌می‌کوره

‌قرارگیری‌بخش‌تعمیرات‌و‌نسوزکاری‌در‌مابین‌کوره‌و‌ریخته حرکت‌‌گری‌باعث‌ب‌واحد‌نسوزکاری:

دهد‌‌پاتیل‌مذاب‌از‌بالای‌سر‌کارکنان‌شده‌است.‌این‌عمل‌امکان‌بروز‌حادثه‌را‌به‌شدت‌افزایش‌می

چرا‌که‌هم‌امکان‌سقوط‌پاتیل‌مذاب‌بر‌سر‌کارکنان‌وجود‌دارد‌و‌احتمال‌نشت‌مذاب‌به‌علت‌خرابی‌

‌باشد.‌نسوز‌در‌پاتیل‌می

 

 داخلی کارخانه: قسمت های 41 -1 تصویر

‌آلودگی‌می ‌دارای‌بیشترین‌خطر‌و ‌که‌به‌صورت‌بالقوه ‌همچنین‌واحد‌کوره ‌واحد‌‌ب ‌مجاور باشد‌در

‌کند،‌چرا‌که:‌تعمیرات‌قرار‌گرفته‌که‌احتمال‌آسیب‌دادن‌به‌قسمت‌فوق‌را‌بسیار‌تشدید‌می

‌کند.‌دا‌می.‌آلودگی‌صوتی‌ایجاد‌شده‌به‌سرعت‌انتقال‌پی2

‌قراضه1 ‌از ‌انفجارهای‌کوچک‌ناشی ‌ذوب‌با ‌فرآیند ‌در ‌همواره ‌کپسولی‌‌. های‌)آهن‌آلات‌ضایعاتی(

‌قرارگیری‌واحد‌نسوز‌در‌کنار‌آن‌به‌گسترش‌خطر‌برای‌این‌کارکنان‌متأسفانه‌ مواجه‌هستیم‌که‌با

‌کمک‌شده‌است.

باشد‌بر‌‌ی‌در‌فرآیند‌تولید‌میهای‌بخش‌انبارداری‌و‌تعمیرات‌که‌واحد‌کاری‌با‌تنش‌کمتر‌ب‌قسمت

‌آلودگی‌بخش‌کوره‌‌اساس‌این‌مکان ‌هم‌به‌صورت‌محیطی‌با یابی‌متأسفانه‌هم‌به‌صورت‌بصری‌و
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‌تواند‌مواجه‌باشد‌که‌موجبات‌شرایط‌کاری‌سخت‌را‌تشدید‌کرده‌است.‌می

به‌‌شود‌اگر‌جریان‌هوایی‌غالب‌موافق‌با‌سمت‌کوره‌باشد‌گیری‌خطی‌باعث‌می‌ب‌همچنین‌این‌جهت

میکرون‌‌21های‌کارخانه‌را‌با‌آلودگی‌مواجه‌کند.‌از‌آن‌جایی‌که‌ذرات‌کمتر‌از‌‌ی‌بخش‌سرعت‌همه

‌ناراحتی ‌امکان‌بروز ‌دارد ‌فرآیند‌تولید‌وجود ‌در ‌البته‌‌نیز ‌که ‌داشته، های‌ریوی‌برای‌کارکنان‌وجود

‌خطرآفرین‌است.

 کارخانه فولاد آسیا .1-9-2

شکل‌بوده‌است.‌‌Tگری‌به‌صورت‌بلافاصل‌و‌‌گیری‌کلی‌بخش‌تولید‌بین‌فرآیند‌کوره‌و‌ریخته‌ب‌جهت

‌حضور‌ ‌بنابراین‌خطرات‌ناشی‌از ‌فوق‌شده ‌فرآیند ‌نسوزکاری‌از این‌عمل‌باعث‌جدایی‌بخش‌واحد

ری‌معضلات‌ناشی‌پاتیل‌مذاب‌از‌بین‌رفته‌است‌ولی‌به‌دلیل‌همجواری‌قسمت‌کوره‌و‌فرآیند‌نسوزکا

‌از‌آلودگی‌و‌خطرات‌انفجاری‌کوره‌را‌همچنان‌به‌همراه‌دارد.

 

 : کارخانه فولاد آسیا 45 -1 تصویر

گری‌قرار‌گرفته‌باعث‌شده‌عمل‌شاره‌قراضه‌‌دو‌ست‌کوره‌که‌در‌دو‌سمت‌فرآیند‌ریختهیابی:‌‌ب‌مکان

های‌اضافی‌وارد‌کرده،‌آلودگی‌ناشی‌از‌واحد‌‌بر‌هزینه‌یز‌از‌دو‌سمت‌صورت‌گیرد‌که‌این‌عمل‌علاوهن

‌‌قراضه‌را‌نیز‌ا‌فزایش‌داده‌که‌عملاً‌یک‌وجه‌کارخانه‌تمام‌با‌خطرات‌ناشی‌از‌کوره‌مواجه‌خواهد‌بود،.

شود‌که‌این‌بخش‌از‌‌میب‌قرار‌گیری‌انبار‌محصول‌نیز‌در‌فضای‌تولید‌و‌در‌مجاورت‌پایین‌کوره‌باعث‌

تواند‌از‌شرایط‌پر‌التهاب‌تولید‌دور‌باشد،‌تحت‌تأثیر‌آن‌قرار‌گیرد.ب‌فرآیند‌تهویه‌‌کارخانه‌که‌عملاً‌می

‌نیز‌همانند‌واحد‌سمنان‌مشکل‌آفرین‌است

 کارخانه فولاد کویر .1-9-9
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ی‌فولاد‌آسیا‌است‌ولی‌‌طور‌که‌در‌تصویر‌مشخص‌است‌مانند‌کارخانه‌عملیات‌این‌کارخانه‌نیز‌همان

‌القایی‌ ‌فولاد ‌یک‌سمت‌کوره ‌از ‌و ‌دارد ‌انبارداری‌قرار ‌و ‌بین‌کوره ‌در ‌نسوز ‌واحد ‌این‌تفاوت‌که با

‌استفاده‌شده‌است.

 

 : کارخانه فولاد کویر 46 -1 تصویر

 کارخانه فولاد جنوب بندرعباس.  1-9-1

شکل‌صورت‌گرفته‌این‌‌Lکلیت‌سیستم‌جریان‌مواد‌و‌فرآیند‌تولید‌در‌کارخانه‌بر‌اساس‌نمودار‌خطی‌

‌کارکنان‌ ‌واحدهای‌کاری‌صورت‌گیرد. ‌است‌تفکیک‌فضایی‌بهتری‌در ‌خط‌عمل‌باعث‌شده ‌یا انبار

گیری‌با‌معضلات‌موجود‌در‌بخش‌کوره‌کمتر‌مواجه‌خواهند‌شد‌که‌این‌خود‌‌گری‌و‌قالب‌تولید‌ریخته

‌کند.‌شرایط‌کاری‌بهتری‌برای‌کارکنان‌فراهم‌می

 

 : کارخانه فولاد جنوب  47 -1 تصویر

‌از ‌نیز ‌نسوز ‌ریخته‌حوزه ‌و ‌از‌‌فرآیند‌کوره ‌این‌قسمت‌نیز ‌بنابراین‌کارکنان‌در ‌است، ‌شده گری‌جدا

یابی‌باز‌هم‌یکپارچگی‌سالن‌نسوز‌و‌کوره‌‌معضلات‌موجود‌کمتر‌برخوردار‌خواهند‌شد.اما‌در‌این‌مکان

‌همچنین‌درکه‌معضلات‌برخورد‌با‌جریان‌هوای‌غالب‌و‌گسترش‌آلودگی‌را‌همراه‌دارد‌البته‌‌باعث‌

‌تعمیرات‌باعث‌می‌ورود ‌و ‌مقابل‌خروج‌ضایعات‌نسوز ‌محور ‌از ‌حوزه‌‌قراضه ‌آلودگی‌در ‌فرآیند شود
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 اطراف‌سایت‌گسترش‌یابد.

‌

 کارخانه فولاد اردکان )ارفع(. 1-9-5  

گرفته‌است.‌بنابراین‌چه‌از‌لحاظ‌‌تن‌بر‌مبنای‌کوره‌قوس‌الکتریکی‌شکل‌281این‌کارخانه‌با‌ظرفیت‌

ی‌بارگیری‌قراضه‌‌ظرفیت‌و‌چه‌از‌لحاظ‌روند‌تولید‌کمی‌تفاوت‌دارد.‌تفاوت‌اصلی‌در‌مقیاس‌و‌نحوه

شود‌و‌واحدی‌به‌نام‌چاله‌قراضه‌در‌سالن‌اصلی‌‌ها‌با‌سبد‌انجام‌می‌شود‌بدین‌ترتیب‌که‌شاره‌کوره‌می

‌وجود‌ندارد.

 

 : کارخانه فولاد اردکان 48 -1 تصویر

باشد‌)فقط‌محور‌تولید(‌که‌واحد‌کوره‌به‌طور‌‌شکل‌میL فرآیند‌کلی‌جریان‌مواد‌و‌تولید‌به‌صورت‌

یابی‌مطرح‌‌گری‌در‌ارتباط‌است.‌اما‌آن‌چه‌که‌به‌عنوان‌معضل‌در‌این‌مکان‌مستقیم‌به‌واحد‌ریخته

‌این‌است‌قرارگ ‌مقابل‌ورودی‌است. ‌در ‌سمت‌فرآیند‌فوق‌و ‌دو ‌تعمیرات‌در یری‌واحد‌نسوزکاری‌و

عمل‌باعث‌شده‌است‌هنگام‌ورود‌کارکنان‌با‌گرد‌و‌غبارهای‌موجود‌مواجه‌شده‌و‌آلودگی‌محیطی‌

‌همواره‌آلودگی‌ناشی‌از‌‌تشدید‌شود.‌فضای‌مسقف‌یکپارچه‌یک‌مکش‌منفی‌ایجاد‌می کند‌که‌عملاً

بر‌این‌فضا‌در‌‌.‌که‌علاوهتنفسرا‌مشکل‌میکندکند.‌و‌شرایط‌‌به‌درون‌کارخانه‌هدایت‌مینسوزکاری‌را‌

‌تر‌کرده‌است.‌جهت‌باد‌غالب‌منطقه‌قرار‌دارد‌که‌شرایط‌را‌بحرانی

‌آلودگی‌صوتی‌مواجه‌‌همه‌که‌کند‌‌واحد‌کوره‌قوس‌به‌شدت‌آلودگی‌صوتی‌ایجاد‌می ی‌کارکنان‌با

‌خواهند‌شد.

ان‌نیز‌در‌محل‌خروجی‌ضایعات‌سر‌باره‌کوره‌قرار‌گرفته‌که‌شرایط‌نامناسبی‌را‌از‌طرفی‌ورودی‌کارکن



71 

 

‌فراهم‌آورده‌است.

 

 ه فولاد اردکانن: معضلات موجود در سایت کارخا 43 -1 تصویر

‌ ‌برنامدر ‌هرگونه ‌یک‌عدم ‌با ‌آن‌گسترش‌بررسی‌سایت‌پلان‌متاسفانه ‌نتیجه ‌ایم‌که ‌ریزی‌مواجه ه

‌ایجاد‌معضلات‌ناشی‌از‌آن‌می‌باشد‌که‌تصویر‌سایت‌پلان‌تولید‌فولاد‌ ‌زیر‌آمده‌آلودگی‌و ارفع‌در

‌است‌.‌همجنین‌این‌موضوع‌در‌

‌فولاد‌سمنان‌با‌عدم‌مسیرهای‌حرکت‌و‌تردد‌خود‌را‌بارز‌کرده‌است‌‌

 

   

‌‌

که‌نتیجه‌آن‌صرفا‌پوشیده‌شدن‌فضاها‌با‌ورق‌های‌یکنواخت‌‌همانند‌بالاست‌.لگوهای‌حجمی‌نیز‌ادر

‌می‌باشد‌

‌‌‌‌

 نتیجه گیری 

طور‌کلی‌جلوگیری‌از‌تداخل‌بخشهای‌مختلف‌تولید‌،‌تفکیک‌بصری‌وفیزیکی‌،‌توجه‌به‌شرایط‌تولید‌

ه‌جهت‌جلوگیری‌از‌از‌نظر‌تولید‌وگسترش‌آلودگی‌صوتی‌ومحیطی‌و‌همچنین‌توجه‌به‌اقلیم‌منطق

،‌از‌عوامل‌اثر‌گذار‌مستقیم‌در‌شرایط‌تولید‌می‌باشد‌که‌هر‌گونه‌خلل‌و‌ضعفی‌ن‌آلودگیپخش‌شد

‌نهایت‌موجب‌نقص‌در‌ ‌این‌شرایط‌موجب‌وارد‌کردن‌آسیب‌به‌کارکنان‌و‌تجهیزات‌شده‌که‌در در
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تولید‌وضربه‌اقتصادی‌به‌تولید‌کننده‌می‌شود‌.‌عوامل‌گفته‌شده‌جهت‌کاهش‌آسیب‌ها‌به‌تفکیک‌

‌ده‌است‌.‌:در‌زیر‌آم

توجه‌به‌شرایط‌کاری‌در‌هر‌واحد‌-جلوگیری‌از‌یکپارچه‌سازی‌فضا‌به‌منظور‌کاهش‌تداخلات‌کاری‌-

‌آن‌ ‌از ‌آسیب‌های‌شغلی‌ناشی ‌آلودگی‌-کاری‌وتلاش‌برای‌کاهش‌معضلات‌و ‌انتشار ‌از جلوگیری

ج‌کنترل‌ایجاد‌راهکارهای‌مناسب‌جهت‌خرو-بصری‌ایجاد‌شده‌مثلا‌در‌واحد‌کوره‌به‌سایر‌بخشها‌

‌شده‌آلودگی‌از‌فضا‌

‌توجه‌به‌حرکت‌بهینه‌جریان‌تولید‌و...-توجه‌به‌اقلیم‌منطقه‌در‌جهت‌گیری‌سایت‌وبنا‌‌-
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 فرآيند طراحی کارخانه فولاد: فصل پنجم

 فرآيند طراحی کارخانه فولاد
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 بخش اول

 مطالعات جغرافیا ، اقلیم ومکان یابی ، شهرستان گرمسار .5-4

‌بنابرین‌ ‌باشد ‌همی ‌مشابه ‌اساس‌کارخانه ‌بر ‌که ‌باشد ‌می ‌گرمسار ‌شهرستان ‌در ‌ما ‌انتخابی سایت

 کارخانه‌،‌بر‌اساس‌سایت‌حقیقی‌می‌باشد

‌از‌جنوب‌به‌ ‌است‌که‌از‌شمال‌به‌شهرستان‌دماوند، ‌یکی‌از‌شهرستان‌های‌استان‌سمنان، گرمسار

های‌اردستان‌و‌کاشان،‌از‌خاور‌به‌شهرستان‌سمنان‌و‌از‌باختر‌به‌شهرستان‌های‌ورامین‌و‌‌شهرستان

‌32ی‌درازای‌خاوری‌و‌دقیقه‌‌11درجه‌و‌‌21قم‌محدود‌می‌شود.‌این‌شهرستان‌از‌نظر‌جغرافیایی‌در‌

دقیقه‌ی‌پهنای‌شمالی‌واقع‌شده‌و‌از‌لحاظ‌پستی‌و‌بلندی،‌در‌دشت‌واقع‌شده‌و‌رشته‌‌21درجه‌و‌

‌ ‌های‌کلرز ‌است‌شده‌کشیده‌آن‌اطراف‌در‌سردرکه‌و‌قالیباف‌–‌سریر‌–کوه ‌این‌جنوبی‌قسمت.

  .است‌گرفته‌بر‌در‌البرز‌های‌کوه‌رشته‌جنوبی‌ارتفاعات‌را‌آن‌شمالی‌ناحیه‌و‌کویری‌شهرستان،

زمین‌شناسی‌منطقه‌:دشت‌گرمسار‌بین‌رشته‌کوه‌البرز‌در‌شمال‌و‌ارتفاعات‌سیاه‌کوه‌در‌جنوب‌واقع‌

‌که‌ ‌می‌دهد ‌تشکیل ‌را ‌ایران ‌وسیع ‌فلات‌چین‌خورده ‌قسمت‌حاشیه ‌البرز ‌کوه ‌رشته ‌است. شده

‌ ‌نتیجه ‌آن ‌مر‌1ساختمان ‌آلپی ‌کوهزائی ‌دیگری ‌و ‌)آنسیتک( ‌پرکامبرین ‌دوران‌کوهزائی ‌به بوط

مزوزوئیک‌و‌سنوزئیک‌است‌رشته‌کوه‌البرز‌در‌قسمتهای‌شرقی‌و‌مرکزی،‌آنتی‌کلینسوریوم‌ساده‌را‌

 در‌حاشیه‌شمالی‌ایران‌مرکزی‌تشکیل‌می‌دهد.‌

‌است‌و‌ ‌شده ‌نمایش‌داده ‌ ‌شکل ‌در ‌همچنین‌محل‌شهرک‌صنعتی ‌و ‌منطقه ‌توپوگرافی نقشه

‌این‌شکل‌مشخص‌است‌شهرک‌صنعت ‌که‌در ‌ارتفاع‌همانطور ‌در متری‌از‌‌111الی‌‌811ی‌گرمسار

را‌نشان‌میدهد.‌با‌‌سطح‌آب‌های‌آزاد‌قرار‌دارد.‌شکلنقشه‌توپوگرافی‌شهرک‌صنعتی‌با‌مقیاس‌

که‌در‌.متری‌از‌سطح‌آب‌های‌آزاد‌قرار‌دارد.‌867توجه‌به‌شکل‌،‌تراز‌محل‌احداث‌پروهه‌در‌ارتفاع‌

‌است‌منطقه‌غرب‌شهر‌گرمسار‌واقع‌شده‌
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 : تصاویر هوایی محل سایت  4 -5تصویر

 منبع‌عمده‌تشکیل‌شده‌است‌1از‌نظر‌خاکشناسی‌دشت‌گرمسار‌از‌خاك:

‌و‌بوده‌موثرتر‌رسوبات‌این‌انتقال‌در‌ثقل‌اثر‌که‌منطقه‌شمال‌کوههای‌دامنه‌رسوبات‌از‌آمده‌بوجود.‌2

‌.‌اند‌نداشته‌موثری‌بسیار‌نقش‌آنها‌انتقال‌در‌کوهها‌پای‌سیلابی‌یآبها

1‌ ‌رودخانه‌توسط‌زیادی‌فاصله‌از‌که‌رود‌حبله‌رودخانه‌توسط‌آمده‌بوجود‌رسوبات‌و‌آبرفتی‌مواد.

تبدیل‌شده‌اند‌و‌رودخانه‌این‌‌درشت‌و‌ریز‌ذرات‌بصورت‌خردشدگی‌و‌سائیدگی‌اثر‌در‌شده‌حمل

‌[31-2311‌‌:12]گزارش‌طرح‌محیط‌زیستی‌فولاد‌گرمسار‌است‌شتهگذا‌بجا‌دشت‌ذرات‌را‌در

‌اطلاعات هواشناسی ایستگاه سینوپتیک گرمسار  ‌سال ‌)از ‌ساله ‌بارش‌ده ‌میانگین تا‌‌2381.

2311‌ ‌گرمسار ‌در ‌استان‌‌7/211( ‌بارش ‌متوسط ‌از ‌بارندگی ‌میزان ‌این ‌که ‌باشد ‌می ‌متر میلی

‌متوس241) ‌میزان ‌نصف ‌حدود ‌و ‌کمتر ‌متر( ‌میزان‌میلی ‌یک‌پنجم ‌حدود ‌و ‌ایران ‌بارش‌کشور ط

‌شکل‌زیر‌ ‌در ‌می‌کند. ‌ایجاد ‌این‌میزان‌بارش‌کم‌شرایط‌دشواری‌را ‌می‌باشد متوسط‌بارش‌آسیا

‌ساعته‌ایستگاه‌سینوپتیک‌گرمسار‌در‌ده‌سال‌اخیر‌نشان‌داده‌شده‌است.‌14حداکثر‌بارش‌

 

 اعته در منطقهس 21حداکثر بارش . 2 -5ریتصو

‌روزهای‌ ‌کل‌تعداد ‌است‌و ‌دی‌رخ‌داده ‌ماه ‌در ‌سال‌اخیر ‌ده ‌روزهای‌یخبندان‌در ‌تعداد حداکثر

روز‌می‌باشد‌همچنین‌حداکثر‌سرعت‌باد‌در‌این‌ده‌سال‌برابر‌با‌‌18برابر‌با‌‌12یخبندان‌در‌سال‌
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درجه‌سانتیگراد‌می‌باشد‌‌7/21میانگین‌درجه‌حرارت‌سالانه‌گرمسار‌‌12ثانیه‌در‌سال‌متر‌بر‌‌32

درجه‌سانتی‌گراد‌در‌دی‌ماه‌و‌حداکثر‌دمای‌مطلق‌شهر‌‌-‌4/6حداقل‌دمای‌مطلق‌شهر‌گرمسار‌

‌درجه‌سانتی‌گراد‌به‌ثبت‌رسیده‌است.‌1/44مربوط‌به‌تیر‌ماه‌با‌‌12گرمسار‌در‌سال‌

 

 شکل گلباد ایستگاه سینوپتیک گرمسار 9 -5تصویر

درصد‌می‌باشد‌که‌بیشترین‌متوسط‌رطوبت‌ماهیانه‌‌31برابر‌با‌‌12متوسط‌رطوبت‌سالیانه‌در‌سال‌

درصد‌است‌براساس‌‌12ماه‌خرداد‌با‌‌درصد‌و‌کمترین‌درصد‌رطوبت‌نسبی‌مربوط‌به‌68در‌آذر‌ماه‌با‌

درصد‌رطوبت‌‌21ماه‌از‌سال‌میانگین‌درجه‌حرارت‌از‌‌8(‌بطور‌متوسط‌12تا‌‌81مطالعات‌ده‌ساله‌)

‌ ‌خشک‌است‌و ‌نسبتاً ‌یعنی‌هوا ‌بوده ‌بارندگی‌رطوبت‌‌4نسبی‌بالاتر ‌و ‌سال‌یعنی‌فصل‌سرما ‌از ماه

21سایت‌هواشاسی‌استان[ب‌استنسبی‌هوا‌بر‌درجه‌حرارت‌غلبه‌کرده‌و‌هوا‌تا‌حدی‌مرطو
[. 

‌

به‌طور‌کلی‌باد‌غالب‌در‌شهرستان‌گرمسار‌از‌سمت‌شرق‌‌میوزد‌همچنین‌این‌جهت‌باد‌نسبت‌به‌

‌سایر‌مناطق‌استان‌از‌یکنواختی‌بیشتری‌برخوردار‌است‌.‌

 در زمینه طراحی داخلی در صنعت ارائه پژوهشـ فرآیند طراحی کارخانه فولاد .  5-2-4

از‌آن‌جا‌که‌فرایند‌سازمان‌دهی‌کارخانجات‌از‌یک‌سو‌یک‌فرایند‌مدیریتی‌و‌از‌سویی‌یک‌فرایند‌

:‌‌2388،‌زنجیرانی[تولید‌محور‌بر‌مبنای‌شکل‌گیری‌خط‌تولید‌،‌جریان‌مواد‌و‌استقرار‌کارکنان‌است‌

‌]281-221ص‌ ‌گونه ‌پس‌هر ‌به‌، .‌ ‌فوق‌باشد ‌موارد ‌تعارض‌با ‌در ‌معماری‌نباید ‌گذاری‌دیدگاه اثر

                                                 
10

 www.semnanweather.ir 
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‌نیاز‌ ‌به ‌توجه ‌ساخت‌ماشین‌آلات‌سفارشی‌با ‌نیست‌با ‌معماری‌فضاهای‌صنعتی‌قرار عبارت‌دیگر

‌معماری‌فضا‌مواجه‌شود‌.‌

‌رویکردهای‌ ‌به‌شرایط‌موجود ‌توجه ‌با ‌رقابت‌ایجاب‌می‌کند‌که ‌زمان‌و ‌هرینه‌، ‌تکنولوهی‌، عنصر

‌عماری‌در‌جهت‌اثر‌بخشی‌بیشتر‌برکارکنان‌،‌تجهیزات‌و‌محیط‌های‌کاری‌صورت‌گیرد.م

‌از ‌وری‌حداکثر ‌بهره ‌یعنی ‌فوق ‌عامل ‌اساس‌سه ‌همین ‌‌-2بر ‌تولید ‌مدیریتی سیستم‌‌-1سیستم

‌تجهیزات‌ ‌وری‌‌-3نگهداری ‌بهره ‌شرایط ‌در ‌همزمان ‌طور ‌به ‌را ‌کارکنان ‌رضایت‌ ‌بازدهی سیستم

قرار‌داده‌تا‌در‌نهایت‌با‌یافتن‌راهکارهای‌حاصله‌‌و‌تطابق‌آن‌با‌نتایج‌اثرگذاری‌حداکثری‌مورد‌بررسی‌

معماری‌داخلی‌بر‌محیط‌های‌کاری‌،‌جایگاه‌سازمان‌دهی‌فضایی‌یعنی‌فرایند‌معماری‌داخلی‌را‌مورد‌

‌ارزیابی‌قرار‌داده‌و‌چارچوب‌وقواعد‌احتمالی‌آن‌را‌بیان‌کنیم‌.‌

د‌معماری‌یک‌فرایند‌بصری‌است‌و‌هر‌تغییر‌نگرشی‌که‌به‌نوعی‌از‌طرفی‌پر‌واضح‌است‌که‌رویکر»

محیط‌فیزیکی‌اطراف‌را‌تحت‌تاثیر‌قرار‌دهد‌در‌این‌گروه‌قرار‌می‌گیرد‌بنابرین‌سیستم‌های‌مدیریتی‌

‌«.و‌...‌در‌حوزه‌مطالعاتی‌ما‌نیستمثل‌تشویق‌مالی‌

 ‌:سیستم مدیریت بصری 

‌تاثیر‌بسی‌–راهکارهای‌جدید‌ساخت‌ ‌افراد‌در‌مدیریت‌، ‌قدرت‌دادن‌به اری‌بر‌مدیریت‌تولید‌دارد.

سطح‌بخشها‌یک‌انقلاب‌ارتباطات‌بصری‌به‌وجود‌آورده‌است‌که‌اغلب‌به‌آن‌مدیریت‌بصری‌گفته‌می‌

.که‌در‌آن‌یک‌کارخانه‌به‌بخشها‌با‌تیم‌های‌مختلفی‌تبدیل‌شده‌‌و‌‌]2388‌‌:247،‌زنجیرانی‌[شود

‌می‌باشن ‌دارا ‌را ‌خود ‌در‌وظایف‌مخصوص‌به ‌را ‌زیر ‌موارد ‌مدیریت‌بصری‌می‌تواند ‌یک‌سیستم د.

‌بخشهای‌مختاف‌تولیدی‌خود‌داشته‌باشد‌:‌

:‌‌2388،‌زنجیرانی‌[مشخصات امور نظافت ، مرتب سازی و کارخانه داری و سازماندهی -الف

ک‌)یک‌جا‌برای‌هر‌چیزی‌و‌هرچیزی‌در‌جای‌خود‌(.‌تیمها‌نیاز‌به‌ارتباط‌با‌جایی‌دارند‌که‌مال‌]247

‌،‌ ‌ملاقات‌کنند ،‌ ‌کارکنند ‌دارند‌که ‌نیاز ‌به‌یک‌محیط‌پاکیزه .‌ ‌هویت‌می‌دهد ‌آنها ‌به ‌و ‌بوده آنها
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‌شکل‌ ‌اطلاعات‌بفرستند. ‌مرور‌کنند‌، ‌را ‌این‌موارد‌را‌‌2مشخصه‌های‌وضعیت‌کار که‌یک‌نمونه‌از

‌نشان‌می‌دهد‌که‌شامل‌موارد‌زیر‌در‌تصویر‌است‌

2-‌ ‌محصولات‌‌مشخصات‌فعالیت‌ها-1مشخصات‌بخش‌ها ‌و ‌منابع ،3-‌‌ علامت‌‌-4مشخصات‌تیم

‌ )‌ ‌مواد ‌انتقال ‌برای‌تجهیزات ‌تخصیص‌یافته ‌محل ،‌ ‌)مربعات‌کانبان ‌کارگاه ‌در علامت‌‌-2گذاری

اطلاعات‌‌-8محل‌استراحت‌وارتباطات‌-7محل‌کارهای‌فنی‌‌-6گذاری‌ابزار‌،‌قفسه‌ها‌و‌قیدوبست‌ها

‌فت‌و‌مرتب‌سازی‌ابزار‌مربوط‌به‌امور‌نظا‌-1و‌دستورالعمل‌ها‌

 

 سناریوی کارخانه)چیدمان بخش کار( با مدیریت بصری1 -5تصویر

‌زنجیرانیی[ مستند سازی بصر -ب ،2388‌‌ ‌کار،)‌‌]241: ‌های ‌دستورالعمل ،‌ ‌تلرانس‌ها ‌برای

دستورالعمل‌های‌عملیات‌برای‌ماشین‌ها‌،‌دستورالعملها‌برای‌بازرسی‌خودکار‌،‌رویه‌های‌ممیزی‌،‌

‌همین‌موارد‌را‌نشان‌می‌دهد.‌2در‌شکل‌‌21قشمت‌شماره‌‌( . چیدمان‌کارخانه‌و‌نمودارهای‌کارگاه

‌محلی‌برای‌دستورالعمل‌های‌ساخت‌و‌محلی‌برای‌رویه‌های‌فنی‌-21

)با‌نمودارهای‌زمان‌بندی‌متناسب‌برای‌‌، کنترل موجودی و کیفیت بصریتولید ، نگهداری  -ج

‌برای‌نمایش‌ ‌لامپ‌های‌هشداردهنده ،‌ ‌تابلوهای‌نگهداری‌خودکار ،‌ ‌تابلوهای‌کانبان ،‌ ‌دیوار اندازه
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عملکرد‌بد‌ماشین‌،‌الگوهای‌شکست‌/‌موفقیت‌بصری‌برای‌خواندن‌سریع‌معیارها‌،‌نمودارهای‌حاصل‌

نشان‌‌2آماری‌،‌ثبت‌هر‌مشکل‌روی‌تابلوهای‌مشکلات‌(‌ادامه‌موارد‌زیر‌در‌تصویر‌از‌کنترل‌فرایند

‌]2388‌‌:241،‌زنجیرانی‌[داده‌شده‌است

شناسایی‌موجودی‌ها‌‌-24زمان‌بندی‌نگهداری‌‌-23زمان‌بندی‌تولید‌‌-21ترمینال‌کامپیوتری-‌22

ثبت‌‌-27رل‌فرایند‌آماری‌کنت‌26-نمایش‌علائم‌برای‌ماشین‌ها‌‌-22و‌محصولات‌در‌جریان‌ساخت‌

‌مشکلات‌

در‌مورد‌اهداف‌،‌آرمان‌ها‌و‌شاخص‌ها‌(‌برای‌نمایش‌امتیاز‌واقعی‌کارها‌اندازه گیری عملکرد ) -د

،‌ناظران‌،‌طراحان‌تسهیلات‌و‌کارگران‌با‌هم‌به‌وضعیت‌نگاه‌کرده‌و‌راه‌های‌بهبود‌آن‌را‌امتحان‌می‌

‌اهداف‌،‌نتایج‌واختلافات‌‌-28ه‌شده‌استنشان‌داد‌2کنند‌.‌ادامه‌موارد‌زیر‌در‌تصویر

)‌مکانیزم‌های‌بصری‌برای‌ردیابی‌و‌تشویق‌پیشرفت‌وبهبود‌(‌ادامه‌موارد‌زیر‌وضعیت پیشرفت  -ه

‌پروهه‌های‌سازمان‌و‌بیانیه‌ماموریت‌-11بهبود‌فعالیت‌ها‌‌-21نشان‌داده‌شده‌است.‌2در‌تصویر

ز‌بخشها‌می‌دهد‌و‌به‌تولید‌کمک‌کرده‌و‌آشکار‌است‌که‌یک‌سیستم‌مدیریت‌بصری‌دید‌بهتری‌ا

‌کنترل‌ ‌علاوه ‌به .‌ ‌کند ‌می ‌پشتیبانی ‌را ‌نگهداری ‌و ‌تولید ‌های ‌بندی ‌زمان ‌به ‌کارکنان دستیابی

موجودی‌ها‌،‌کنترل‌قطعات‌و‌کنترل‌کیفیت‌،‌تطابق‌با‌استانداردها‌،‌تمرکز‌روی‌اهداف‌و‌آرمان‌ها‌؛‌

ا‌نیز‌در‌پی‌دارد‌.‌همچنین‌آشکار‌است‌که‌برای‌استفاده‌و‌فراهم‌آوردن‌امکانات‌فرایند‌بهبود‌مستمر‌ر

‌حد‌ ‌جهت‌نمایش‌اطلاعات‌تا ‌راهروها ‌و ‌دیوارها ‌از ‌استفاده ‌ریزان‌تسهیلا‌ت‌به ‌برنامه ‌فضا ‌از موثر

ممکن‌نیاز‌دارند‌و‌باید‌برای‌مواد‌،‌قالب‌ها‌،‌ابزار‌نگهداری‌و‌سرپرستی‌،‌جلسات‌تیم‌و‌ترمینال‌های‌

(.‌مشخصا‌واضح‌است‌،که‌رسیدن‌به‌این‌سطح‌ایده‌ال‌از‌3ایی‌تخصیص‌یابد‌)کامپیوتری‌نیز‌محل‌ه

  نطام‌مدیریت‌بدون‌یک‌طراحی‌داخلی‌دقیق‌در‌بخشهای‌مختلف‌تولیدی‌امکان‌پذیر‌نیست‌‌‌
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 در هاپن ، پیش سال سی از بیش: نظام نگهداری وتعمیرات)نت( پیشگیرانه)نت خودگردان (

22پیشگیرانه‌ نت اصول از استفاده با تجهیزات راتتعمی و نگهداری سیستم بهبود جهت
(PM)‌‌  و.

‌ درصد صفر تفکر (ZD)عیوب
تفکر‌ هاپن مشارکتی مدیریت سیستم با آن ترکیب و آمریکایی‌21

TPM23وجود‌آورد به را‌.[ Christer Idhammar] نظام‌‌TPMبه کم کم و نموده رشد مرور به‌ 

 تفکر این مبنای‌.گردید تبدیل صنعت مختلف های عرصه در گسترده ابعاد با فراگیر سیستمی

 .‌[1:،2384ساده،‌است] استوار فرهنگی و فنی سطح ارتقای بر تکیه با ضایعات کامل برحذف

در‌دو‌دهه‌اخیر‌قرن‌بیستم‌،‌نگهداری‌وتعمیرات‌به‌عنوان‌یک‌ابزار‌کمکی‌،‌بهبود‌اثر‌بخشی‌،‌ایمنی‌

‌سازمان‌های‌تولیدی‌و‌خدما .و‌در‌]2312‌:1هاشمی‌[ تی‌شناخته‌شده‌استو‌سازگاریهای‌محیطی 

‌و‌ ‌فراگیر ‌ور ‌تعمیرات‌بهره ‌نگهداری‌و ‌دیدگاه ‌دو ‌تعمیرات‌، ‌نگهداری‌و ‌روش‌های‌گوناگون میان

‌قبلی‌است‌بیشترین‌کاربرد‌و‌ ‌مورد ‌نوعی‌جزئی‌از ‌به ‌پیش‌گیرانه‌که ‌ور ‌تعمیرات‌بهره نگهداری‌و

‌.‌] سیان‌،مهدیکربا‌[موفقیت‌را‌در‌بین‌صنایع‌جهان‌داشته‌اند‌

است‌که‌به‌فعالیت‌هایی‌می‌پردازد‌که‌(TPM) نت‌خود‌گردان‌شاخه‌ای‌از‌نطام‌نت‌بهره‌ور‌فراگیر

 دو از خودگردان نت اهداف‌بایستی‌توسط‌پرسنل‌تولید‌در‌راستای‌نگهداری‌از‌تجهیزات‌انجام‌گیرد.

‌.‌ ]   ‌2384:1ساده،‌فرهاد،‌[ است‌ بررسی قابل دیدگاه

 نقش زمینه در خط‌تولید اپراتورهای دانش و آگاهی توسعه به کمک : انسانی نیروی اهدیدگ از الف

 که منظمی کارگاه ایجاد به کمک : تجهیزات دیدگاه از‌-شده‌.‌‌‌‌‌‌‌‌ب‌ آنان‌تعریف برای که جدیدی

‌باشد. تشخیص سریع‌قابل وخیلی براحتی عادی های وضعیت از انحراف گونه هر

صول‌هفت‌گام‌‌نت‌خودگردان‌و‌یک‌گام‌پیشین‌به‌عنوان‌گام‌صفر‌معرفی‌‌جهت‌دستیابی‌به‌این‌ح

‌]7-2312‌‌:4،هاشمی‌[شده‌است‌که‌در‌زیر‌آمده‌است‌.‌

                                                 
11

 Preventive Maintenance 
12

 Zero Defect 
13

 Total Productive Maintenance 
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این‌گام‌در‌حقیقت‌به‌عنوان‌زیر‌بنای‌شکل‌گیری‌مراحل‌نت‌خود‌گردان‌شناخته‌می‌شود‌‌گام صفر:

‌و‌خود‌آن‌دارای‌شش‌مرحله‌بوده‌که‌به‌ترتیب‌زیر‌بیان‌می‌شود‌

‌خروج‌مقدار‌زیادی‌از‌اقلام‌غیر‌ضروری‌از‌سطح‌کارگاه‌-2

‌PMافزایش‌سرعت‌دسترسی‌به‌اقلام‌خصوصا‌در‌زمان‌انجام‌‌-1

ایجاد‌نظم‌در‌انبارهای‌دست‌به‌عمل‌و‌اقلام‌موجود‌در‌کارگاها‌با‌روش‌های‌کنترل‌موجودی‌مثل‌‌-3

‌دو‌ظرفی

‌زیبا‌سازی‌محیط‌و‌افزایش‌انگیزه‌و‌روحیه‌کارکنان‌‌-4

‌‌PMافزایش‌ضریب‌ایمنی‌با‌توجه‌به‌تعیین‌محل‌های‌عبور‌،‌اقلام‌برای‌پرسنل‌بهره‌بردار‌و-2

‌باعث‌شناخت‌بیشتر‌‌-6 ‌که .‌ ‌آنها ‌آوردن ‌روی‌کاغذ ‌فعالیت‌های‌ایمنی‌و ‌مجموعه ‌ی‌نقشه تهیه

پرسنل‌از‌شرایط‌ویژگی‌تجهیزات‌و‌همچنین‌کشف‌اشکلات‌بعدی‌و‌بر‌طرف‌کردن‌آنهارا‌فراهم‌می‌

‌.‌[Suzuki, 1994]سازد

 

 خروج اقلام غیر ضرور.. 5 -5تصویر

 می تجهیز تمیزکاری به اقدام باشد می خودگردان نت فعالیتهای شروع که گام این درگام اول : 

 -1 و جزئی عیوب کشف و آن بردار بهره توسط جهیزت بازرسی -2کاری‌ تمیز این از هدف . نماییم

آن‌.همنچنین‌در‌این‌گام‌موارد‌ کردن و‌تمیز لمس اثر در تجهیز به اپراتور خاطر تعلق احساس ایجاد

لیست‌‌–دیگری‌جهت‌بر‌طرف‌شدن‌عیوب‌در‌لیستهایی‌جداگانه‌مطرح‌می‌شود‌که‌عبارتند‌از‌:‌الف‌

لیست‌اغلام‌غیر‌‌-لیست‌نقاط‌مشکل‌برای‌تمیز‌کاری‌.د‌-لیست‌علل‌اصلی‌آلودگی‌.‌ج-عیوب‌.‌ب
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،‌:‌2372فقیه‌،لیست‌ابهامات‌فنی‌اپراتور‌در‌هنگام‌تمیزکاری‌]‌-ضرور‌پیدا‌شده‌بررروی‌تجهیزات‌.‌ه

2‌‌]‌

اقدام‌اصلاحی‌برای‌رفع‌منابع‌آلودگی‌:برای‌مشکلات‌مطرح‌شده‌‌در‌لیست‌ب‌و‌ج‌در‌بالا‌‌گام دوم : 

آلودگی‌می‌شود‌تا‌اپراتور‌بتواند‌فرایند‌تمیز‌کاری‌را‌در‌زمان‌های‌خالی‌در‌حین‌اقدام‌به‌رفع‌منابع‌

 .[Badia, F. G., Berrade,M. D .2002]کار‌انجام‌دهد‌

 

 کشف ورفع آلودکی.  6 -5تصویر

‌استانداردهای‌تمی‌گام سوم ‌در: ‌روانکاری:  را روانکاری اپراتورها به بایستی ابتدا گام این زکاری‌و

‌استانداردهای تا گردد بررسی روانکاری سطوح و نقاط همه سپس و داده آموزش  آزمایشی بتوان

‌‌.[Barlow, R. E., & Hunter, L. C.1960] . نمود تهیه را روانکاری

ستم‌نت)نگهداری‌وتعمیرات‌(‌روزمره‌توسط‌خود‌:‌بازرسی‌عمومی‌و‌استقرار‌سیگام چهارم و پنجم

اپراتور‌.‌که‌منجر‌به‌هدایت‌بازرسی‌کل‌عیوب‌از‌طریق‌کاهش‌چشمگیر‌خرابی‌ها‌و‌تعلیم‌اپراتور‌های‌

 ‌[Ben-Daya,M., & Hariga, M.2000]آگاه‌از‌طریق‌تکرار‌وتمرین‌حین‌بازرسی‌روزمره

ای‌رسیدن‌به‌تضمین‌کیفیت‌فرایند‌شکل‌می‌در‌این‌گام‌تلاش‌اپراتور‌برگام های ششم و هفتم : 

‌شرایط‌ ‌به‌طور‌پیوسته‌با‌تنظیم‌قوانینی‌که‌خودشان‌باید‌پیروی‌کنند‌، گیرد‌و‌در‌نهایت‌اپراتورها

‌[2،‌:‌2372فقیه‌،]بهینه‌ای‌برای‌کارخانه‌و‌رسیدن‌به‌سیاست‌های‌توسعه‌طلبانه‌فراهم‌می‌کند

ند‌فوق‌،‌کشف‌و‌درک‌ماهیت‌ضایعات‌و‌اقدام‌اصلاحی‌فرایهمان‌طور‌که‌بیان‌شد‌یکی‌از‌اهداف‌مهم‌

‌این‌عمل‌مطمئنا‌صورت‌نمی‌گیرد‌مگر‌آن‌که‌اپراتور‌از‌]‌2381رستمیان‌،‌[برای‌حذف‌آنهاست‌ .

تسلط‌کافی‌بر‌محیط‌وتجهیزات‌برخوردار‌باشد‌و‌برای‌رسیدن‌به‌این‌هدف‌کاهش‌آلودگی‌بصری‌،‌به‌
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‌ ‌محیطی ‌محیط‌یک‌ضرورت‌است‌. ‌در ،‌ ‌اپراتور‌هرنحو ‌به ‌واگذاری‌حس‌تعلق‌خاطر ‌طریق ‌از که

محدوده‌ی‌وی‌ومحیط‌تحت‌مسئولیتش‌را‌نشان‌می‌دهد‌و‌جایگاهی‌منحصر‌به‌گروه‌خود‌را‌در‌کل‌

مجموعه‌کاری‌بیان‌می‌کند‌.‌مطمئنا‌زیباسازی‌،‌خوانایی‌و‌کارکردی‌بودن‌طراحی‌فضاها‌یک‌اصل‌

ک‌شیوه‌جدید‌از‌معماری‌داخلی‌در‌واحدهای‌در‌چنین‌شرایطی‌است‌که‌به‌نوعی‌در‌حال‌تداعی‌ی

‌صنعتی‌است‌

در‌ذیل‌نمونه‌هایی‌از‌راهکارهای‌صورت‌گرفته‌در‌واحد‌تولید‌آب‌سرد‌شرکت‌فولاد‌مبارکه‌بر‌مبنای‌

‌در‌شکل‌مسیر‌های‌هاشمی‌بنی‌.مهدیفرایند‌فوق‌،جهت‌اجرای‌نت‌خودگردان‌بیان‌شده‌است‌] .]

صفر‌طراحی‌شده‌و‌تصویر‌بعد‌واحد‌فوق‌را‌بعد‌از‌اجرای‌نظام‌حرکت‌وتردد‌کارکنان‌برای‌اجرای‌گام‌

نت‌خود‌گردان‌نشان‌می‌دهد.‌‌نظم‌،‌خوانایی‌،‌و‌سهولت‌در‌دسترسی‌را‌به‌خوبی‌بعد‌از‌فرایند‌فوق‌

 نشان‌میدهد.

 

 تگهداری وتعمیرات پیشگیرانهواحد تجهیز شده بعد از اجرای فرایند  شکلوطراخی فضاهای تردد شکل7 -5تصویر

‌نظام بهره وری کارکنان

[‌ ‌ ‌میباشد ‌وری ‌بهره ‌میزان ‌است ‌موثر ‌تولید ‌فرایند ‌در ‌مسلما ‌که ‌دیگری  بختیارعامل

[.‌تحقیقات‌حاکی‌از‌آن‌است‌که‌عوامل‌متعددی‌بر‌میزان‌بهره‌وری‌موثر‌است‌که‌8:،2381نصرآبادی،

سر‌منشا‌همه‌ی‌آن‌ها‌را‌می‌توان‌از‌دو‌دیدگاه‌مورد‌بررسی‌قرار‌داد؛‌عوامل‌فردی‌و‌عوامل‌سازمانی‌

‌عوامل‌فردی‌شامل‌:‌شادمانی‌و‌خوب‌و]‌،2372فقیه‌،‌[ ‌و. عوامل‌سازمانی‌نطیر‌:‌شرایط‌محیط‌‌...

‌.]‌،2372فقیه‌،‌[.‌و....ری‌)نور‌،آب‌و‌هوا‌وتهویه‌و...(‌،‌ساختار‌سازمانی‌که‌فرد‌در‌آن‌عضو‌است‌،‌کا
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‌می‌توان‌به‌عنوان‌فصل‌ ‌بهبود‌شرایط‌محیطی‌را ‌آنچه‌که‌به‌دو‌عامل‌فردی‌و‌سازمانی‌یاد‌شد، از

‌که‌هم‌به‌صورت‌مستقیم‌بر‌فرد‌تاثیر‌گذاشته‌و‌هم‌ از‌سیستم‌مشترک‌دو‌عامل‌فوق‌دانست‌چرا

‌  و روحی سلامت و شادمانی سبب محیطی شرایط بهبودسازمانی‌و‌مدیریتی‌خود‌تاثیر‌می‌گیرد‌.

 کاهش‌هزینه قبیل از مواردی به توان می کاری‌مناسب محیط یک منافع از .شود می کارکنان راحتی

 ایش‌راحتیافز و آل ایده وری سطح‌بهره به یافتن دست بیماری، علت به کاری های غیبت کاهش ها،

 تحقیقات اما پاسخ‌میدهند محیطی شرایط به متفاوتی های گونه مختلف‌به افراد .نمود اشاره کارکنان

‌بین ارتباط دهنده نشان  بختیار‌[هستند کار محیط در راحتی با وری بهره و شادمانی مثبت

‌]12 -2381‌:32نصرآبادی.

وق‌است‌به‌عنوان‌یک‌عامل‌تاثیر‌گذار‌در‌حقیقت‌انگیزش‌که‌حاصل‌یک‌واکنش‌ایده‌ال‌از‌شرایط‌ف

این‌تحقیق‌جهت‌افزایش‌تولید‌در‌فولاد‌خوزستان‌به‌در‌تمامی‌واحدهای‌تولیدی‌شناخته‌شده‌است‌.‌

‌]2386‌:1،محقق‌زاده‌،روزبه‌،‌و‌دیگران‌[.‌اثبات‌رسیده‌است

،‌پژوهشی‌‌در‌مقابل‌این‌وضعیت‌تحریک‌انگیزشی‌و‌بهبود‌شرایط‌نگهداری‌و‌تعمیرات‌برای‌کارکنان

در‌رابطه‌با‌حوادث‌شغلی‌مرتبط‌صورت‌گرفت‌نتیجه‌‌82-82در‌یک‌شرکت‌فولاد‌در‌طی‌‌سال‌های‌

درصد‌حوادث‌رخ‌داده‌در‌کارخانه‌‌به‌علت‌سقوط‌از‌سطح‌بالا‌تر‌بوده‌است‌.‌‌12حاصله‌بیان‌شد‌که‌

‌6333به‌‌درصد‌آن‌منجر‌به‌ضرب‌دیدگی‌شد.‌نزدیک3132درصد‌آن‌منجر‌به‌شکستگی‌و‌3138که‌در‌

‌سقوطی‌‌-1سقوط‌از‌سطح‌بالاتر‌‌-2درصد‌از‌حوادث‌به‌عوامل‌ ‌آتش‌و‌‌-3برخورد‌اشیا برخورد‌با

گیر‌کردن‌افراد‌بین‌دو‌جسم‌سخت‌مربوط‌میشود‌.‌‌-2زمین‌خوردن‌افراد‌و‌‌-4گدازه‌های‌ذوب‌

ن‌کارخانه‌،‌عواملی‌که‌شاید‌یکی‌از‌علل‌اصلی‌آن‌را‌نقص‌در‌فرایند‌طراحی‌فضاها‌قبل‌از‌اجرایی‌شد

بتوان‌بیان‌کرد.‌در‌ایران‌)استان‌مرکزی‌(‌بر‌اساس‌آمار‌دومین‌علت‌جراحت‌کارگران‌سقوط‌از‌وسایل‌

‌‌‌]2388‌‌:1مظاهری‌،‌[بدون‌حفاظ‌بوده‌است‌
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‌بهبود‌شرایط‌محیطی‌به‌منظور‌ ‌با ‌و ‌واقع‌شده ‌درچنین‌شرایط‌است‌که‌فرایندهای‌معماری‌موثر ،

‌ب ‌آگاهی ،‌ ‌تحت‌کاهش‌آسیب‌های‌فوق ‌حیطه ‌های‌حرکتی‌و ‌مسیر ‌مشخص‌کردن ‌با ‌کارکنان ه

مسئولیتشان‌،‌و‌نهایتا‌خلق‌محیط‌تحریک‌کننده‌که‌موجبات‌والایش‌روحی‌آن‌ها‌شده‌،‌انگیزش‌و‌

رضایت‌‌آن‌ها‌را‌در‌جهت‌بهره‌وری‌بیشتر‌فراهم‌می‌آورد‌.‌انگیزشی‌که‌نهایت‌آن‌یک‌حس‌تعلق‌

‌خاطر‌را‌برای‌کارکنان‌فراهم‌می‌آورد.‌

 بررسی معضلات وآلودگی های موجود در واحدهای کاری . 5-2-2

‌ها‌و‌خطرات‌موجود‌در‌کارخانه‌فولاد‌مختصراً‌به‌شرح‌زیر‌است:‌آلودگی

 ـ واحد کوره و ذوب

ها‌جهت‌ورود‌قراضه‌به‌کوره‌و...ب‌]عابدین‌‌رکت‌چنگآلودگی‌صوتی:‌ناشی‌از‌فرآیند‌تخلیه‌قراضه،‌ح

‌آلودگی4زاده‌:ص ‌)محیطی(: ‌آلودگی‌هوا های‌ناشی‌از‌اکسیدهای‌قراضه‌و‌همچنین‌غبارهای‌بلند‌‌[.

‌روی‌قراضه ‌از ‌ذوب‌]عابدین‌‌شده ‌منزله ‌قوس‌الکتریکی‌به ‌یا ‌جریان‌برق‌جهت‌القا ‌ورود ‌هنگام ها

‌[.‌2388:2،زاده

‌حرار ‌دمای‌بالای‌آلودگی‌گرمایی: ‌که ‌کوره ‌عملیات‌ذوب‌در ‌ناشی‌از ‌شده ‌2211ت‌گرمایی‌ایجاد

‌تجربه‌می ‌را ‌برای‌‌درجه ‌شرایط‌فوق‌به‌خودی‌خود‌محیط‌نامناسبی‌را ‌مسلماً ‌آلودگی‌بصری: کند.

‌می ‌ایجاد ‌کارخانه ‌محیط ‌و ‌‌کارکنان .‌ ‌باشد ‌می ‌دارا ‌هم ‌را ‌فوق ‌شرایط ‌آنکه ‌حال ]عابدین‌کند

‌[.‌2388:2،زاده

باشد.‌به‌طور‌کلی‌‌یک‌عامل‌بسیار‌مهم‌در‌فرآیند‌کوره‌وجود‌دارد‌که‌آن‌احتمال‌خطر‌انفجار‌میالبته‌

های‌مختلف‌مواجه‌هستیم‌که‌این‌یک‌امر‌‌در‌فرآیند‌ذوب‌با‌انفجارهای‌کوچک‌ناشی‌از‌ذوب‌قراضه

‌احتمال‌انفجارهای‌بزرگ‌نیز‌هست‌.‌عادی‌است.‌اما‌

‌شامل‌تعم‌واحد تعمیرات و نسوزکاری: ‌کاندیش‌میکه ‌پاتیل‌و ‌ب ‌کلی‌‌یرات‌کوره ‌طور ‌)به شود.

‌میزان‌آلودگی‌نسبت‌به‌شرایط‌فوق‌کمتر‌است(.
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‌می ‌کمتر ‌کوره ‌واحد ‌این‌شرایط‌نسبت‌به ‌میزان ‌از‌‌آلودگی‌صوتی: ‌ولی‌آلودگی‌صوتی‌ناشی باشد

ا:‌[آلودگی‌هو8-2388‌:2،عملیات‌پیکور‌جهت‌تخلیه‌نسوزهای‌خراب‌شده‌وجود‌دارد‌]عابدین‌زاده‌

‌ناشی‌از‌فرآیند‌ساخت‌ملات‌ ‌پیکور‌و‌همچنین‌گرد‌و‌غبار ‌از آلودگی‌ناشی‌از‌خروج‌ضایعات‌نسوز

‌قری‌زنوز ‌]با ...‌ ‌تاندیش‌و ‌جهت‌نسوزکاری‌پاتیل، ‌تخلیه‌2312‌:2-21، ‌ناشی‌از [.آلودگی‌گرمایی:

‌ضایعات‌نسوز‌پاتیل‌و‌تاندیش‌

گیری‌مذاب‌است‌پس‌واحد‌نسبتاً‌‌قالب‌:‌عمده‌آلودگی‌این‌محیط‌ناشی‌از‌فرآیندگری واحد ریخته

‌گرمازایی‌است.

‌تواند‌عاری‌از‌آلودگی‌باشد.‌واحد‌انبارداری:‌این‌واحد‌تقریباً‌می

 (بررسی الزامات بین واحدهای کاری )دیاگرام جریان مواد .  5-2-9

‌کشتی‌سازی‌‌به ‌بندی‌می‌شود)مانند ‌صنایع‌سنگین‌طبقه ‌سازی‌در ‌کلی‌شرکت‌های‌فولاد طور

.‌این‌بدان‌معناست‌که‌خط‌تولید‌اصلی‌ستوفولاد‌سازی(‌جریان‌مواد‌در‌این‌صنایع‌به‌صورت‌خطی‌

‌به‌صورت‌مستقیم‌قرار‌میگیرد‌وبقیه‌بخشها‌در‌اطرف‌آن‌شکل‌می‌گیرد

 

 دیاگرام جریان مواد 8 -5تصویر

‌الزامات‌جریان‌مواد

‌قراضه‌گری‌به‌گونه‌.‌حرکت‌مستقیم‌جرثقیل‌بین‌واحد‌کوره‌و‌ریخته2 ها‌را‌‌ای‌که‌جرثقیل‌مستقیماً

‌بر‌زیر‌کوره‌قرار‌داده‌و‌ذوب‌حاصل‌از‌کوره‌درون‌آن‌ریخته‌ ‌کند‌همچنین‌پاتیل‌را برداشته‌جابجا

یابی‌جریان‌هوایی‌غالب‌‌.‌توجه‌به‌جهت3برداشت‌شمشهای‌سردشده‌با‌جرثقیل‌جهت‌بارگیری1د‌شو

شرایط‌انتقال‌و‌ها‌را‌از‌محیط‌تولید‌کننده‌آلودگی‌به‌سمت‌بیرون‌هدایت‌کند‌‌ای‌که‌آلودگی‌به‌گونه

‌ایجاد‌نکند ه‌را‌در‌حور‌آلود.‌توجه‌به‌جریان‌خروج‌ضایعات‌جامد‌تولیدی‌که‌م4آن‌به‌واحد‌دیگر‌را

‌فضا‌ایجاد‌کند.‌
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‌فرایند‌جریان‌مواد‌بر‌طبق‌عملیات‌در‌زیر‌آمده‌است‌

 

 و فرایند عملیات جریان مواد 3 -5تصویر

تو .6

جه‌به‌ایجاد‌روشنایی‌غیر‌متمرکز‌و‌همچنین‌ورود‌نور‌از‌جوانب‌گوناگون‌سطوح‌برای‌روشنایی‌

 های‌داخلی.‌شبخ

‌ضوابط‌برنامه‌ریزی‌ابعاد‌فضاها

فضا نوع ملاحضات ابعاد فضا نوع ملاحضات ابعاد  فضا نوع ملاحضات ابعاد   

مترمربع36 21*21حداقل‌ آزمایشگاه  داری‌شمش‌‌انبار   (31*21  
‌6(حریم‌عرض‌

متری‌فضای‌

‌11کوره‌+‌

متری‌دپوی‌‌‌

 ضایعات

کوره‌سکوی  

متر‌مربع41 کنترل‌مرکز   732*72 تولید‌ریخته‌‌خط 

 گری
متر‌از‌232حریم‌

 لبه
 پاتیل

متر‌مربع21 متر‌برای‌2عرض‌ سرپرست‌شیفت 

 یکطرفه‌ها‌
4*6حفظ‌ابعاد تردد‌یدک‌کش گرم‌‌ها‌پیش   

متر‌مربع‌11

نفر‌3-1برای‌  
دفاتر‌فنی‌

 مهندسی
متر‌2عرض‌ نقلیه‌داخل‌‌نردد 

 کارخانه
متر‌مکعب‌31 ‌چاله‌تخلیه 

 اضطراری

متر‌مربع12 232*3 مدیریت  قرار‌گیری‌پاتیل‌ 

 های‌آماده‌به‌کار
11*8 سکوی‌ریخته‌ 

 گری‌
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متر‌‌11

 مربع)متغیر(
اتاق‌های‌

 استراحت
3*3*3 ال‌سی‌اتاق‌پی  متر‌از‌232حریم‌ 

 لبه
 تاندیش‌

متر‌232عرض‌ 332*132 تردد‌هوایی  متر‌132عرض‌ تست‌آبگرد 

 برای‌حرکت
حمل‌‌گاری

 پاتیل‌

2*21دهانه‌ 8*8 چاله‌تصفیه‌آب  ار‌مکانیکانب   22*6  تخلیه‌سرباره‌ها‌ 

حداقل‌

3*12*21  
8*8 آبرسانی متر‌برای‌‌1حریم انبار‌نسوز 

‌تردد‌اطراف

پاتیل‌وتاندیش‌

 از‌لبه

 تعمیرات‌

‌‌

  شکل گیری دیاگرام ارتباطی.  5-2-1

میباشد‌.‌ولی‌واحد‌تعمیرات‌که‌مسیر‌تولید‌‌ان‌شده‌استدیاگرام‌فضای‌تولید‌به‌صورت‌کلی‌در‌زیر‌بی

‌در‌آن‌قرار‌نمیگیرد‌از‌واحدهای‌کاری‌تشکیل‌شده‌که‌در‌زیر‌آمده‌است.‌‌

‌

‌ 

 و فرایند تولید دیاگرام واحدهای کاری 41 -5تصویر
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  ن های محتملارائه پلان دیاگرا.  5-2-5

 4پلان دیاگرام تیپ 

‌بالا‌و‌جهتگیری‌کلی‌جریان‌هوای‌شهرستان‌گرمسار‌که‌از‌شرق‌به‌ بر‌اساس‌دیاگرام‌ارائه‌شده‌در

ئه‌شکل‌زیر‌جهت‌سازماندهی‌فضایی‌ارا‌Iغرب‌است‌و‌جریان‌کلی‌مواد‌بین‌واحدهای‌کاری‌محور‌

‌بندی‌فضایی‌شرایط‌زیر‌را‌برقرار‌کرده‌است.‌ی‌تقسیم‌شده‌است.‌این‌نحوه

 

 4پلان دیاگرام تیپ -44 -5تصویر

‌جهت ‌بهره‌شکل‌باعث‌می‌Iگیری‌‌ب ‌طبیعی‌و ‌نور ‌شرایط‌حضور ‌فضای‌بصری‌)سب‌شود ز(‌مندی‌از

مناسب‌پیرامون‌محوطه‌در‌تمامی‌فضاهای‌کاری‌فراهم‌باشد‌و‌زمینه‌تعدیل‌شرایط‌سخت‌کاری‌را‌

‌ایجاد‌کند.

‌انتهایی‌‌گیری‌به‌گونه‌ب‌جهت ‌محور ‌غبار‌در ‌و ‌گرد ‌آلودگی‌ناشی‌از ای‌است‌واحدهای‌تولید‌کننده

ای‌دیگر‌درگیر‌شود‌ها‌بدون‌آن‌که‌با‌واحده‌تر‌آن‌شرق‌به‌غرب‌قرار‌گرفتند‌که‌امکان‌خروج‌سریع

‌آید.‌فراهم‌می

های‌منحصر‌به‌فرد‌در‌شرایط‌کاری‌سخت‌مانند‌‌شود‌آلودگی‌ب‌تفکیک‌فضایی‌ایجاد‌شده‌باعث‌می

‌ها‌انتقال‌پیدا‌نکند.‌آلودگی‌حرارتی‌و‌صوتی‌زیاد‌بخش‌کوره‌به‌سایر‌بخش

فراهم‌‌واسطها‌بدون‌ب‌تولید‌ضایعات‌خروجی‌در‌محور‌انتهایی‌آلودگی‌قرار‌گرفته‌که‌امکان‌خروج‌آنه

‌است‌



08 

 

ب‌آلودگی‌بصری‌موجود‌در‌فرآیند‌ذوب‌کوره‌و‌قراضه‌و‌همچنین‌تخلیه‌نسوز‌با‌واحد‌انبارداری‌و‌طول‌

‌کمک‌می‌خط‌ریخته ‌کارکنان ‌روانی ‌و ‌آرامش‌روحی ‌به ‌خود ‌ارتباط‌کیفیت‌که ‌از‌‌گری‌در ‌و کند

‌کند.‌آشفتگی‌فضایی‌جلوگیری‌

‌سریع ‌شرایط‌بحرانی‌در ‌اضطراری‌کارکنان‌در ‌امکان‌تخلیه ‌افزایش‌‌ب ‌محوطه ترین‌زمان‌ممکن‌به

‌یابد‌‌می

‌tpmجهت‌اجرای‌سیستم‌مدیریت‌بصری‌و‌فرایند‌دهی‌غیر‌متمرکز‌ب‌تفکیک‌فضاها‌در‌سازمان

‌.ب‌بهینه‌سازی‌حرکت‌جرثقیل‌در‌برداشت‌پاتیل‌ها‌جهت‌ریخته‌گری‌و‌همچنین‌تعمیرات‌آن

گیرد‌که‌‌آیند‌ورود‌مواد‌اولیه‌و‌خروج‌محصولات‌تولیدی‌در‌دو‌محور‌مقابل‌و‌موازی‌هم‌شکل‌میب‌فر

‌آورد.‌باعث‌کمتر‌شدن‌شرایط‌اختلاط‌کاری‌را‌فراهم‌می

 2پلان دیاگرام تیپ 

‌به‌گونه ‌روند‌کلی‌جریان‌مواد ‌ارائه‌شده ‌اساس‌پلان‌دیاگرام ‌امکان‌حرکت‌‌بر ‌مستقیمای‌است‌که

‌ ‌در ‌جریان‌مواد ‌این‌تقسیم‌Iطول‌محور ‌باشد، ‌را‌‌شکل‌جهت‌تولید‌شمش‌برقرار بندی‌شرایط‌زیر

‌برقرار‌کرده‌است:

‌نورگیری‌ ‌فرآیند‌تعمیرات.ب ‌پاتیل‌ذوب‌و ‌حرکت‌مستقیم‌جرثقیل‌جهت‌حمل‌قراضه، ‌از ‌استفاده ب

‌تفک ‌محورهای‌خروجی‌یک‌فضاییپراکندهب ‌...‌ایجاد ‌و ‌)مشابه‌‌جهت‌ضایعات‌محصولات‌تولید ...‌ و

‌...(2پلان‌دیاگرام‌تیپ‌

 

 2پلان دیاگرام تیپ  42 -5تصویر
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‌آلودگیمعایب ها‌و‌معضلات‌ناشی‌از‌‌این‌امکان‌وجود‌دارد‌که‌در‌شرایط‌بحرانی‌جریان‌خروجی‌هوا

‌با‌شرایط‌آن‌را‌در‌جهت‌باد‌غالب‌از‌سمت‌شرق‌به‌غر ب‌هدایت‌کرده‌و‌فضاهای‌غیر‌آلوده‌دیگر‌را

 سخت‌مواجه‌کند

 9پلان دیاگرام تیپ 

‌نمونه‌کلیت‌جهت ‌قالب‌همانند ‌علاوه‌های‌قبلی‌می‌گیری‌این ‌که ‌چرا ‌تفکیک‌فضایی‌محور‌‌باشد بر

کمی‌جریان‌خروجی‌هوایی‌گرد‌و‌غبار‌آلود‌نیز‌برقرار‌است.‌ولی‌عاملی‌که‌استفاده‌از‌این‌فرآیند‌را‌

‌کند‌نحوه‌حرکت‌جرثقیل‌جهت‌گردش‌کاری‌مواد‌و‌تجهیزات‌است.‌دشوار‌می

 

 9پلان دیاگرام تیپ  49 -5تصویر

رثقیل‌.‌این‌تغییر‌وضعیت‌در‌حرکت‌جتغییر‌وضع‌حرکت‌پاتیل‌از‌روی‌جرثقیل‌به‌روی‌ریل‌زمینی‌.

های‌اضافی‌را‌در‌جهت‌‌تواند‌مؤثر‌باشد‌که‌به‌تبع‌هزینه‌در‌کند‌شدن‌بازه‌زمانی‌فرآیند‌تعمیرات‌می

‌فراهم‌می ‌انرهی‌مصرف‌شده ‌رفت‌زمانی‌و ‌کمی‌‌این‌هدر ‌خروجی‌ضایعات‌نیز ‌طرفی‌محور کند.از

قرار‌گرفته‌و‌‌تر‌شده‌است‌چرا‌که‌فرآیند‌تعمیرات‌و‌واحد‌کوره‌که‌در‌دو‌محور‌عمود‌بر‌هم‌گسترده

‌کاری‌ ‌آلوده ‌این‌به‌گسترش‌شرایط‌سخت‌و ‌که ‌واحد‌محوری‌خروجی‌ضایعات‌تعریف‌شده ‌هر در

کمک‌کرده‌است.‌همچنین‌آلودگی‌بصری‌و‌آشفتگی‌فضایی‌نیز‌با‌گسترش‌محورهای‌کاری‌سخت‌پر‌

‌تنش‌و‌آلوده‌افزایش‌یافته‌است.

 1پلان دیاگرام تیپ 



011 

 

با‌این‌تفاوت‌که‌در‌این‌فرآیند‌امکان‌آشفتگی‌بصری‌و‌فضایی‌کلیت‌این‌فضا‌نیز‌همانند‌قبل‌است.‌

های‌ناشی‌‌اند‌و‌آسیب‌افزایش‌یافته‌است.‌چرا‌که‌واحدهای‌انبارداری‌و‌کوره‌در‌مقابل‌هم‌قرار‌گرفته

‌تواند‌محیط‌کارکنان‌بخش‌انبارداری‌را‌هم‌تحت‌تأثیر‌قرار‌دهد.‌از‌شرایط‌کوره‌می

 

 1پلان دیا گرام تیپ  41 -5تصویر

باشد.‌چرا‌که‌از‌‌تر‌می‌بنابر‌آن‌چه‌که‌توضیح‌داده‌شد‌شرایط‌استفاده‌از‌پلان‌دیاگرام‌نوع‌یک‌مطلوب

های‌‌یک‌سو‌معضلات‌مطرح‌شده‌در‌بالا‌که‌شامل‌گسترش‌شرایط‌سخت‌و‌پرتنش‌و‌آلوده‌به‌محیط

‌نمید ‌فراهم ‌را ‌کاهش‌هزینه‌یگر ‌کاهش‌حوادث‌و ‌بنابراین‌رضایت‌شغلی، ‌تولید‌‌کند، ‌بر های‌وارده

‌کاهش‌می ‌را ‌فوق ‌شرایط ‌از ‌سازمان‌ناشی ‌امکان ‌سویی ‌از ‌و ‌جریان‌‌دهد ‌جهت ‌فضایی ‌بهتر دهی

گیری‌واحد‌مستقل‌کاری،‌مدیریت‌سلولی‌)بخشی(‌و‌مدیریت‌بصری‌توسط‌خود‌کارکنان‌فراهم‌‌شکل

‌از‌طرفی‌نیز‌در‌عین‌‌شود‌می که‌این‌عامل‌در‌ایجاد‌حس‌تعلق‌خاطر‌به‌کارکنان‌بسیار‌مؤثر‌است.

‌حرکت‌یکنواخت‌جرثقیل ‌با ‌که ‌مواجه‌‌حال ‌را ‌یکپارچه ‌ولی‌فضای‌تماماً ‌هستیم های‌سقفی‌روبرو

‌به‌همراه‌ ‌عمق‌بخش‌تولید‌را ‌تا ‌به‌صورت‌غیر‌مستقیم، ‌بنابراین‌امکان‌حضور‌فضای‌سبز، نیستیم،

.‌در‌مقابل‌این‌پراکندگی‌با‌جریان‌خروجی‌ضایعات‌تنها‌حول‌یک‌محور‌روبرو‌هستیم‌که‌به‌ایجاد‌دارد

تواند‌به‌یک‌محور‌آلوده‌و‌پر‌خط‌و‌‌کند.‌بنابراین‌فضای‌کارخانه‌می‌تر‌کمک‌می‌محیط‌داخلی‌منظم

‌کم‌خطر ‌تقسیم‌یک‌محور ‌تسهیل‌تر ‌به‌همین‌اساس‌مدیریت‌فضای‌داخلی‌نیز ‌و تر‌پذیر‌بندی‌شود

‌شود.‌می

 ارائه راهکارهای حاصل از فرایند پژوهشی.  5-2-6
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‌شرایط‌سازمان‌دهی‌ ‌معماری‌داخلی‌، ‌بالا‌جهت‌یافتن‌جایگاه ‌در بر‌اساس‌پژوهش‌صورت‌گرفته‌

‌بهر ‌حداکثر ‌تولیدی‌با ‌جهت‌شکل‌گیری‌واحد ‌در ‌بیان‌فضایی‌را .‌ ‌دادیم ‌بررسی‌قرار ‌وری‌مورد ه

گردید‌یک‌واحد‌صنعتی‌‌تولیدی)کارخانه(‌زمانی‌می‌تواند‌حداکثر‌بهره‌وری‌را‌دارا‌باشد‌که‌سه‌عامل‌

مدیریت‌تولید‌،‌نگهداری‌از‌تجهیزات‌تولید‌و‌رضایت‌و‌بهره‌وری‌کارکنان‌را‌با‌حداکثر‌اثربخشی‌خود‌

تم‌مدیریت‌بصری،‌نظام‌نگهداری‌وتعمیرات‌پیشگیرانه‌و‌داراباشد.‌جهت‌رسیدن‌به‌این‌هدف‌سه‌سیس

سیستم‌بهره‌وری‌کارکنان‌از‌طریق‌انگیزش‌،‌تعلق‌خاطر‌و‌بهبود‌شرایط‌محیطی‌به‌عنوان‌سیستم‌

های‌جدید‌فرایند‌تولید‌،‌معرفی‌و‌مورد‌بررسی‌قرار‌گرفت)به‌طور‌همزمان‌(.‌که‌در‌نهایت‌راهکارهای‌

‌این‌اهداف‌بیان‌شده‌است‌.‌زیر‌به‌عنوان‌لازمه‌ی‌شکل‌گیری

‌طراحی‌فضاهای‌) طراحی‌دقیق‌قسمت‌های‌مختلف‌بخشهای‌داخلی -2 ‌ترین‌جزئیات‌تا ‌ریز از

مانند‌تعیین‌محل‌استقرار‌دقیق‌فضاها‌،‌‌؛ی‌شکل‌گیری‌سیستم‌مدیریت‌بصری‌به‌منزله(  کلی

‌ ‌تعیین‌محل‌استقرار ‌محل‌استراحت‌کارکنان‌، ‌تردد‌محل‌قرارگیری‌مواد‌ورودی‌وخروجی‌، و

 کارکنان‌،‌طراحی‌دیوارهای‌نمایش‌دیاگرام‌های‌تولید‌و...

طراحی‌دقیق‌قسمت‌های‌قرار‌گیری‌تجهیزات‌خط‌تولید‌بر‌مبای‌نظم‌پذیری‌جهت‌ایجاد‌  -1

(‌؛‌سازمان‌دهی‌واساس‌طراحی‌برشیوه‌ای‌ سیستم‌نگهداری‌وتعمیرات‌پیشگیرانه‌)نت‌خودگردان

رد‌یابی‌و‌شناسایی‌باشد‌همچنین‌محل‌دقیق‌قرار‌‌که‌هرگونه‌ضایعات‌تولیدی‌به‌سرعت‌قابل

‌مسیرهای‌بازرسی‌تجهیزات‌کاملا‌مشخص‌شود.‌‌ ،‌ ‌کارکنان ‌های‌تردد ‌مسیر گیری‌تجهیزات‌،

بهبود‌شرایط‌محیطی‌به‌گونه‌ای‌که‌تداعی‌کننده‌فضایی‌منطم‌در‌عین‌حال‌مبتنی‌بر‌اساس‌

‌اه‌آورد‌از‌اهداف‌نهایی‌این‌فرایند‌است‌زیبایی‌شناسانه‌بوده‌و‌موجبات‌تعلق‌خاطر‌فرد‌را‌به‌همر

طراحی‌محیط‌؛ طراحی‌فضا‌بر‌اساس‌بهبود‌شرایط‌محیطی‌جهت‌اثر‌بخشی‌بیشتر‌کارکنان‌ -9

‌ایجاد‌شادمانی‌ فضای‌صنعتی‌برای‌بهبود‌شرایط‌فردی‌و‌سازمانی‌به‌گونه‌ای‌که‌از‌یک‌سو‌با

و‌ازسوی‌دیگر‌با‌فراهم‌کردن‌‌محیطی‌،‌موجبات‌سلامتی‌روحی‌و‌روانی‌کارکنان‌را‌بیان‌می‌کند‌
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شرایط‌ایمنی‌و‌پیش‌بینی‌حوادث‌مخاطره‌آمیز‌آینده‌در‌محیط‌کار‌موجبات‌امنیت‌کارکنان‌را‌

 بیان‌کرده‌.

 های داخلی محتمل بررسی چیدمان .5-2-7

وری‌نیازمند‌طراحی‌‌ولیدی‌صنعتی‌با‌حداکثر‌بهرهگیری‌فضاهای‌ت‌همان‌طور‌که‌بیان‌شد‌جهت‌شکل

باشیم‌‌های‌کاری‌را‌فراهم‌کند،‌می‌ای‌که‌الزامات‌و‌جوانب‌ارتباطی‌حوزه‌ها‌به‌گونه‌دقیق‌همه‌قسمت

‌مورد‌طراحی‌قرار‌ ‌کاری‌را ‌هر‌حوزه ‌نهایتاً ‌و ‌مشخص‌کرده ‌عوامل‌ارتباطی‌را بر‌همین‌اساس‌ابتدا

‌دهیم.‌می

 وبواحد کوره و ذ .5-2-7-4

ها‌به‌کوره‌منتقل‌شده‌‌ای‌باشد‌که‌با‌کمترین‌وقفه‌قراضه‌همان‌طور‌که‌گفته‌شد‌چیدمان‌باید‌به‌گونه

گری‌شود.فضاهای‌مورد‌نیاز‌در‌این‌قسمت‌‌و‌ذوب‌حاصل‌پس‌از‌تخلیه‌با‌جرثقیل‌مستقیم‌وارد‌ریخته

ها‌و‌فضای‌احتیاطی‌آن،‌فضای‌پیش‌گرم‌‌مورد‌نیاز‌جهت‌حرکت‌پاتیلچاله‌قراضه،‌سکوی‌کوره،‌فضا‌

‌ها‌و‌فضای‌دسترسی‌به‌آزمایشگاه.‌پاتیل‌فضا‌جهت‌خروج‌ترانس

های‌قبل‌توضیح‌داده‌شد‌شکل‌مناسب‌فضای‌کوره‌در‌دو‌حالت‌زیر‌‌بر‌اساس‌آن‌چه‌که‌در‌قسمت

کند‌‌که‌با‌قسمت‌انبارداری‌پیدا‌می‌تواند‌صورت‌گیرد‌که‌حالت‌اول‌به‌دلیل‌این‌که‌فاصله‌نزدیکی‌می

‌می ‌اعلام ‌علاوه‌مردود ‌فاصله ‌این‌کم‌شدن ‌که ‌چرا ‌قسمت‌شود ‌سایر ‌تداخل‌با ‌احتمال ‌کارایی‌‌بر ها

ای‌کرده‌و‌‌دهد‌چرا‌که‌ایجاد‌حفره‌تهویه‌فضای‌سبز‌پیشنهادی‌بین‌دو‌سالن‌را‌تحت‌الشعاع‌قرار‌می

‌شود.‌‌ورود‌آلودگی‌میمحل‌

 گری واحد ریخته .5-2-7-2

گیرد‌از‌یک‌سو‌به‌صورت‌مستقیم‌مذاب‌را‌دریافت‌کرده‌و‌از‌‌این‌واحد‌که‌حول‌دو‌محور‌شکل‌می

دهد.‌کنترل‌این‌واحد‌هم‌با‌اپراتور‌مستقیم‌‌سویی‌در‌جهت‌عمود‌بر‌آن‌شمش‌خروجی‌را‌تحویل‌می

د‌واحد‌کنترل‌برق‌به‌صورت‌مستقیم‌و‌مجزا‌از‌سایر‌واحدها‌گیرد.‌ایجا‌و‌هم‌با‌واحد‌کنترل‌شکل‌می
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گری:‌شامل‌محل‌‌س‌ضروری‌است.همچنین‌فضاهای‌مورد‌نیاز‌در‌سکوی‌ریختهنو‌همچنین‌اتاق‌ترا

‌می ‌اضطراری ‌تخلیه ‌و ‌تاندیش ‌گرم ‌پیش ‌می‌تاندیش، ‌هم ‌فضا ‌این ‌که ‌آنجایی ‌از ‌با‌‌باشد.ب تواند

ع‌به‌بیرون‌با‌آبخوری‌و‌اتاق‌مخصوص‌پرسنل‌نیز‌ضرورت‌های‌گرمایی‌همراه‌شود‌دسترسی‌سری‌تنش

‌شمش ‌عبور ‌محل ‌همچنین ‌داده ‌شرح ‌را ‌بصری ‌مدیریت ‌فرآیند ‌بتوان ‌آن ‌در ‌که ‌اتاقی های‌‌دارد.

‌شود.‌گذاری‌شود‌و‌محل‌عبور‌افراد‌نیز‌مشخص‌می‌خروجی‌باید‌حریم

 واحد تعمیرات و نسوزکاری. 5-2-7-9

‌با‌حرکت‌جرثقیل‌به‌واحد‌دیگر‌مرتبط‌است‌ و‌یا‌به‌وسیله‌ریل‌در‌‌(CCM)این‌واحد‌یا‌مستقیماً

‌جهت‌خروج‌تخلیه‌کرده‌سپس‌به‌وسیله‌عملیات‌ ‌تاندیش‌را ‌پاتیل‌یا ‌نسوز ‌ضایعات‌حاصل‌از ابتدا

ن‌واحد‌تعمیرات‌و‌نسوزکاری‌کنیم‌بعد‌از‌آ‌بیکوری‌ضایعات‌باقی‌مانده‌را‌نیز‌جهت‌خروج‌تخلیه‌می

‌صورت‌می ‌مواد‌نسوز‌و‌در‌سکوهای‌جداگانه‌تعمیرات‌مربوطه‌را ‌بنابراین‌انبار ‌از‌‌دهند. مکانیک‌نیز

‌ضرورت‌است‌

 واحد انبارگیری و خروج. 5-2-7-1

‌در‌مکان‌این‌واحد‌شمش ‌قرار‌می‌های‌از‌پیش‌های‌خنک‌فرد‌را ‌تعیین‌مسیرهای‌‌تعیین‌شده دهد.

‌ها‌و‌همچنین‌اتاق‌کنترل‌الزامات‌این‌فضاست.‌کش‌حرکت‌بارگیری‌و‌ورود‌و‌خروج‌یدک

 واحدهای اداری، خدماتی درون سالن .5-2-7-5

باشد.واحد‌کنترل‌‌این‌واحد‌که‌شامل‌یک‌کنترل‌مرکزی‌تولید‌و‌یک‌واحد‌فنی‌و‌اداری‌خدماتی‌می

‌با‌‌کنترل‌که‌بر‌قسمت‌مرکزی‌شامل‌اتاق های‌مختلف‌اشراف‌داشته‌باشد‌و‌آزمایشگاه‌که‌مستقیماً

‌می‌روی‌کوره‌جهت‌نمونه باشد.واحدهای‌اداری‌خدماتی‌شامل‌واحدهای‌‌برداری‌ارتباط‌داشته‌باشد،

‌می ‌برق ‌مکانیک، ‌ب ‌کنترل ‌کیفیت‌ب ‌کنترل ‌سپرست‌شیفت‌ب ‌شامل‌‌فنی: باشد.واحدهای‌خدماتی

‌سرویس ‌واحد‌مدیریت‌هم‌شامل‌مدیریت‌ه‌نمازخانه، ‌و‌فضای‌پشتیبان‌خدماتی‌و‌غذاخوری‌است. ا

‌باشد.‌عامل‌و‌مدیر‌تولید‌می
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ها‌و‌کارکنان‌مختلف‌است.‌بنابراین‌بیشترین‌‌سرپرست‌شیفت‌دارای‌بیشترین‌ارتباط‌اداری‌با‌قسمت

‌ن‌و‌داخل‌دانسته‌باشد.ارتباط‌را‌با‌تولید‌دارد‌فضاهای‌مدیریتی‌نیز‌باید‌ارتباط‌مناسب‌و‌آرام‌با‌بیرو

‌در‌قسمت‌فضاهای‌داخلی‌قسمت‌های‌اداری‌از‌سیستم‌مدیریت‌باز‌استفاده‌می‌شود‌

 ارائه طراحی داخلی نهایی.  5-2-8

‌در‌قسمت‌ضمیمه‌آمده‌است.

 طراحی سایت پلان .5-9

‌‌، طراحی سایت پلان های تولید فولادارائه پژوهش  .5-9-4 

‌،مفهوم‌جدیدی‌است‌که‌به‌دلیل‌نگرانی‌های‌بشر‌در‌خصوص‌کمبود‌منابع‌طبیعی‌،‌ توسعه‌پایدار

تلند‌در‌سال‌رشد‌سریع‌جمعییت‌و‌تخریب‌شدید‌محیط‌زیست‌در‌کمیسیون‌جهانی‌محیط‌زیست‌برا

در‌کنفرانی‌ریو‌مورد‌پذیرش‌همه‌ی‌کشورهای‌جهان‌قرار‌گرفت‌.‌‌2111معرفی‌شد‌و‌در‌سال‌‌2187

توسعه‌پایداری‌که‌در‌جهت‌برآورده‌کردن‌نیازهای‌حال‌حاضر‌بدون‌به‌خطر‌انداختن‌توانایی‌نسل‌

‌(.‌tongpool‌،2010های‌آینده‌است‌)

طراحی‌سایت‌در‌شهرها‌وبناهای‌عمومی‌صورت‌گرفته‌تا‌کنون‌تحقیقات‌زیادی‌در‌رابطه‌با‌اهمیت‌

‌پارک‌های‌صنعتی‌نیز‌ ‌اکو ‌دارد. ‌طهور ‌جایگاهی‌نو ‌شهرک‌های‌صنعتی‌این‌موضوع ‌به ولی‌راجع

حاصل‌همین‌فرایند‌است.‌در‌رابطه‌با‌بحث‌فولاد‌نیز‌رویکرد‌مشابهی‌صورت‌گرفته‌،‌ولی‌محققا‌در‌

یم‌انتظار‌بهبود‌عملکرد‌تولیدی‌مدیریتی‌را‌داشته‌صورت‌کاربردی‌شدن‌این‌ایده‌هاست‌که‌می‌توان

باشیم،‌چرا‌که‌فضاهای‌صنعتی‌لزوما‌فضای‌محصور‌کارگاه‌تولید‌نیست‌.‌در‌این‌مقاله‌به‌دنبال‌ارائه‌

‌های‌مجتمع‌های‌تولید‌فولاد‌هستیم‌.‌‌راهکارهای‌عملی‌جهت‌بهبود‌عملکرد‌در‌سایت‌پلان

 موجودی محوطه های سایت های تولید فولاد
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مشخصا‌جهت‌شناسایی‌فضاهای‌موجود‌در‌سایت‌های‌تولید‌فولاد‌باید‌روند‌جریان‌ورود‌و‌خروج‌مواد‌

جریان‌مواد‌مجزا‌در‌کارخانه‌‌4های‌تولیدی‌فولاد‌احاطه‌داشت‌بر‌همین‌اساس‌به‌طور‌کلی‌‌به‌بخش

‌های‌تولید‌فولاد‌برقرار‌است.:

‌وطه‌.‌جریان‌ورود‌مواد‌اولیه‌و‌انبارش‌آن‌در‌محیط‌های‌مرب-

‌جریان‌محصولات‌میانی‌بین‌واحدهای‌تولیدی‌.‌‌-

‌جریان‌انتقال‌،‌دپو‌موقت‌ضایعات‌و‌در‌نهایت‌انتقال‌آن‌به‌خارج‌کارخانه‌‌-

‌جریان‌خروج‌محصول‌نهایی‌از‌کارخانه‌‌-

‌آهن‌و‌ ‌مواد‌خام ‌و )‌ ‌انرهی‌)سوخت‌والکتریسیته ‌عمدتا ‌برای‌تولید‌فولاد ‌حال‌حاضر‌ورودی‌ها در

.ورودی‌های‌دیگر‌به‌مجتمع‌فولاد‌:روی‌،‌مواد‌شیمیایی‌[1121Tongpool‌،Doiniţa]فولاد‌است‌

،‌آب‌،‌چدن‌،‌قراضه‌بوده‌و‌خروجی‌ها‌:‌محصولات‌فولادی‌،‌محصولات‌نا‌خواسته‌،‌مواد‌زائد‌جامد‌،‌

‌و‌به‌آب‌است ‌به‌هوا ‌و‌اکسیدهای‌[1121Tongpool،]انتشار‌آلاینده‌ها ‌که‌در‌این‌میان‌لجن‌ها .

‌به‌فولاد ‌مواد ‌جهت‌تولید ‌اولیه ‌واحدهای ‌حفظ‌شرایط‌به ‌با ‌عنوان‌خروجی ‌به ‌تواند ‌می ی‌مجددا

 منظور‌تولید‌فولاد‌بر‌گردد‌.

‌جتمع‌های‌تولید‌فولاد‌با‌چهار‌نوع‌فضا‌روبرو‌هستند:مبر‌همین‌اساس‌محوطه‌

ار‌ضایعات‌جهت‌انب‌-3انبار‌قراضه‌-1انبار‌مواد‌اولیه‌:سنگ‌آهن‌،‌کک‌،گندله‌،‌آهن‌اسفنجی‌و....-2

انبار‌ضایعات‌ناشی‌از‌فرایند‌تولید:‌مواد‌‌-4،‌گریس‌،‌اکسیدها‌،‌لجن‌های‌فراین‌ذوب‌و...فروش:روغن

‌نسوز‌مصرفی‌،‌مواد‌شیمیایی‌استخراج‌شده‌و...

 معضلات ناشی از حضور مواد فوق در سایت 

دبردگی‌صورت‌می‌گیرد‌که‌عمده‌هدر‌رفت‌منابع‌در‌انبارهای‌مواد‌اولیه‌بر‌اثر‌با: هدر‌رفت‌منابع-4

گاه‌باعث‌هدر‌رفت‌منابع‌معدنی‌اولیه‌مثل‌پودر‌سنگ‌می‌باشد‌و‌گاه‌باعث‌هدر‌رفت‌ضایعات‌مناسب‌

‌در‌حال‌حاضر‌ ‌می‌شود. ‌می‌باشد‌( ‌فرایند‌پایین‌دستی‌قابل‌استفاده ‌در مراحل‌بعدی‌)که‌مجددا
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ن‌اختصاص‌دارد.‌مطالعات‌حجم‌وسیعی‌از‌سایت‌های‌تولید‌فولاد‌جهت‌انباشت‌و‌برداشت‌سنگ‌آه

درصد‌از‌سنگ‌آهن‌تهیه‌شده‌در‌فولاد‌خوزستان‌بر‌اثر‌باد‌بردگی‌هدر‌می‌رود‌2نشان‌می‌دهد‌که‌

میلیارد‌تومان‌می‌شود.‌حال‌اگر‌این‌اثر‌را‌‌61که‌اگر‌این‌مقدار‌را‌به‌عدد‌تبدیل‌کنیم‌مبلغی‌بالغ‌بر‌

دپو‌می‌شود‌در‌نطر‌گرفت‌نتیجه‌‌بر‌روی‌پودر‌سنگ‌آهن‌که‌در‌سایت‌های‌فولاد‌جهت‌برداشت

میلی‌میکرون‌‌21درصد‌آن‌ها‌دارای‌ذرات‌کوچکتر‌از‌‌12بسیار‌بیش‌تر‌از‌این‌خواهد‌بود‌،‌چرا‌که‌

‌.‌[2311گزارشات‌زیست‌محیطی‌فولاد‌خوزستان‌،]می‌باشد

از‌سوی‌دیگر‌همچنین‌برخی‌از‌ضایعات‌تولیدی‌در‌مراحل‌بعدی‌مثل‌نرمه‌گندله‌سنگ‌آهن‌ناشی‌از‌

درصد‌از‌کل‌گندله‌مصرفی‌می‌باشد‌جمع‌آوری‌شده‌و‌دوباره‌به‌واحد‌‌4ملیات‌اسکرین‌که‌حدود‌ع

‌آهن‌ ‌نرمه ‌می‌گیرد. ‌بردگی‌قرار ‌معرض‌باد ‌در ‌.بنابراین‌دوباره ‌برداشت‌منتقل‌می‌شود انباشت‌و

رو‌می‌‌اسفنجی‌نیز‌که‌مجددا‌قابل‌استفاده‌در‌کوره‌های‌قوس‌است‌نیز‌فرایندی‌مشابه‌را‌با‌خود‌روبه

‌.‌[21،:‌2388بسیم‌،]بیند

انباشت‌و‌برداشت‌مواد‌در‌فضای‌باز‌از‌عمده‌ترین‌منابع‌انتشار‌ذرات‌می‌باشد‌که‌در‌: آلودگی‌هوا‌-1

.‌مواردی‌چون‌سرعت‌و‌جهت‌[1-21،:2382منوری‌،]اثر‌وزش‌باد‌به‌سرعت‌در‌فضا‌پراکنده‌می‌شود‌

،‌ ‌مساحت‌پشته‌ها ‌ارتفاع‌و ‌بندی‌ذرات‌، ‌دانه ،‌ ‌جمله‌‌باد ‌از ‌رطوبت‌پشته‌ها ‌و درصد‌رطوبت‌هوا

.‌حرکت‌ذرات‌ابتدا‌با‌غلتیدن‌آغاز‌می‌[1-2311‌:2سلحشور‌،]عوامل‌موثر‌بر‌بادبردگی‌ذرات‌هستند‌

شود‌سپس‌با‌افزایش‌تنش‌وارده‌از‌طرف‌جریان‌باد،با‌جهشی‌ناگهانی‌از‌سطح‌بلند‌شده‌و‌در‌فاصله‌

..‌همچنین‌در‌طی‌فرایند‌تحقیقاتی‌[21-2388‌:8،شانمهندسین‌مشاور‌نواندی]ی‌دور‌تر‌می‌نشیند‌

مشخص‌شد‌که‌بیشترین‌مقدار‌فلزات‌سنگین‌موجود‌در‌هوا‌و‌خاک‌در‌ایستگاهایی‌قرارداشتند‌که‌در‌

جهت‌باد‌غالب‌بودند‌.‌همچنین‌فاصله‌از‌کارخانه‌نیز‌تاثیر‌بسزایی‌بر‌روی‌غلظت‌فلزات‌سنگین‌در‌

متری‌غلظت‌ذرات‌و‌فلزات‌‌1111متری‌به‌‌211ایش‌فاصله‌از‌هوا‌و‌خاک‌داشته‌به‌طوری‌که‌با‌افز
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‌ ‌یابد ‌داری‌کاهش‌می ‌معنا ‌طور ‌خاک‌به ‌در ‌وفلزات‌سنگین ‌هوا ‌در ‌،]سنگین -2313‌:1غرباوی

 .نوع‌عنصر‌نیز‌تاثیر‌معنی‌داری‌بر‌روی‌غلظت‌فلزات‌سنگین‌در‌هوا‌و‌خاک‌داشت‌[21

از‌منابع‌اولیه‌بخصوص‌در‌واحدهای‌انباشت‌‌همان‌طور‌که‌در‌بالا‌بیان‌شد‌بسیاری:آلودگی خاك-3

 و‌برداشت‌بر‌اثر‌بادبردگی‌هدر‌می‌رود‌و‌مستقیما‌آلودگی‌خاک‌را‌به‌همراه‌می‌آورد‌

‌ ‌با ‌آن‌است‌که ‌‌21مطالعات‌حاکی‌از ‌تا درصد‌بادبردگی‌ذرات‌‌78درصد‌رطوبت‌دهی‌به‌پشته‌ها

در‌[21-2313‌:1]غرباوی‌،می‌رسد‌درصد‌‌42درصد‌رطوبت‌دهی‌این‌مقدار‌به‌‌1کمتر‌می‌شود‌و‌با‌

حال‌حاضر‌در‌شرکت‌فولاد‌خوزستان‌از‌محلول‌آب‌و‌آهک‌جهت‌کنترل‌باد‌بردگی‌استفاده‌میشود.‌از‌

آنجایی‌که‌این‌روش‌دائمی‌نیست‌،‌مرتبا‌باید‌تکرار‌شود‌که‌این‌امر‌منجر‌به‌تولید‌رواناب‌های‌ناشی‌

‌امر‌آلودگی‌خاک‌می‌باشد‌.‌‌از‌ترکیب‌آب‌وآهک‌با‌مواد‌معدنی‌شده‌و‌نتیجه‌این

استفاده‌از‌پلی‌لاتیس‌رقیق‌شده‌با‌آب‌نیز‌می‌تواند‌مانع‌باد‌بردگی‌منابع‌شود‌ولی‌این‌روش‌هم‌

‌8تا‌6مجددا‌بعد‌از‌هر‌برداشت‌باید‌تکرار‌شود‌،‌که‌تکرار‌ان‌باعث‌نفوذ‌آن‌به‌سطح‌خاک‌شده‌وبین‌

‌سفت‌می‌ ‌سطح‌خاک‌را ‌و ‌کرده ‌نفوذ ‌آن ‌سطح ‌در ‌کاهش‌بردگی‌]میلیمتر گزارش‌مطالعات‌پایه

‌ ‌مجتمع‌فولاد‌خوزستان‌، ‌باز ‌عمق‌[2381انبارهای‌رو ‌تا ‌آن‌است‌که ‌پژوهش‌حاکی‌از متری‌‌31.

‌ ‌فاصله ‌ار ‌و ‌غالب‌بوده ‌جهت‌باد ‌بیشترین‌آن‌در ‌که ‌دارد ‌وجود تا‌‌211خاک‌اثرات‌آلودگی‌مواد

‌متری‌کاهش‌چشمگیری‌داشته‌است.1111

د‌یکی‌از‌منابع‌پر‌سر‌و‌صدا‌ست‌،‌از‌دست‌دادن‌شنوایی‌یکی‌از‌شایع‌صنعت‌فولا: آلودگی‌صوتی‌-4

(که‌به‌طور‌کامل‌NARLAWAR،‌1113ترین‌خطرات‌بهداشتی‌متوجه‌این‌صنعت‌در‌هند‌است‌)‌

 .‌قبلا‌توضیح‌داده‌شد‌

تمامی‌موارد‌گفته‌شده‌در‌بالا‌که‌در‌سایتهای‌تولید‌فولاد‌رخ‌میدهد‌را‌در‌‌راگ:گسترش‌آلودگی‌-2

ر‌هم‌گذاریم‌در‌حقیقت‌با‌واقعیت‌شرایط‌تولید‌روبرو‌خواهیم‌شد‌.‌حضورانباشته‌های‌سنگ‌آهن‌کنا

،‌نرمه‌آهن‌اسفنجی‌،‌نرمه‌گندله‌،‌ضایعات‌فلز‌،‌اکسیدهای‌مربوط‌به‌آن‌،‌لجن‌های‌حاصل‌از‌فرایند‌
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رش‌باران‌تولید‌و‌...‌و‌همچنین‌وزش‌باد‌بر‌روی‌مواد‌فوق‌و‌نشست‌آن‌بر‌روی‌خاکهای‌اطراف‌و‌با

گستره‌ی‌وسیعی‌از‌آلودگی‌را‌ایجاد‌می‌کند‌که‌به‌همراه‌هدر‌رفت‌منابع،‌زمینه‌را‌برای‌گسترش‌آن‌

‌فراهم‌کرده‌است‌.‌‌‌‌‌‌

 استفاده از قدرت فضای سبز جهت بهبود عملکرد شرایط بالا

‌سیسستم ‌می‌توان‌مانند‌یک‌اکو ‌صنعتی‌را ‌ساختار ‌شناسی‌سیمای‌سرزمین‌، ‌طبق‌مبانی‌بوم ‌بر

پنداشت‌که‌در‌تعامل‌با‌اکو‌سیستم‌پیرامون‌خود‌دارای‌ساز‌و‌کار‌جریان‌ماده‌وانرهی‌و‌اطلاعات‌است‌

.‌بنابرین‌حضور‌طبیعت‌به‌نحو‌ساماندهی‌شده‌در‌فضاهای‌صنعتی‌علاوه‌بر‌[2312کاران‌،ممثنوی‌وه]

خشها‌نیز‌می‌این‌که‌می‌تواند‌به‌بهبود‌فرایند‌محیطی‌کمک‌کند‌،‌سبب‌ارتقای‌کیفیت‌هر‌یک‌از‌ب

‌شود‌.‌و‌می‌تواند‌بخشی‌از‌معضلات‌شرایط‌بالا‌که‌اشاره‌شد‌را‌بهبود‌دهد‌که‌در‌ذیل‌آمده‌است‌.‌

‌استفاده از فضای سبز به عنوان باد شکن

جهت‌جلوگیری‌از‌هدر‌رفت‌منابع:‌باد‌شکن‌مانعی‌است‌که‌معمولا‌عمود‌بر‌جهت‌باد‌غالب‌ساخته‌-

ایش‌را‌محدود‌سازد‌.‌یک‌باد‌شکن‌وقتی‌صحیح‌عمل‌می‌کند‌می‌شود،‌تا‌با‌کاهش‌سرعت‌باد‌فرس

که‌خوب‌طراحی‌شده‌و‌دائما‌در‌حالت‌بهینه‌نگهداری‌شود.‌درختان‌وفضای‌سبز‌طبیعی‌نیز‌می‌تواند‌

به‌عنوان‌باد‌شکن‌عمل‌کرده‌و‌با‌کاهش‌سرعت‌باد‌از‌تلاطم‌ایجاد‌شده‌بر‌روی‌پشته‌های‌مواد‌اولیه‌

‌بردگی‌کمتر‌را‌داشته‌باشیم‌.‌جلوگیری‌کرده‌در‌نتیجه‌باد

بهترین‌زاویه‌باد‌شکن‌به‌صورت‌عمود‌بر‌جهت‌باد‌می‌باشد.‌بر‌طبق‌اندازه‌گیریهای‌صورت‌گرفته‌با‌

‌برای‌زاوی ‌این‌مقدار .‌ ‌نیز‌کاسته‌می‌شود ‌بادشکن‌ازنسبت‌کاهش‌باد ‌برخورد ‌72ه‌ی‌تقلیل‌زاویه

‌2381،بختیار‌نصر‌آبادی]درصد‌بالغ‌می‌گردد‌71تا‌‌62درجه‌برابر‌‌31ی‌‌درصد‌وتا‌زاویه‌2درجه‌به‌

:2-01]‌.‌

برابر‌ارتفاع‌بادشکن‌و‌در‌پشت‌باد‌شکن‌تا‌21-1کاهش‌سرعت‌باد‌در‌جلوی‌باد‌شکن‌در‌فاصله‌ای‌

درصد‌در‌پست‌باد‌شکن‌61-81برابر‌ارتفاع‌باد‌شکن‌می‌باشد‌.‌این‌کاهش‌سرعت‌باد‌‌31فاصله‌ی‌
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‌بختیار‌نصر‌آبادی]ابری‌ارتفاع‌باد‌شکن‌تاثیر‌می‌گذارد‌بر41-31درصد‌در‌فاصله‌ی‌‌11وبه‌میزان‌

برابر‌ارتفاع‌گیاه‌می‌باشد.‌همچنین‌تراکم‌مطلوب‌در‌یک‌باد‌‌7تا‌‌2.‌مطلوب‌ترین‌فاصله‌بیت‌[1-21:

‌ ‌وبرگ‌‌61شکن‌گیاهی‌حدود ‌شاخ ‌درختانی‌که ‌است‌از ‌بهتر ‌علاوه ‌به ‌است‌. ‌معرفی‌شده درصد

د‌.‌همجنین‌جهت‌تاثیر‌بیشتر‌آن‌در‌فصول‌مختلف‌بهتر‌است‌از‌نزدیک‌به‌طمین‌دارند‌استفاده‌شون

‌ترکیب‌گیاهان‌خزان‌دار‌و‌غیز‌خزان‌به‌صورت‌یک‌در‌میان‌استفاده‌شود‌.‌

جهت‌جلوگیری‌از‌آلودگی‌هوا‌:‌همان‌طور‌که‌در‌بالا‌گفته‌شد‌استفاده‌از‌گیاهان‌ودرختان‌به‌عنوان‌-

‌کاهش‌سرعت‌باد‌عمل‌بادبردگی‌ذرا ‌باد‌شکن‌با ‌این‌میزان‌تا ‌کاهش‌می‌دهد. درصد‌در‌‌21ت‌را

‌وتا‌  Atmospheric-stability،1112درصد‌در‌نقاط‌پست‌بر‌آورده‌شده‌است‌)‌71برآمدگی‌ها

effect on windbreak)نتیجه‌این‌امر‌جلوگیری‌از‌ازدیاد‌پخش‌شدن‌ذرات‌معلق‌در‌هوا‌وآلودگی‌‌

‌ا ‌با ‌طبیعی ‌بادشکن ‌همچنین ‌باشد. ‌می ‌آن ‌از ‌ناشی ‌ذرات‌های ‌بردگی ‌باد ‌از ‌نیز فزایش‌رطوبت

‌درصد‌کاهش‌می‌دهد‌.‌‌22جلوگیری‌می‌کند.‌از‌طرفی‌تبخیر‌را‌به‌میزان‌

بنابرین‌استفاده‌از‌فرایندی‌که‌باعث‌‌حفظ‌رطوبت‌و‌کاهش‌تبخیر‌شود‌به‌صورت‌غیر‌مستفیم‌در‌

تراکم‌در‌فاصله‌کاهش‌آلودگی‌خاک‌موثر‌است‌.‌تحقیقات‌نشان‌داده‌است‌که‌استفاده‌از‌باد‌شکن‌م

‌‌32برابری‌قادر‌است‌بین‌‌21تا3ی‌ ‌کاهش‌دهد‌‌61تا کوچکی‌و‌علیزاده‌]درصد‌از‌مقدار‌تبخیر‌را

‌از‌سوی‌دیگر‌استفاده‌از‌درختان‌بلند‌مرتبه‌و‌مششجر‌با‌قدرت‌سایه‌اندازی‌خود‌علاوه‌بر‌[2374 .

‌کاهش‌دمای‌فرایند‌تبخیر‌را‌نیز‌کاهش‌میدهد.‌

 عنوان سنجش آلودگی محیط استفاده از فضای سبز به 

به‌طور‌کلی‌آلودگی‌خاک‌وهوا‌در‌این‌مناطق‌زیاد‌می‌باشد‌بنابین‌نوع‌گیاهی‌که‌در‌این‌فضاها‌بکار‌

می‌رود‌باید‌علاوه‌بر‌آن‌که‌مقاومت‌خوبی‌در‌خاک‌های‌آهکی‌داشته‌باشد‌در‌برابر‌دی‌اکسید‌گوگرد‌

نسبت‌به‌میزان‌سایر‌گونه‌های‌مقاوم‌داشته‌‌نیز‌مقاوم‌باشد‌.‌از‌طرفی‌تواناییتولید‌اکسیژن‌بیشتری

.‌بر‌اساس‌پژوهش‌های‌صورت‌گرفته‌در‌شرکت‌فولاد‌مبارکه‌درختان‌[2312مثنوی‌وهکاران‌،]باشد‌



001 

 

مثنوی‌]را‌دارا‌می‌باشد‌co2کاج‌تهران‌،‌سرو‌نقره‌ای‌،‌توت‌و‌اقاقیا‌بیشترین‌میزان‌جذب‌کربن‌و‌

ن‌گنجشک‌،‌ولیک‌،‌آلوچه‌،‌بید‌تبریزی‌،‌بارانک‌،‌و‌.‌همچنین‌در‌ختات‌توس‌،‌زبا[2312وهکاران‌،

‌تمشک‌و...‌از‌درختان‌مقاوم‌در‌این‌خاکها‌می‌باشد‌)خاک‌گچی(‌

از‌طرف‌دیگر‌از‌گونه‌های‌حساس‌به‌این‌خاک‌واقلیم‌وهمچنین‌گونه‌های‌حساس‌به‌دی‌اکسید‌

ه‌عناصر‌بالا‌حساس‌گوگرد‌می‌تواند‌به‌عنوان‌سنجش‌آلودگی‌محیط‌استفاده‌شود‌.‌چرا‌که‌نسبت‌ب

‌بوده‌و‌در‌برابر‌تغییرات‌محیطی‌واکنش‌نشان‌میدهد‌.‌

مکان‌مناسب‌به‌این‌گونه‌درختان‌را‌می‌توان‌خروجی‌محوطه‌های‌صنعتی‌در‌جهت‌باد‌غالب‌به‌آن‌

جهت‌کنترل‌وضعیت‌زمین‌های‌کشاورزی‌اطراف‌دانست.‌همچنین‌استفاده‌از‌گونه‌های‌متوسط‌در‌

یز‌ویژگی‌را‌داراست.‌درختا‌ن‌حساس‌به‌شرایط‌بالا‌نظیر‌گلسنگ‌و‌بروفیت‌محل‌کارکنان‌در‌سایت‌ن

‌ها‌می‌باشد.‌

 استفاده از فضای سبز به عنوان بهبود فرایند تهویه در خط تولید 

بهبود‌تهویه‌طبیعی‌:‌فرایند‌تولید‌فولاد‌یک‌فرایند‌به‌شدت‌گرمازاست‌.‌این‌عمل‌باعث‌شده‌که‌عملا‌

‌بی‌فایده‌باشد‌بنابرین‌حضور‌فضای‌سبز‌علاوه‌برآن‌که‌‌استفاده‌از‌تهویه‌مصنوعی در‌داخل‌سالنها

‌کاهش‌میدهد‌،‌میتواند‌با‌هدایت‌مناسب‌ تنشهای‌محیطی‌را‌همچون‌بادهای‌همراه‌با‌گرد‌وغبار‌را

‌خود‌فرایند‌تهویه‌را‌بهبود‌دهد.

های‌خنک‌کن‌بهبود‌عملکرد‌برج‌های‌خنک‌کننده‌:از‌جمله‌عواملی‌که‌تاثیرات‌منفی‌در‌سیستم‌

‌کارکرد‌ ‌اختلال‌در ‌با ‌باعث‌بهبود ‌است‌که‌همواره ‌جهت‌وزش‌باد ‌تغییرات‌سرعت‌و ،‌ خشک‌دارد

‌.‌ ‌شود ‌می ‌ها ‌آن ‌ناگهانی ‌توقف ‌به ‌منجر ‌مواقع ‌برخی ‌در ‌حتی ‌و ‌کن ‌خنک ‌های ‌برج عادی

بتی‌در‌.بنابرین‌استفاده‌از‌بادشکن‌در‌قبل‌از‌برج‌های‌خنک‌کننده‌می‌تواند‌تاثیر‌مث‌[2374کیهانی،]

‌کارکرد‌مداوم‌آن‌داشته‌باشد.

 استفاده از فضای سبز به عنوان تلطیف هوا وشکل گیری خرده اقلیم 
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همان‌طور‌که‌گفته‌شد‌نقش‌حرارتی‌ایجاد‌شده‌در‌فضای‌تولید‌به‌قدری‌زیاد‌می‌باشد‌که‌محیط‌نا‌

‌برای‌کارکنان‌فراهم‌کرده‌است‌.مسلما‌استفاده‌نابجا‌از‌فضای‌اطراف‌م نجر‌به‌تشدید‌این‌سالمی‌را

‌ ‌تا ‌جذب‌کرده‌و ‌سطح‌آسفالت‌فضای‌اطراف‌می‌تواند‌انرهی‌خورشید‌را ‌111موضوع‌خواهد‌شد‌.

درجه‌نخواهد‌شد‌از‌‌222فارنهایت‌افزایش‌داده‌در‌حالی‌که‌در‌سطح‌چمنزار‌این‌تغییر‌دما‌بیش‌از‌

‌برگر ‌کارخانه ‌سطوح ‌به ‌دوباره ‌زمین‌هم ‌سطح ‌از ‌شده ‌این‌گرمای‌تابیده ‌.‌سویی .‌ ‌می‌شود دانده

استفاده‌از‌فضاهای‌مشجر‌،‌سطوح‌سبز‌،‌چرخش‌وتبخیر‌آب‌علاوه‌بر‌کاهش‌محسوس‌دما‌وشکل‌

گیری‌خرده‌اقلیم‌می‌تواند‌زمینه‌ساز‌شکل‌گیری‌اکو‌پارک‌صنعتی‌ودر‌نهایت‌اکولوهی‌صنعتی‌که‌

جهانی‌و‌محلی‌‌به‌دنبال‌تعادل‌میان‌محیط‌و‌عملکرد‌اقتصاد‌مطابق‌با‌درک‌ضرورت‌های‌اکولوهیکی

‌شود.‌‌)براساس‌یک‌سیستم‌زنده‌(

 استفاده از فضای سبز به منظور ارتقای شرایط روحی کارکنان

درصد‌از‌کارکنان‌در‌یک‌کارخانه‌فولاد‌در‌خطر‌استرس‌واحتمال‌خطر‌گرمایی‌می‌باشد‌‌21قریب‌به‌

بوده‌.‌واحدهایی‌نظیر‌‌(.‌از‌سویی‌میزان‌آلودگی‌صوتی‌نیز‌بالاتر‌از‌حد‌مجاز2311)منظم‌وهمکاران‌،

تعمیرات‌نسوز‌و‌فراوری‌قراضه‌نیز‌به‌طور‌مستقیم‌تحت‌آلودگی‌محیطی‌می‌باشند‌بنابرین‌با‌توجه‌

به‌شرایط‌فوق‌استفاده‌از‌فضای‌سبز‌به‌منظور‌تشکیل‌محیطی‌که‌موجبات‌آرامش‌کارکنان‌را‌فراهم‌

ی‌شاد‌برای‌کارکنان‌می‌تواند‌به‌آورد‌از‌تشدید‌خطرات‌جانبی‌جلوگیری‌می‌کند.‌از‌طرفی‌ایجاد‌فضا

‌.‌[2381بختیار‌نصر‌آبادی‌،]افزایش‌بهره‌وری‌منجر‌شود‌

 کنترل آب های حاصل از ارتفاع )سقف (-‌استفاده از قدرت آب در بهبود شرایط محیط

‌می‌ اغلب‌مجتمع‌های‌تولید‌کننده‌فولاد‌سالن‌های‌به‌هم‌پیوسته‌ای‌هستند‌که‌سطح‌وسیعی‌را

‌ ‌نفوذ .‌ ‌روی‌سقف‌به‌پوشانند ‌بر ‌باران‌وترده ‌گونه ‌هر ‌که ‌باعث‌شده ‌وشیب‌بام ‌پذیری‌سقف‌ها نا

سرعت‌در‌مجرای‌خروجی‌دبی‌شدیدی‌گرفته‌و‌از‌آن‌خارج‌شده‌ودر‌سایت‌قرار‌گیرد‌لذا‌عدم‌برنامه‌

ریزی‌در‌طراحی‌کنترل‌این‌حجم‌زیاد‌و‌سریع‌آب‌باعث‌خسارت‌های‌زیادی‌می‌شود.‌)نگارنده‌شاهد‌
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ز‌سایت‌های‌فولادی‌در‌هنگام‌باران‌به‌همین‌علت‌بوده‌است‌(‌.‌از‌طرفی‌در‌طراحی‌تعطیلی‌یکی‌ا

خروجی‌باید‌محل‌قرارگیری‌انبارهای‌روباز‌مواد‌اولیه‌را‌در‌نطر‌گرفت‌چرا‌که‌هر‌گونه‌ترکیب‌با‌این‌

‌مواد‌و‌یا‌ضایعات‌دیگر‌ضررهای‌زیست‌محیطی‌بسیار‌شدیدی‌ایجاد‌می‌کند

 کنترل آبهای سطحی-

آبهای‌سطحی‌که‌شامل‌آبهای‌وارد‌شده‌به‌محوطه‌از‌مجراهای‌سقف‌و‌آبهای‌سطحی‌شکل‌عمده‌

گرفته‌در‌هنگام‌بارندگی‌بر‌روی‌سطوح‌آسفالت‌و‌محوطه‌می‌باشد‌.‌همچنین‌به‌این‌مجموعه‌آبهای‌

بالا‌دستی‌سطح‌کارخانه‌ها‌را‌باید‌در‌نظر‌گرفت‌چرا‌که‌هنگام‌سیلاب‌های‌شدید‌حضور‌آنها‌نیز‌دور‌

‌انتظار‌نیست‌از‌

‌به‌‌ جهت‌کنترل‌و‌جلوگیری‌از‌وقوع‌چنین‌حادثه‌هایی‌بهتر‌است‌در‌مجموعه‌محوطه‌فضاهایی‌را

عنوان‌آبگیر‌یا‌تالاب‌در‌نظر‌گرفت‌که‌در‌ترکیب‌با‌فضای‌سبز‌علاوه‌بر‌کنترل‌این‌حوادث‌در‌شکل‌

شده‌کارخانه‌می‌تواند‌‌گیری‌خرده‌اقلیم‌‌موثر‌نیز‌بسیار‌مناسب‌است‌.‌به‌علاوه‌با‌ترکیب‌آب‌تصفیه

 به‌عنوان‌منبع‌آب‌اضطراری‌در‌فرایند‌تولید‌استفاده‌شود‌.‌

مجتمع‌های‌تولید‌کننده‌فولاد‌به‌خودی‌خود‌با‌محدودیت‌هایی‌در‌سایت‌پلان‌مواجه‌می‌بنابرین 

‌اعم‌از‌قراضه‌آهن‌و‌مواد‌معدنی‌وهمچنین‌ضایعات‌ باشند‌.‌حضور‌مستقیم‌مواد‌اولیه‌جهت‌تولید‌،

‌هنگام‌تولی ‌که ‌آورده ‌وجود ‌به ‌شرایط‌حساسی‌را ‌باعث‌شده ‌های‌قابل‌مصرف‌حاصله دی‌وسرباره

مواجه‌شدن‌با‌پدیده‌های‌جوی‌مثل‌باد‌و‌باران‌معضلات‌جدی‌رابرای‌کارکنان‌ومحیط‌زیست‌اطراف‌

‌به‌ ‌آلودگی‌صوتی‌و‌همچنین‌هدر‌رفت‌عظیم‌منابع‌و ‌آب‌و ‌خاک‌، ،‌ ‌آلودگی‌هوا خود‌فراهم‌آورد.

‌نتایج‌چنین‌رویایی‌در‌سایت‌پلان‌های‌مجتمع‌تولید‌فولاد‌خطر‌افت ادن‌اکوسیستم‌محیط‌اطراف‌،

‌بوده‌.‌

 معرفی فضاهای مورد نیاز.  5-9-2 
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‌واحد‌کمپرسورو‌واح ‌واحد‌آبرسانی‌و‌پمپخانه‌، ‌در‌طرح‌مورد‌نظر‌شامل‌سالن‌تولید‌، د‌این‌فضاها

‌واحد‌دپوی‌ضایعات‌ ‌تعمیرات‌مرکزی، ‌واحد ‌مرکزی، ‌انبار ‌واحد ‌فرآوری‌ضایعات، ‌واحد غبارزدایی‌،

باشد‌در‌نظر‌گرفتن‌واحد‌توسعه‌در‌سایت‌تولید،‌انبار‌‌خروجی‌و‌واحد‌موتوری‌در‌طرح‌تولید‌فعلی‌می

طلوب‌آهن‌اسفنجی‌و‌همچنین‌واحد‌نورد‌در‌طرح‌توسعه‌نهایی‌جهت‌رسیدن‌به‌شرایط‌بازدهی‌م

‌واحدهای‌ ‌فضاها ‌این ‌مناسب ‌کنترل ‌است.همچنین‌جهت ‌گرفته ‌قرار ‌نظر ‌مورد ‌طرح ‌در اقتصادی

اداری،‌خدماتی‌شامل‌رستوران،‌آتشنشانی‌،‌امداد‌،‌ترانزیت‌و‌باسکول،‌خوابگاه‌رانندگان‌و‌نهایتاً‌حمام‌

‌د‌شد.باشد‌که‌ارتباط‌فضاهای‌آنها‌در‌قسمت‌بعدی‌بیان‌خواه‌مرکزی‌و‌...‌مورد‌نیاز‌می

دهد‌که‌عملاً‌‌از‌طرفی‌کنار‌هم‌گذاشتن‌این‌فضاها‌به‌خودی‌خود‌ارتباط‌عظیمی‌بین‌آنها‌را‌شکل‌می

شود‌که‌همانند‌یک‌‌دیگر‌با‌یک‌واحد‌تولیدی‌مواجه‌نیستیم‌بلکه‌صحبت‌از‌یک‌مجتمع‌یا‌شهرک‌می

‌شهر‌الزامات‌خود‌را‌دارد‌که‌به‌آن‌خواهیم‌پرداخت.

 کاری بین واحدهاهای  بررسی ارتباط  .5-9-9 

‌انتقال‌دوباره‌آب‌به‌سالن ‌تصفیه‌و ‌فرآیند‌گردش‌آب‌از‌فضاهای‌تولید، ‌واحد‌آبرسانی: های‌تولید‌‌ب

های‌احتمالی‌آن‌باعث‌نفوذ‌آب‌به‌‌فولاد‌)چه‌شمش‌چه‌طرح‌توسعه(‌در‌نظر‌گرفتن‌فضایی‌که‌آسیب

‌های‌مهم‌دیگر‌نشود‌ضروری‌است(.‌شبخ

ها‌هدایت‌‌ب‌واحد‌غبارگیر:‌خروج‌غبارهای‌حاصله‌از‌روی‌کوره‌و‌انتقال‌آن‌به‌غبارگیر‌به‌وسیله‌کانال

‌آن‌و‌نهایتاً‌انتقال‌ضایعات‌آن‌به‌واحد‌ضایعات‌خروجی‌کارخانه‌و‌نهایتاً‌فروش‌آن.

آن‌و‌تفکیک‌آن‌و‌انتقال‌آن‌به‌سالن‌تولید‌‌ب‌واحد‌فرآوری‌ضایعات:‌ورود‌ضایعات‌جهت‌تولید‌فولاد‌به

‌های‌مختلف‌تولید‌‌ب‌واحد‌انبار:‌توزیع‌قطعات‌مورد‌نیاز‌به‌بخش

‌تعمیرات‌مرکزی‌تجهیزات‌بخش ‌تعمیرات: ‌واحد های‌مختلف‌تولیدی‌جهت‌پاسخگویی‌واحدهای‌‌ب

‌مختلف.
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‌مختل ‌فرآیند ‌تولیدی‌در ‌تمامی‌ضایعات ‌تقریباً ‌ضایعات: ‌خروج ‌و ‌دپو ‌واحد ‌قابلیت‌ب ف‌فولادسازی

مصرف‌در‌صنایع‌بالادستی‌را‌دارد‌به‌همین‌اساس‌قابل‌فروش‌بوده‌بنابراین‌نیازمند‌فضایی‌است‌که‌

ضمن‌دپوی‌آن‌انتقال‌به‌خارج‌از‌کارخانه‌صورت‌گیرد‌از‌طرفی‌به‌دلیل‌اکسیدی‌بودن‌ضایعات‌جزء‌

‌ن‌امری‌ضروری‌است.‌آید‌بنابراین‌کنترل‌آ‌صنایع‌آلوده‌کننده‌صنایع‌فولاد‌به‌شمار‌می

‌قرار‌ ‌اولیه‌کوره‌قوس‌الکتریکی‌مورد‌استفاده ‌آهن‌اسفنجی‌به‌عنوان‌ماده واحد‌انبار‌آهن‌اسفنجی:

‌نرمه‌می ‌منتقل‌شود. ‌نقاله‌به‌کوره ‌نوار ‌سپس‌با ‌و ‌محلی‌ذخیره ‌باید‌در ‌ضایعات‌این‌‌گیرد‌که ‌و ها

‌رطوبت‌قسمت‌نیز‌دوباره‌قابل‌استفاده‌و‌فروش‌است‌از‌طرفی‌اگر‌این‌م ‌آب‌ترکیب‌شود‌ویا ‌با اده

‌تواند‌مورد‌استفاده‌قرار‌گیرد.‌گیرد‌نمی

‌باشد.‌ب‌واحد‌کمپرسور‌که‌در‌ارتباط‌با‌واحد‌غبارگیر‌می

‌باشد‌که‌ماده‌اولیه‌آن‌شمش‌و‌نهایی‌آن‌میلگرد‌است‌‌ب‌واحد‌نورد:‌طرح‌توسعه‌مجتمع‌می

ز‌ارتباطات‌غیر‌ضرور‌در‌سایت‌جلوگیری‌ب‌واحد‌اداری:‌بهتر‌است‌نزدیک‌فضای‌ورودی‌قرار‌گیرد‌و‌ا

‌شود‌از‌سویی‌کلیت‌فضاها‌را‌بتواند‌مورد‌پاسخگویی‌و‌کنترل‌داشته‌باشد.

‌آتش ‌و ‌واحد‌امداد ‌واحدهای‌تولیدی‌‌ب ‌مسلماً ‌واحدهای‌پر‌خطر، ‌جهت‌شرایط‌اضطراری‌در نشانی:

‌می ‌ایجاد ‌را ‌اضطرار ‌شرایط ‌باید‌بیشترین ‌هم ‌فضاها ‌این ‌قرارگیری ‌محل ‌به‌‌کند. ‌سریع دسترسی

‌الشعاع‌خطر‌قرار‌گیرد.‌واحدهای‌پرخطر‌داشته‌باشد‌و‌هم‌نباید‌آن‌قدر‌نزدیک‌باشد‌که‌خود‌تحت

‌دید‌کلی‌نیز‌به‌مجموعه‌داشته‌باشد

بایست‌نزدیک‌آن‌‌ب‌واحد‌ترانزیت‌و‌باسکول:‌جهت‌کنترل‌وزنی‌محصولات‌ورودی‌و‌خروجی‌که‌می

‌قرار‌گیرد.

رسند‌و‌باید‌منظر‌باشند.‌‌هت‌استراحت‌رانندگان‌که‌در‌شب‌به‌مجتمع‌میب‌واحد‌خوابگاه‌رانندگان:‌ج

‌های‌سنگین‌قرار‌گیرد.‌بهتر‌است‌نزدیک‌پارکینگ‌ماشین

‌ق ‌ایجاد‌نکند‌و‌همچنین‌نزدیک‌رارگیری‌در‌مسیری‌که‌ترددهای‌غیرب‌پارکینگ: ضرور‌در‌سایت‌را

‌باشئخروجی‌
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قلیه‌درون‌سایت‌همچون‌ب‌بیل‌مکانیکی،‌کامیون‌ب‌واحد‌موتوری:‌شامل‌تعمیرات‌و‌پارکینگ‌وسایل‌ن

‌شود.‌و‌تراکتور‌و‌...‌می

 ارائه دیاگرام سایت پلان . 5-9-1

‌راهنمای‌دیاگرام‌

 

 : دیاگرام واحدهای موجود در سایت پلان 45 -5تصویر

‌سازماندهی‌ ‌دارای ‌باید ‌باشد ‌می ‌فوق ‌موارد ‌تمام ‌کاری ‌خروج ‌و ‌ورود ‌که ‌ورودی ‌قسمت ‌در الته

‌متناسب‌با‌شرایط‌گفته‌شده‌در‌بالا‌باشد‌تا‌از‌تداخل‌و‌هرج‌ومرج‌جلو‌گیری‌شود‌

 

 : واحدهای تشکیلی در مقابل ورودی مجتمع 46 -5تصویر

 بیان نتایج حاصل از فرآیند پژوهش جهت طراحی.  5-9-5

همان‌طور‌که‌در‌بالا‌بحث‌گردید‌جهت‌طراحی‌‌سایت‌پلان‌های‌مجتمع‌تولید‌فولاد‌استفاده‌از‌سه‌

ب‌،‌ایجاد‌فضای‌سبز‌مناسب‌و‌استفاده‌از‌قدرت‌حضور‌آب‌امری‌است‌که‌نه‌عنصر‌مکان‌یابی‌مناس
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تنها‌معضلات‌موجود‌در‌آن‌را‌همچون‌آلودگی‌هوا‌،‌خاک‌آب‌ومحیطی‌)صوتی‌و...(‌بهبود‌می‌باشد‌

بلکه‌شرایط‌بهینه‌ای‌را‌نیز‌برای‌کارکنان‌،‌محیط‌زیست‌ونهایتا‌هدر‌رفت‌منابع‌خصوصا‌در‌شرایط‌

 کند‌.که‌‌راهکارهای‌عملی‌زیر‌بر‌مبنای‌شرایط‌فوق‌ارائه‌می‌گردد.:‌‌بحرانی‌فراهم‌می

 انبارهای‌روباز‌.‌شناخت‌مسیر‌های‌جریان‌هوایی‌غالب‌به‌مجموعه‌جهت‌مکان‌یابی‌‌یمکان‌یاب

‌محل‌دپو‌مواد‌اولیه‌در‌جهت‌کاهش‌آسیب‌های‌وارده‌به‌کارکنان‌وزمین‌های‌اطراف‌

 ‌ ‌بررسی .‌ ‌مصنوعی ‌آبرو ‌مسیرهای ‌رواناب‌های‌سطحی ‌ایجاد ‌شناسایی ‌و ‌منطقه ‌آبریز حوزه

‌احتمالی‌‌موجود‌در‌سایت‌به‌منظور‌جلوگیری‌از‌تداخل‌با‌مواد‌اولیه‌،ضایعات‌و...

 احداث‌برکه‌های‌آب‌در‌محوطه‌جهت‌کنترل‌آب‌ها‌در‌شرایط‌‌ احداث‌برکه‌های‌مصنوعی‌.

آبرو‌های‌بام‌و‌معابر‌نفوذ‌ناپذیر‌بحرانی‌واستفاده‌مجدد‌از‌آن‌)‌حضور‌ناگهانی‌آب‌با‌دبی‌زیاد‌از‌

‌جاده‌هاو...‌(

 و‌‌ ‌غالب ‌هوایی ‌های ‌جریان ‌مخصوصا ‌جوی ‌شرایط ‌دقیق ‌بررسی .‌ ‌طبیعی ‌بادشکن احداث

‌گسترش‌ ‌اولیه‌و ‌بردگی‌مواد ‌باد ‌به‌عنوان‌باد‌شکن‌جهت‌جلوگیری‌از ‌فضای‌سبز ‌از استفاده

‌آلودگی‌و‌هدر‌رفت‌منابع‌مالی‌‌

 استفاده‌ ‌در‌نقاط‌انتهایی‌سایت‌و‌درجهت‌‌ایجاد‌بافر‌طبیعی‌. از‌دختان‌حساس‌به‌اکسید‌ها

‌جریان‌هوایی‌غالب‌منطقه‌به‌منزله‌معیار‌سنجش‌تشخیص‌آلودگی‌خاک‌وهوا‌

 استفاده‌از‌فضای‌سبز‌به‌منزله‌کمک‌به‌شکل‌گیری‌جریان‌‌ شکل‌دهی‌کوران‌هدایت‌شده‌.

‌تهویه‌طبیعی‌ ‌برج‌های‌خنک‌هوایی‌منظم‌وهدایت‌آن‌به‌سالن‌تولید‌جهت‌بهبود ‌عملکرد و

‌کننده‌آب

 ایجاد‌خرده‌اقلیم‌.‌استفاده‌از‌قدرت‌فضای‌سبز‌و‌آب‌به‌عنوان‌شکل‌گیری‌خرده‌اقلیم‌مناسب‌

‌در‌سایت‌جهت‌کاهش‌تنش‌های‌حرارتی‌ایجاد‌شده‌در‌سالن‌تولید‌.‌

)هوا‌،‌‌استفاده‌از‌فضای‌سبز‌‌درجهت‌ارتقای‌شرایط‌روحی‌و‌روای‌کارکنان‌از‌طریق‌کنترل‌آلودگی‌ها

 صوت‌و...(‌و‌کمک‌به‌زیبا‌سازی‌بصری

 های نقلیه و پیاده بررسی طراحی فضاهای تردد وسیله .5-9-6

‌بودن‌فضاهای‌مورد‌استفاده‌و‌همچنین‌متنوع‌بودن‌وسایل‌نقلیه‌مورد‌استف ‌توجه‌به‌گسترده اده‌با

‌اهمیت‌ویژه ‌می‌طراحی‌فضاهای‌گردد. ‌که‌حضور‌بدون‌برنامه‌آن‌ای‌پیدا ‌در‌سایت‌مورد‌‌کند‌چرا ها
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های‌‌تواند‌علاوه‌بر‌هرج‌و‌مرج‌خطرات‌زیادی‌را‌هم‌به‌همراه‌داشته‌باشد.‌به‌طور‌کلی‌راه‌مطالعه‌می

‌های‌زیر‌تفکیک‌شده‌است:‌ارتباطی‌تردد‌نقلیه‌به‌قسمت

کند‌)ماده‌‌متر‌طول‌که‌خوراک‌واحدهای‌تولیدی‌را‌فراهم‌می‌26نگین‌بالای‌.‌تردد‌وسیله‌نقلیه‌س2

اولیه(‌مثل‌قراضه‌برای‌واحد‌ذوب‌و‌شمش‌برای‌واحد‌نورد‌و‌خروج‌محصولات‌نهایی‌تولیدی‌یعنی‌

‌شمش‌و‌میلگرد‌و‌)طرح‌توسعه(‌به‌بیرون.

‌اکسیدی‌از‌سایت.های‌حمل‌بار‌به‌منزله‌ورود‌آهن‌اسفنجی‌و‌خروج‌ضایعات‌‌.‌تردد‌کامیون1

‌کامیون3 ‌تردد ‌بخش‌. ‌استعمال‌ضایعات‌اکسیدی‌از ‌منزله ‌به ‌ضایعات‌‌های‌حمل‌بار های‌تولیدی‌و

‌های‌اکسیدی‌واحد‌آبرسانی‌به‌محل‌دپو‌ضایعات.‌غبارگیر‌و‌لجن

‌های‌اداری‌های‌سبک‌کارکنان‌و‌ماشین‌.‌تردد‌ماشین4

‌نت‌و‌آمبولانس‌و‌...های‌تعمیراتی‌و‌بازرسی‌و‌ایمنی‌مثل‌کامیو‌تردد‌ماشین

‌شامل‌تردد‌ضایعات‌اکسیدی‌ ‌ترددها ‌به‌شرایط‌بالا‌متوجه‌خواهیم‌شد‌قسمت‌اعظیمی‌از ‌توجه با

ای‌را‌در‌‌باشد‌که‌به‌دلیل‌ریزدانه‌بودن‌و‌همچنین‌خیس‌بودن‌آنها‌هنگام‌انتقال‌به‌دپو‌محور‌آلوده‌می

‌می ‌شرایط‌نامنا‌سایت‌ایجاد ‌و ‌باعث‌گسترش‌محیط‌آلوده ‌که ‌بنابراین‌در‌‌سب‌کاری‌میکنند شود

‌هنگام‌طراحی‌در‌جلوگیری‌از‌پخش‌شدن‌این‌مسیرها‌باید‌به‌عمل‌آید.

تری‌دارند‌باید‌به‌صورت‌مجزا‌مدنظر‌قرار‌‌های‌یدکش‌که‌الزامات‌ویژه‌های‌نقلیه‌ماشین‌تردد‌قسمت

‌گیرد.

‌تردد‌قسمت‌اداری‌نیز‌باید‌در‌سایت‌تفکیک‌شود.

 طراحی فضای سبز.  5-9-7

 )ارائه نتایج حاصل از پژوهش ( .5-9-7-4

به‌طور‌کلی‌معیارهای‌اصلی‌طراحی‌فضای‌سبز‌در‌پژوهش‌صورت‌گرفته‌بیان‌شد.‌بنابراین‌فضاهای‌

‌باشد:‌سبز‌مورد‌نیاز‌به‌شرح‌زیر‌می
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استفاده‌از‌فضای‌سبز‌به‌عنوان‌بادشکن‌در‌محور‌شرقی،‌ورودی‌باد‌به‌سایت‌و‌محل‌دپوی‌ضایعات‌‌.2

اکسیدی‌و‌دپوی‌آهن‌اسفنجی‌به‌منزله‌جلوگیری‌از‌پخش‌شدن‌گرد‌و‌غبار‌و‌هدر‌رفت‌منابع‌که‌

از‌یک‌آرایش‌هفت‌تایی‌یا‌‌3‌2و‌‌1درصد‌در‌ردیف‌‌61شامل‌درختان‌بلند‌و‌همیشه‌سبز‌با‌تخلخل‌

‌شکل‌استفاده‌شود(.‌Tمحور‌وسط‌از‌هر‌آرایشی‌)بهتر‌است‌از‌محور‌

‌در‌1 ‌نواحی‌خروجی‌سایت‌مخصوصاً ‌به‌عنوان‌سنجش‌آلودگی‌محیطی‌در ‌فضای‌سبز ‌از ‌استفاده .

های‌جنوبی‌و‌‌ها.‌به‌عنوان‌عامل‌کنترل‌کننده‌یعنی‌قسمت‌ها‌و‌بریوفیت‌جهت‌باد‌غالب.‌مثل‌گلسنگ

‌غربی.

های‌آلوده‌جهت‌استفاده‌از‌قدرت‌فضای‌‌بز‌مقاوم‌به‌اکسیدها‌در‌منابع‌و‌مکان.‌استفاده‌از‌فضای‌س3

‌ها،‌اطراف‌فضای‌تولید.‌ها‌و‌سروها‌و‌یاس‌بصری‌و‌اکولوهیکی‌مانند‌انواع‌کاج

های‌آهکی‌در‌جهت‌همسازی‌با‌اقلیم‌منطقه‌علف‌بره،‌علف‌‌.‌استفاده‌از‌فضای‌سبز‌مقاوم‌به‌خاک4

‌[.21-7گنجشک،‌ولیک،‌آلوچه،‌بیدبزی،‌پارنک‌]عابدین‌زاده‌؛نیلوفر‌:‌بره‌قرمز،‌همچنین‌توس،‌زبان

ای،‌توت‌و‌‌همچنین‌به‌اساس‌پژوهش‌صورت‌گرفته‌بیان‌شده‌است‌که‌درختان‌کاج‌تهران،‌سرو‌نقره

‌اقاقیا‌به‌ترتیب‌اکسیژن‌دهی‌بیشتری‌دارند.

 نتایج پژوهش چگونگی اثر گذاری بیشترروانی فضای سبز

های‌وارده‌در‌محیط‌کار‌به‌کارکنان‌استفاده‌از‌فضای‌سبز‌به‌‌هت‌کاهش‌تنشاز‌طرفی‌بیان‌شد‌ج

‌داشته‌باشد‌حتی‌تا‌محدوده‌گونه تواند‌مؤثر‌ر‌اساس‌‌ی‌محیط‌کار‌می‌ای‌که‌بیشتری‌تأثیر‌روانی‌را

تواند‌بیشترین‌تأثیر‌روانی‌را‌داشته‌باشد‌اگر‌جریان‌شرایط‌زیر‌‌پژوهش‌صورت‌گرفته‌فضای‌سبز‌می

‌د:برقرار‌شو

‌زمانی‌می2 ‌موجود ‌فضای‌سبز ‌در‌‌. ‌مثبتی‌را ‌تأثیر ‌و ‌باشد ‌مناسب‌افکار ‌محفلی‌جهت‌انتشار تواند

‌های‌مختلف‌ایجاد‌کند‌که‌تأثیرات‌مثبت‌زیبایی‌شناختی‌را‌قبلاً‌فراهم‌کرده‌باشد.‌محیط
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عینی‌و‌تواند‌آثار‌روانی‌مناسبی‌را‌بر‌جای‌گذارد‌که‌به‌صورت‌‌.‌تأثیرات‌زیبایی‌شناختی‌زمانی‌می1

ی‌او‌در‌تعامل‌باشد‌و‌این‌‌ذهنی‌برای‌مخاطبین‌درک‌شده‌باشد‌به‌طوری‌که‌کاملاً‌با‌حواس‌پنج‌گانه

کند‌که‌دارای‌صورتی‌متغیر‌باشد.‌در‌این‌میان‌حس‌بینایی‌به‌دلیل‌‌نیز‌زمانی‌ارزش‌متعالی‌پیدا‌می

‌رد.درک‌روزمره‌تغییرات‌فضای‌سبز‌)تغییرات‌رشد‌و‌رنگ(‌بیشترین‌تأثیر‌را‌دا

‌مکان3 ‌به‌گونه‌. ‌به‌‌ای‌باشد‌که‌علاوه‌یابی‌فضای‌سبز ‌را ‌بیشترین‌تأثیر‌عملکردی‌بیشترین‌منظر بر

خود‌نیز‌اختصاص‌دهد‌چرا‌که‌منظر‌محرک‌حس‌بینایی‌است‌و‌در‌این‌میان‌فضاهای‌سبز‌عمودی‌

‌بیشترین‌ارتباط‌را‌دارد‌چرا‌که‌همواره‌در‌میدان‌دید‌قرار‌دارد.

ایت‌پلان‌فضای‌سبز‌علاوه‌بر‌جنبه‌کارکردی‌مطرح‌شده‌در‌ابتدا‌باید‌به‌ارتباط‌بنابراین‌در‌طراحی‌س

‌و‌چهار‌ ‌از‌درختان‌مثمر ‌استفاده ‌به‌تولید، ‌کارکنان‌از‌طریق‌نزدیک‌کردن‌فضای‌سبز حداکثری‌با

‌ارتباطی‌کارکنان‌به‌گونه‌فصل‌در‌محدوده ‌لمس‌کنند‌جهت‌‌ی‌دید‌و از‌‌خروجای‌که‌بتوانند‌آن‌را

‌گردد.‌ش‌کاری‌پیشنهاد‌میمحیط‌پرتن

 طراحی مسیرهای جریان آب . 5-9-8

های‌وارده‌بر‌اساس‌شیب‌منطقه‌به‌محیطی‌که‌قابلیت‌ذخیره‌را‌داشته‌باشد‌باید‌مدنظر‌‌هدایت‌آب

های‌دیگر‌در‌محیط‌‌معابر‌کانال‌بر‌کانال‌هدایت‌آب‌معمولی‌در‌اطراف‌قرار‌گیرد.‌بر‌همین‌اساس‌علاوه

‌نزدیک‌خروجی ‌باید‌رعایت‌کرد‌از‌طرفی‌تالابی‌جهت‌این‌‌های‌آب‌مخصوصاً های‌حاصل‌از‌سقف‌را

‌بهره‌ذخیره ‌می‌سازی‌و ‌محیط‌پیشنهاد ‌در ‌قدرت‌زیبایی‌آب‌جهت‌آرامش‌بیشتر ‌این‌‌وری‌از شود.

‌پارک‌صنعتی‌شکل‌گرفته‌است.توان‌گفت‌مراحل‌یک‌اکو‌رویکرد‌با‌رویکر‌د‌بالا‌تجمیع‌گردد‌می

‌ ‌یک‌فضای ‌از ‌یک‌میلی‌211تنها ‌بارندگی ‌در ‌‌مترمربعی ‌خارج‌‌211متر ‌و ‌کامل‌حاصل ‌آب لیتر

‌شود.‌می

 طرح نهایی  .5-9-3

‌مده‌استآ‌در‌قسمت‌ضمیمه
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 طراحی فرم معماری کارخانه  .5-1

‌کلیات .5-1-4

‌واحدهای‌ ‌خاص‌از ‌الزامات ‌یا ‌دستورالعمل ‌نبود ‌از ‌صنعتی ‌واحدهای ‌معماری ‌فرآیند ‌کلی ‌طور به

برد.‌بنابراین‌با‌یک‌ضابطه‌معماری‌از‌سوی‌شهرک‌صنعتی‌روبرو‌نیستیم.‌اما‌آن‌چه‌‌بالادستی‌رنج‌می

گیری‌معماری‌بناهای‌صنعتی‌پذیرفته‌شده‌در‌دو‌محدوده‌‌قاعده‌عمومی‌در‌شکلکه‌به‌عنوان‌یک‌

‌گیرد:‌مورد‌بررسی‌قرار‌می

‌.‌تأثیرپذیری‌معماری‌بناهای‌صنعتی‌از‌شرایط‌تولید‌و‌الزامات‌ساختاری‌آن.2

‌.‌توجه‌به‌الزامات‌اصول‌زیبایی‌شناسانه1

رآیند‌تولید‌سنگین‌جهت‌حمل‌پاتیل‌مذاب‌در‌مورد‌اولی‌از‌آن‌جا‌که‌کارخانه‌تولید‌فولاد‌با‌یک‌ف

‌به‌همراه‌دارد،‌بنابراین‌با‌یک‌‌باشد‌و‌در‌هر‌لحظه‌بار‌نقطه‌تنی‌همراه‌می‌11 ای‌سنگین‌جرثقیل‌را

ای،‌فضا‌‌های‌ساختاری‌سبک‌مثل‌پوسته‌ساختار‌سنگین‌مواجه‌هستیم‌که‌امکان‌استفاده‌از‌سیستم

‌این‌مو ‌ندارد. ‌همراه ‌به ‌خود ‌با ‌را ...‌ ‌و ‌نشان‌میکار ‌معماری‌‌ضوع ‌صلب‌در ‌یک‌ساختار ‌از ‌که دهد

‌جهت‌مواجه ‌تولید ‌بنابراین‌شرایط ‌مسیر‌‌ایم. ‌سویی ‌از ‌است. ‌گذاشته ‌بنا ‌ساختار ‌بر دهی‌مستقیمی

حرکت‌جریان‌مواد‌از‌ابتدا‌تا‌رسیدن‌به‌شرایط‌انبارداری‌و‌همچنین‌الزامات‌قرارگیری‌سکوهای‌کوره‌

ی‌آنها‌و‌...‌توصیفی‌از‌یک‌فضای‌گسترده‌و‌مرتفع‌را‌به‌همراه‌گری‌و‌همچنین‌جرثقیل‌بالا‌و‌ریخته

دهی‌مستقیمی‌بر‌روی‌مقیاس‌بنا‌گذاشته‌است.‌همچنین‌همان‌طور‌‌دارد.‌بنابراین‌شرایط‌تولید‌جهت

‌توضیح‌داده‌شد‌یکی‌از‌شرایط‌طرح های‌مؤثر‌و‌کارآمد‌در‌واحدهای‌صنعتی‌امکان‌توسعه‌و‌‌که‌قبلاً

به‌این‌گونه‌که‌بتوان‌به‌راحتی‌و‌با‌کمترین‌خرابی‌واحد‌مربوطه‌را‌توسعه‌داد.‌باشد‌‌بروزرسانی‌آن‌می

ای‌که‌خیلی‌سریع‌طراحی‌و‌اجرا‌و‌جمع‌شود‌ضروری‌به‌نظر‌‌بنابراین‌استفاده‌از‌مصالح‌سبک‌به‌گونه

دهی‌مستقیمی‌بر‌روی‌نوع‌مصالح‌مورد‌استفاده‌در‌معماری‌بنای‌‌رسد.‌بنابراین‌شرایط‌تولید‌جهت‌می

‌عتی‌دارد..صن
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‌نکته‌دوم‌توجه‌به‌اصول‌زیبایی ‌به‌طور‌کلی‌توجه‌به‌‌شناسانه‌در‌معماری‌بنای‌صنعتی‌می‌اما باشد.

شناسانه‌از‌آن‌جهت‌مهم‌است‌که‌فضای‌ساختاری‌شکل‌گرفته‌ناشی‌از‌فرآیند‌‌اصول‌و‌رویکرد‌زیبایی

‌بالا‌را‌با‌اهداف‌معماری‌و‌استراتژیک‌طراح‌نزدیک‌کند‌چرا‌که:‌

‌ ‌به‌بسیاری ‌خود ‌که ‌گرفته ‌قرار ‌شهرها ‌نزدیکی ‌در ‌مدنظر ‌فولاد ‌کارخانه ‌مانند ‌فضاهای‌صنعتی از

گیرد.کارخانه‌در‌مسیر‌تردد‌‌ی‌معرفی‌ورودی‌شهرها‌و‌یک‌حجم‌زیباشناسانه‌مورد‌نقد‌قرار‌می‌منزله

‌در‌جهت‌درک‌صحیح‌از‌ حرکت‌سریع‌وسایل‌نقلیه‌در‌جاده‌قرار‌گرفته‌که‌تناسبات‌خاص‌خود‌را

‌تأثیرگذاری‌ذهنی‌میمخاطب ‌معماری‌صنعتی‌کارخانه‌ان‌به‌منزله ‌به‌عنوان‌یک‌ابزار‌‌گذارد.مروزه ها

‌تبلیغاتی‌محصول‌تولیدی‌آن‌مورد‌بحث‌است.

ی‌کارگران‌و‌پرسنل‌آن‌‌تر‌است‌فضاهای‌صنعتی‌به‌عنوان‌دومین‌خانه‌چهارمین‌مورد‌که‌از‌همه‌مهم

ک‌عنصر‌تأثیرگذار‌در‌محیط‌کاری‌و‌برای‌کارگران‌به‌شود.‌بنابراین‌زیبایی‌آن‌به‌عنوان‌ی‌شناخته‌می

‌آید.‌حساب‌می

 بررسی ساختار و پیکربندی )فرم وسازه ( .5-1-2

 مبانی طراحی ستون و سقف . 5-1-9

‌قسمتساختم ‌در ‌کلی‌یک‌ساختمان‌مرتفع‌مخصوصاً ‌طور ‌به ‌نظر ‌ریخته‌ان‌مورد ‌و گری‌‌های‌کوره

باشد.‌)جهت‌حرکت‌جرثقیل‌و‌برداشت‌تجهیزات(‌از‌طرفی‌دارای‌یک‌مساحت‌و‌مقیاس‌زیاد‌در‌‌می

‌به‌خود‌اختصاص‌می ‌حجم‌وسیعی‌را ‌بنابراین‌به‌دنبال‌کاهش‌بصری‌این‌‌سطح‌بوده‌که‌نهایتاً دهد.

‌ساختار‌بوده‌که‌راهکارهای‌زیر‌ارائه‌شده‌است:مقیاس‌در‌

کند.‌استفاده‌از‌این‌عامل‌باعث‌‌ای‌که‌در‌کلاف‌با‌سقف‌عمل‌می‌های‌خرپایی‌سازه‌.‌استفاده‌از‌ستون2

‌سازه‌می ‌در ‌تناسبات‌کوچکتر ‌و ‌یک‌ابعاد ‌با ‌فولادی(‌‌شود ‌جای‌ستون‌صلب‌یکپارچه ‌)به ی‌ستون

‌به‌عنوان‌المان‌سازه‌مواجه‌شویم‌و‌از‌طرفی‌به‌دلیل‌فضاهای ای‌جهت‌انتقال‌‌ایجاد‌شده‌بین‌خرپا

‌توان‌عمل‌کند.‌تأسیسات‌و‌راهکارهای‌اضطراری‌می
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گیری‌سقف‌نیز‌بر‌اساس‌شیب‌یک‌طرفه‌به‌جای‌دو‌طرفه‌ارتفاع‌زیاد‌سوله‌سبب‌شده‌است‌‌.‌شکل1

دی‌خارج‌شود.‌که‌بعد‌سوم‌ساختمان‌یعنی‌سقف‌آن‌از‌منظر‌دید‌کارکنان‌در‌محیط‌کاری‌تا‌حد‌زیا

‌ایم.‌های‌احتمالی‌در‌سقف‌بوده‌بنابراین‌سعی‌بر‌یکنواخت‌سازی‌و‌کاهش‌پیچیدگی

‌توجه‌به‌جهت های‌‌سازی‌سقف‌باعث‌کنترل‌بهتر‌آب‌گیری‌کلی‌فضا‌در‌سایت‌یکنواخت‌از‌طرفی‌با

‌انتقال‌هدایت‌شده‌آن‌به‌خارج‌از‌محیط‌آلودگی‌راحت‌جاری‌شده‌بر‌روی‌سقف‌می تر‌‌شود.‌و‌نتیجتاً

‌تردد‌‌پذیرد.همچنین‌شیب‌یکنواخت‌باعث‌درک‌راحت‌صورت‌می ‌همچنین‌جاده ‌محیط‌و ‌در ‌بنا تر

‌یک‌فریم‌تصویری‌تمام‌ابعاد‌آن‌می‌عبوری‌خارج‌از‌شهرک‌می ‌که‌با ‌چرا ‌تصویر‌قرار‌‌شود. تواند‌در

‌گیرد.

‌شرایط‌سخت‌کاری ‌با ‌پر‌خطر‌و همراه‌‌از‌طرفی‌کارخانه‌تولید‌فولاد‌یک‌فضای‌به‌شدت‌پر‌تنش،

است.‌و‌نیز‌همان‌طور‌که‌گفته‌شد‌خود‌ساختار‌و‌پیکربندی‌بنا‌یک‌طبیعت‌و‌حجم‌عظیمی‌را‌در‌بنا‌

به‌وجود‌آورده‌است.‌بنابراین‌به‌دنبال‌راهکارهایی‌بوده‌که‌در‌عین‌حال‌فضای‌صنعتی‌را‌نشان‌دهد‌و‌

‌برای‌کارکن ‌کاهش‌این‌سنگینی‌فضا ‌با ‌بصری‌را ‌سویی‌شرایط‌آرامش‌روانی‌و ‌این‌محیط‌از ان‌در

پرتنش‌ایجاد‌کند.‌تا‌در‌نهایت‌شاید‌انگیزه‌احساس‌تعلق‌خاطر‌به‌محیط‌برای‌کارکنان‌را‌بهبود‌دهد.‌

‌کارهای‌زیر‌جهت‌این‌امر‌ارائه‌شده‌است:‌راه

‌.‌حائل‌کردن‌پوسته‌سقف‌بر‌روی‌سقف‌به‌منزله‌بلند‌شدگی‌سقف‌و‌کاهش‌سنگینی‌بنا.2

‌به‌بدنه‌بنا‌به‌منزله‌نشان‌دادن‌سبکی‌به‌حجم‌کلی.‌ب‌استفاده‌از‌فرم‌منحنی‌در‌اتصال

‌های‌تهویه‌سقفی‌جهت‌خروج‌گرد‌و‌غبار‌احتمالی‌و‌ورود‌نور.‌.‌در‌نظر‌گرفتن‌خروجی1

‌.‌در‌نظر‌گرفتن‌آبروها‌جهت‌کنترل‌حرکت‌آب‌بر‌روی‌سقف.3

 مبانی طراحی جداره ها . 5-1-1

‌محیط ‌در ‌معماری‌بنا ‌با ‌برخورد ‌نحوه ‌است‌که ‌واضح ‌فولاد‌‌پر ‌بزرگی‌مثل‌کارخانه ‌و های‌پیچیده

ایم،‌که‌برخورد‌با‌هر‌‌تواند‌باشد.‌از‌سویی‌در‌فضای‌فوق‌ما‌با‌سه‌وجه‌اصلی‌مواجه‌برخورد‌آزادانه‌نمی
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ور‌آلوده‌قرار‌طلبد.‌یک‌وجه‌آن‌را‌وجه‌خروج‌ضایعات‌که‌در‌مح‌نما‌شرایط‌خاص‌خود‌را‌می‌‌جبهه

دهد،‌یک‌وجه‌آن‌هم‌به‌وجهی‌که‌در‌ارتباط‌با‌محیط‌کارکنان‌و‌ورودی‌آن‌است‌‌گیرد‌تشکیل‌می‌می

دهد‌و‌یک‌نمای‌دیگر‌هم‌به‌عنوان‌نمای‌در‌معبر‌و‌در‌معرض‌دید‌تردد‌افراد‌و‌خودروها‌‌را‌تشکیل‌می

‌زیر‌هستیم:‌گیرد.‌به‌طور‌کلی‌در‌فرآیند‌معماری‌بنا‌به‌دنبال‌راهکارهای‌قرار‌می

‌به‌منظور‌کمک‌به‌شکستن‌یکنواختی‌و‌سنگینی‌بنا.ب‌استفاده‌از‌حرکات‌ ب‌ایجاد‌عمق‌سوم‌در‌نما

های‌محیطی‌منطقه‌و‌جلوگیری‌از‌‌ریتمیک‌در‌نما‌به‌منظور‌آرام‌کردن‌سنگینی‌بنا.ب‌توجه‌به‌آلودگی

‌آفرین‌نباشد.ای‌که‌در‌مواقع‌بحرانی‌خطر‌گیری‌نما‌به‌گونه‌آلودگی‌بیشتر‌به‌بنا.ب‌شکل

در‌اولین‌مرحله‌به‌دنبال‌ایجاد‌عمق‌در‌نما‌گشتیم‌و‌برای‌آن‌که‌سنگینی‌بنا‌را‌بتوان‌کاهش‌داد‌از‌

یک‌حرکت‌ریتمیک‌به‌صورت‌یک‌در‌میان‌استفاده‌شد.‌محور‌انتخابی‌محور‌ورودی‌کارکنان‌و‌محور‌

باشد‌‌ولیدی‌و‌کارکنان‌میهای‌مختلف‌ت‌مرکزی‌بنا‌بوده.‌به‌علت‌آن‌که‌دارای‌ارتباط‌مناسب‌با‌بخش

‌دارای‌یک‌سنگینی‌ ‌هم ‌هنوز ‌حاصله ‌نتیجه ‌اما ‌دارد. ‌فضای‌سبز ‌و ‌تردد ‌وجه ‌ارتباط‌بیشتری‌با و

‌در‌مقابل‌داشتیم. ‌که‌یک‌نمای‌بلند‌ارتفاعی‌را ‌چرا ‌در‌ارتفاع‌بود. راهکار‌دوم‌اقدام‌جهت‌.مخصوصاً

‌در‌م‌کاهش‌ارتفاع‌نما‌می ‌بنابراین‌عمق‌ایجاد‌شده‌را های‌مختلف‌باید‌تغییر‌‌در‌ارتفاع‌Yحور‌باشد.

های‌بالایی‌داشته‌باشیم‌و‌‌داد.‌برای‌آن‌که‌بتوان‌از‌یک‌حرکت‌نرمی‌از‌نزدیکی‌سطح‌زمین‌تا‌ارتفاع

‌تا‌حدی‌تعدیل‌داد‌از‌الگوی‌توابع‌رادیکالی‌استفاده‌‌yو‌‌xبتوانیم‌سنگینی‌ایجاد‌شده‌در‌محور‌ را

ها‌به‌جلو‌می‌‌xباشد‌که‌هر‌چه‌محور‌‌ت‌صعودی‌نرمی‌میشده‌است.‌توابع‌رادیکالی‌دارای‌یک‌حرک

رود‌تا‌جایی‌که‌در‌انتهای‌کار‌از‌یک‌حرکت‌بسیار‌کند‌در‌‌ها‌به‌همان‌نسبت‌بالا‌نمی‌yرود‌ولی‌محور‌

yشود.اما‌پس‌از‌قرارگیری‌‌ها‌شاهد‌هستیم‌که‌در‌نتیجه‌نرمی‌خاصی‌در‌حرکت‌نمودار‌مشاهده‌می‌

ا‌نرمی‌که‌سنگینی‌بنا‌را‌کاهش‌دهد‌مواجه‌نیستیم‌شاید‌علت‌آن‌حضور‌فرآیند‌فوق‌در‌نما‌هنوز‌هم‌ب

‌از‌طرفی‌‌شکست ‌شده‌است. ‌نما ‌باشد‌که‌منجر‌به‌تولید‌زوایای‌زیاد‌و‌سنگینی‌در ‌نما های‌زیاد‌در
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گیری‌فضای‌نسبت‌خشن‌شده‌است.بنابراین‌راهکار‌‌حضور‌بُعدهای‌منفی‌در‌این‌فرآیند‌کمک‌به‌شکل

‌مثبت‌جستجو‌کرد.را‌باید‌در‌بُعدهای‌

تواند‌عمل‌کند‌چرا‌که‌هم‌فرآیند‌‌ب‌ایجاد‌سایه‌اندازه‌در‌محور‌ورودی‌که‌در‌ارتباط‌با‌فضای‌سبز‌می

‌تولید‌ما‌گرمازاست‌و‌هم‌اقلیم‌گرمسار‌در‌وضعیت‌گرم‌و‌خشک‌است.

ب‌کمک‌به‌کاهش‌تابش‌و‌بازتابش‌انرهی‌خورشید‌به‌منطقه‌موجود‌چرا‌که‌فرم‌مورد‌نظر‌در‌جداره‌

‌کند‌و‌یک‌طرف‌آن‌سایه‌‌ولاً‌گرمای‌کمتری‌دریافت‌میا

‌جهت‌کارکرد‌آئرودینامیکی‌در‌انفجارگیری‌فضای‌محدب‌در‌جداره‌‌ب‌کمک‌به‌شکل

گردد.بنابراین‌این‌بار‌حرکت‌ریتمیک‌را‌در‌بُعد‌مثبت‌‌ب‌نبود‌کنج‌باعث‌جلوگیری‌از‌تجمع‌آلودگی‌می

‌می ‌ایجاد ‌تنهایی ‌‌به ‌حقیقت ‌در ‌فوق ‌که‌کنیم.فرآیند ‌موقعی ‌است ‌انسان ‌دست ‌حرکت ‌از الگویی

شود‌)رقص‌انگشت(‌ولی‌زمانی‌که‌‌آیند‌دارای‌ریتم‌نرمی‌می‌انگشتان‌به‌صورت‌باز‌به‌حرکت‌در‌می

‌شود.‌گیرد‌به‌حالت‌مشت‌می‌گارد‌منفی‌به‌خود‌می

‌شکل ‌هستیم‌نحوه ‌سطح‌وسیعی‌برخوردار ‌و ‌آلودگی‌بیشتر ‌با ‌غربی‌بنا ‌محور ‌باید‌در‌‌در گیری‌نما

‌اساس‌جریان‌هوای‌غالب‌ ‌بر ‌نیز ‌غبار ‌خروجی‌گرد‌و ‌محور ‌کارایی‌باشد. جهت‌حداقل‌پیچیدگی‌و

باشد‌که‌به‌سرعت‌قابل‌نصب‌و‌تعمیر‌‌می‌3×3.نمای‌پیشنهادی‌بر‌اساس‌صفحات‌بودههمین‌محور‌

یال‌از‌مترهای‌ملایم‌تا‌تیره‌باید‌صورت‌گیرد.‌از‌رنگ‌یفیها‌نیز‌بر‌اساس‌ط‌باشد.‌نحوه‌چیدمان‌آن‌می

‌علت‌این‌کار:‌کامپوزیت‌آلومیونیوم.

.‌طیف‌رنگی‌فرآیند‌قرارگیری‌غبار‌بر‌-1های‌کوچکتر‌در‌سطح.‌بندی‌نما‌به‌قسمت‌.‌به‌منزله‌تقسیم2

‌-.کردهتر‌‌تا‌حدی‌کمرنگ‌راروی‌نما‌و‌نمایان‌شدن‌تیره‌روشنی‌نما

‌همین‌‌ ‌باید‌گشت‌بر ‌بنا ‌تعادل‌در ‌دنبال‌ایجاد ‌به ‌محورهای‌جانبی‌نیز اساس‌نمای‌پیشنهادی‌در

‌جهت‌کاهش‌ ‌در ‌نیز ‌تناسبات‌آن ‌صورت‌گیرد. ‌باید ‌صفحات‌مدولار ‌حرکات‌ریتمیک‌و ‌از تلفیقی

‌گیرد‌سنگینی‌بنا‌در‌قیاس‌با‌نمای‌دیگر‌صورت‌می
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‌ب‌بررسی‌مسیرهای‌نور‌و‌تهویه‌در‌معماری‌بنا.

سهیل‌در‌خروجی‌هوای‌بخشی‌از‌واحد‌در‌قبل‌توضیح‌داده‌شد‌اما‌کلیت‌آن‌شامل‌موارد‌زیر‌است:ب‌ت

‌های‌ایجاد‌شده.‌آلوده‌از‌فضاهای‌آلوده‌کننده.ب‌امکان‌ورود‌هوای‌کنترل‌شده‌به‌داخل‌بر‌اساس‌جبهه

‌های‌نور‌یکنواخت‌به‌کل‌فضای‌تولید.‌‌گیری‌و‌ورودی‌ب‌شکل

 طرح نهايی.  5-4-5

‌در‌قسمت‌ضمیمه‌آمده‌است

‌ نتیجه گیری

‌فرآیند‌پژوهش‌بیان‌شد‌جهت‌شکل‌گیری‌معماری‌یک‌واحد‌صنعتی‌جزئیات‌بی‌ ‌که‌در همانطور

شماری‌باید‌مورد‌تجزیه‌و‌تحلیل‌قرار‌گیرند‌و‌هماهنگی‌های‌قابل‌ملاحظه‌ای‌در‌حین‌ایجاد‌یک‌

کلی‌و‌یک‌طرح‌چیدمان‌است‌.‌برنامه‌باید‌انجام‌شوند‌.‌یک‌برنامه‌تولیدی‌شامل‌یک‌نقشه‌شمای‌

‌الگوی‌ ،‌ ‌توسعه :‌ ‌یک‌نقشه‌شمای‌کلی‌رعایت‌شوند‌از ‌حین‌ایجاد عوامل‌کلیدی‌متعددی‌باید‌در

جریان‌،‌انرهی‌و‌زیبایی‌به‌طور‌کلی‌آن‌چه‌که‌به‌عنوان‌جمع‌بندی‌و‌گزارش‌پژوهش‌حاصل‌بیان‌

‌می‌شود‌دربندهای‌زیر‌خلاصه‌گردیده‌است‌:

ه‌عنوان‌یک‌زمینه:امروز‌با‌فضاهای‌صنعتی‌به‌عنوان‌یک‌فضای‌پذیرفته‌توجه‌به‌معماری‌صنعتی‌ب

شده‌جهت‌تولید‌محصولات‌برای‌پاسخگویی‌این‌رشد‌سریع‌جمعیت‌مواجه‌ایم‌.فضاهای‌صنعتی‌که‌

از‌یک‌سو‌محل‌هزاران‌نفر‌می‌تواند‌باشد‌به‌عنوان‌محلی‌برای‌تولید‌یک‌محصول‌با‌راندمان‌و‌بهره‌

‌شده ‌شناخته ‌بیشتر ‌مثل‌‌وری ‌دیگر ‌کاربردی ‌فضاهای ‌سایر ‌همانند ‌کاربردی ‌فضای ‌این .‌ است

بیمارستان‌،‌آموزشگاه‌و‌.‌.‌.‌‌ادبیات‌خاص‌خود‌را‌جهت‌معرفی‌خود‌می‌طلبد‌که‌باید‌بر‌آن‌توجه‌

‌بیشتری‌پرداخته‌شود‌.

باشد‌در‌واحد‌های‌صنعتی‌صرفا‌محدود‌به‌فرآیند‌خط‌تولید‌و‌انبارداری‌نمی‌یدلتوجه‌به‌فرآیند‌تو‌-

‌،‌ ‌خود ‌فوق‌در ‌دادن‌فرآیند ‌جهت‌قرار ‌ساختار ‌عوامل‌مختلفی‌همچون‌چگونگی‌پیکربندی‌و بلکه
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چگونگی‌شکل‌گیری‌سایت‌پلان‌،‌ارتباط‌فضاهای‌خدماتی‌و‌پشتیبانی‌و‌ایمنی‌و‌پیشگیری‌از‌خود‌

‌داشت.در‌شرایط‌اضطراری‌را‌باید‌مدنظر‌

ضعیت‌حمل‌و‌نقل‌آن‌ها‌در‌ایستگاه‌مختلف‌،‌شناخت‌چگونگی‌جریان‌مواد‌بین‌واحدهای‌کاری‌و‌و‌-

از‌ورود‌مواد‌اولیه‌تا‌خروج‌محصول‌نهایی‌از‌انبار‌،‌به‌عنوان‌یک‌پیش‌فرض‌جهت‌طراحی‌واحدهای‌

‌فرآیند‌تولید‌شناخته‌ صنعتی‌باید‌مدنظر‌قرار‌گیرد‌شکل‌گیری‌این‌فرآیند‌به‌نام‌پلان‌عملیات‌در

‌هیا‌می‌شود‌:شده‌است‌که‌براساس‌جمع‌بندی‌فرآیند‌زیر‌م

پلان‌عملیات‌:‌تشریح‌فرآیند‌جریان‌مواد‌+‌ترتیب‌قرارگیری‌ماشین‌آلات‌+‌وضعیت‌قرارگیری‌نیروی‌

‌کاری‌که‌جهت‌نهایی‌کردن‌آن‌باید‌فرآیند‌فوق‌را‌با‌الزامات‌فنی‌ساختمان‌همگون‌کرد‌.

اها‌در‌واحد‌توجه‌به‌معماری‌داخلی‌در‌فضاهای‌صنعتی‌به‌عنوان‌یک‌زمینه‌جهت‌طراحی‌دقیق‌فض‌-

‌-1پیش‌گیری‌و‌کاهش‌آلودگی‌ها‌جهت‌کنترل‌و‌تعمیرات‌پیش‌گیرانه‌‌-2وخط‌تولید‌به‌منظور‌

‌بهبود‌شرایط‌محیطی‌جهت‌بهره‌وری‌حداکثری‌کارکنان‌.‌-3استمرار‌سیستم‌مدیریت‌بصری‌

‌باشرایط‌زیرتوجه‌به‌طراحی‌سایت‌پلان‌واحد‌صنعتی‌به‌عنوان‌یک‌فضای‌کارکردی‌و‌پشتیبانی‌‌-

 کنترل‌بهتر‌ورود‌مواد‌اولیه‌به‌انبار‌تولید‌و‌خروج‌آن‌از‌انبار‌محصول‌و‌ارائه‌به‌مشتری‌ 

 پشتیبانی‌،‌تولیدی‌،‌‌ها‌ها‌و‌تقسیم‌آنهای‌مختلف‌باتوجه‌به‌اهمیت‌کارکردی‌آنواحدتفکیک‌

 خدماتی‌اداری‌

 جلوگیری‌و‌ ‌بهبود‌شرایط‌محیطی‌، ‌در ‌به‌عنوان‌عامل‌تاثیرگذار کاهش‌‌توجه‌به‌فضای‌سبز

 آلودگی‌و‌نهایتا‌جلوگیری‌از‌هدر‌رفت‌منابع‌با‌الگوی‌صحیح‌طراحی‌آنها

 از‌آن‌به‌همراه‌قدرت‌سب‌ ‌و‌استفاده ‌ناگهانی‌آب‌و‌راهکارهای‌کنترل‌آن‌ها ‌زتوجه‌به‌حضور

 جهت‌شکل‌گیری‌اکو‌پارک‌صنعتی‌به‌منزله‌هماهنگی‌کامل‌با‌طبیعت

با‌ساخت‌وساز‌سریع‌و‌لگوی‌ساخت‌و‌ساز‌متداول‌توجه‌به‌پیکربندی‌واحد‌های‌صنعتی‌براساس‌ا‌‌-

‌قابل‌تغییر
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‌منابع و مآخذ

‌

برآورد‌میزان‌انتشار‌آلاینده‌های‌ذره‌ای‌در‌اثر‌بادبردگی‌از‌پشته‌،‌2387،نیما،)پایان‌نامه‌ارشد(افشار‌‌مهاجر‌ .2

‌،دانشگاه‌شریفسنگ‌آهن‌مجتمع‌فولاد‌ها

،‌گزارش‌مطالعات‌پایه‌کاهش‌بردگی‌انبارهای‌رو‌باز‌مجتمع‌‌2381،رهی‌و‌دانشگاه‌شریفانستیتو‌آب‌وان .1

 دانشگاه‌شریففولاد‌خوزستان‌،‌

،اولبین‌‌بررسی‌اثرات‌مهم‌زیست‌محیطی‌صنایع‌فولاد‌و‌ارائه‌اقبدامات‌اصبلاحی‌‌‌‌،2312باقری‌زنوز‌،‌فرنوش‌، .3

 همایش‌ملی‌حفاظت‌و‌برنامه‌ریزی‌محیط‌زیست،‌

 و ذوب‌آهن کارخانه بخش‌در شادی عوامل بررسی،2381ادی.حسنعلی‌،‌بهرامی‌.‌سوسن‌،‌نصرآب بختیار .4

 ،مرکز‌مطالعات‌مدیریت‌و‌اقتصاد‌سلامت‌،‌دانشگاه‌علوم‌پزشکی‌اصفهانبهبود‌بره‌وری با آن ارتباط

یم‌در‌،‌کنترل‌آلاینده‌های‌زیست‌محیطی‌پروهه‌های‌احیا‌مستق‌2388بسیم‌،یلدا‌،‌جعفر‌زاده‌،‌نعمت‌اله‌، .2

‌مراحل‌احداث‌بهره‌و‌برداری‌،‌سومین‌همایش‌و‌نمایشگاه‌تخصصی‌مهندسی‌محیط‌زیست‌،تهران‌،‌

،‌تاثیر‌الگوی‌کاشت‌وتراکم‌بادشکن‌زنده‌بر‌میزان‌سرعت‌باد‌در‌دشت‌حسین‌2381پژوهش‌های‌آبخیزداری‌ .6

‌81،‌زمستان‌‌81آباد‌سربیشه‌،‌شماره‌

 افزایش‌بهره‌وری‌کارکنان،‌شهریور،‌جزوه‌آموزشی‌1313تبعیدیان‌.‌سید‌احمد‌،‌  .7

‌،‌طرح‌و‌ساخت‌ساختمان‌های‌صنعتی‌،‌نشر‌آذر‌،‌چاپ‌سوم2311ترابی‌،‌افشین‌،‌ .8

‌،81،‌اهمیت‌و‌نقش‌صنایع‌فولاد‌در‌کشور‌،‌سمپوزیوم‌فولاد‌2381جولا‌زاده‌،محمد، .1

زنجیری‌ابراهیمی‌‌؛‌طرح‌ریزی‌واحدهای‌صنعتی‌)اصول‌طراحی‌کارخانه‌(،‌ترجمه2388جیمز‌ای‌تامکینز.‌،‌ .21

 ،‌فرهاد‌،‌نشر‌ترمه‌،‌چاپ‌سوم‌،

،اصول‌طراحی‌کارخانه‌،ترجمه‌گروه‌مهندسی‌جهاد‌دانشبگاهی‌شبریف‌،‌چبا ‌‌‌‌2383جیمزمک‌گرگور‌،اپل‌،‌ .22

‌چهارم

 قرار‌دادخدمات‌نسوز‌کاری‌،‌شرکت‌مجتمع‌فولاد‌ویان‌‌‌2312حاجی‌شفیعی‌،‌مجتبی‌، .21

بررسی‌توانایی‌گونه‌های‌مختلف‌درختی‌در‌کاهش‌تنش‌‌2311حسنی‌،‌نصراله‌.سینکی‌،‌جعفرمسعود‌،، .23

‌11،‌اسفند‌‌6مکانیکی‌باد‌در‌مناطق‌خشک‌،‌مجله‌دانش‌زراعت‌،‌سال‌چهارم‌،‌شماره‌

‌،‌نگهداری‌و‌تعمیرات‌بهره‌ور‌،‌انتشارات‌ترمه‌،‌چاپ‌اول‌‌2381رستمیان‌،‌هوشنگ‌،‌ .24

،‌مین‌کنفرانس‌ملی‌نگهبداری‌و‌تعمیبرات‌‌سو،‌TPMهفت‌گام‌نت‌خودگردان‌در‌نظام‌‌،‌2384ساده،‌فرهاد،‌، .22

‌تهران،‌انجمن‌نگهداری‌و‌تعمیرات،‌سالن‌اجلاس‌سران،
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،‌ارزیابی‌کنترل‌ریز‌گردها‌ی‌انبار‌سنگ‌آهن‌شرکت‌فولاد‌خوزستان‌،‌2312سلحشور‌،‌جمشید‌ودیگران‌، .26

‌12سمپوزیوم‌فولاد

اختصاصی‌با‌مدیریت‌عامل‌کارخانبه‌‌‌،‌قواعد‌لازم‌در‌طراحی‌کارخانه‌فولاد‌،‌مصاحبه2311طاهری‌،‌علیرضا‌، .27

‌فولاد‌گرمسار

،‌بررس‌و‌پبیش‌بینبی‌اثبرات‌زیسبت‌محیطبی‌ناشبی‌از‌تولیبد‌‌‌‌‌‌‌‌2388عابدین‌زاده،‌نیلوفر‌و‌مکرم‌روانبخش،‌‌ .28

،‌یزد،‌شرکت‌فبولاد‌آلیباهی‌‌‌2388محصولات‌فولادی‌)مطالعه‌موردی‌مجتمع‌شمس‌انزلی(،‌سمپوزیوم‌فولاد‌
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‌مقوم‌به‌‌–طرح‌جامع‌فضای‌سبز‌ ‌رنگ‌قرمز‌: رنگ‌سبز‌به‌سمت‌تیره‌درختان‌مرتفع‌)باد‌شکن‌(

‌حساس‌به‌خاک‌های‌‌–خاک‌های‌اکسیدی‌ :‌ ‌رنگ‌زرد ‌اکسیژن‌دهی‌بالا‌، ‌گیاهان‌با رنگ‌آبی‌:

‌فصل‌‌4ن‌رنگ‌صورتی‌:‌گیاها‌–اکسیدی‌

‌
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‌فضاهای‌اداری‌خدماتی‌

‌واحد‌چند‌منظوره‌ همان‌طور‌که‌در‌قسمت‌مطالب‌ارائه‌شد‌فضاهای‌خدمات‌شامل‌فضای‌اداری‌،

‌واحد‌تغذیه‌ورستوران‌می‌ ‌واحد‌کلینیک‌وآتشنشانی‌، ترانزیت‌،‌حمام‌مرکزی‌و‌خوابگاه‌رانندگان‌،

‌باشد‌

‌اری‌فضای‌صنعتی‌شکل‌گرفته‌است‌.‌اساس‌طراحی‌این‌فضاها‌بر‌اساس‌نماد‌هایی‌از‌معم
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‌

‌

‌

‌

‌

‌

‌

‌
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‌

‌
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‌گرایی‌ساختمان‌اداری‌خدماتی‌در‌محیط‌و‌شهرک

‌فضای‌اداری
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‌آتشنشانی-خوابگاه‌و‌حمام‌مرکزی‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌امدادی‌‌–فضای‌ترانزیت‌

‌‌‌‌‌‌‌

‌فضای‌آشپزخانه‌و‌رستوران‌مرکزی

‌

 

‌فضای‌کارخانه‌اصلی‌
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 ضمیمه ؛طراحی خط تولید -2

 طرح جریان مواد چیست ؟ 

این‌طرح‌نشان‌دهنده‌مسیرهایی‌است‌که‌در‌آن‌اجزا‌از‌جایی‌به‌جای‌دیگر‌در‌حرکت‌است‌و‌همه‌مسیر‌را‌از‌جایی‌

ج‌که‌اجزا‌وارد‌محوطه‌می‌شوند‌تا‌جایی‌که‌روی‌آن‌ها‌عملیات‌انجام‌می‌شود‌و‌سپس‌آن‌جا‌را‌ترک‌کرده‌و‌یا‌بخار

‌حمل‌می‌شوند‌،‌در‌بر‌می‌گیرد‌.

‌[2383‌:83،]اپل«‌هدف‌اصلی‌آسان‌سازی‌جریان‌و‌عبور‌مواد‌از‌میان‌عملیات‌تولیدی‌است‌»

‌مرحله‌اهیمت‌طراحی‌جریان‌مواد‌:‌‌6اهمیت جریان مواد :

 اولین‌شرط‌لازم‌برای‌داشتن‌تولید‌اقتصادی‌وجود‌یک‌جریان‌مواد‌خوبست‌.‌ -1

 برای‌استقرار‌مناسب‌تجهیزات‌و‌ماشین‌آلات‌می‌شود‌طرح‌جریان‌مواد‌پایه‌ای‌ -21

حمل‌و‌نقل‌،‌طرح‌جریان‌مواد‌ایستا‌را‌بحالت‌پویا‌در‌می‌آورد‌،‌بدینوسیله‌که‌شرایطی‌را‌که‌توسط‌آن‌مواد‌ -22

 مجبور‌به‌حرکت‌می‌شوند‌،‌فراهم‌می‌کند‌.‌

مان‌عملیات‌مختلف‌تولیدی‌بالا‌اگر‌ماشین‌آلات‌به‌طرز‌صحیحی‌در‌اطراف‌مسیر‌حرکت‌مواد‌قرار‌گیرند‌،‌راند -21

 رود‌.‌‌می

 صحیح‌ترین‌شکل‌انجام‌عملیات‌منجر‌به‌ایجاد‌روشی‌با‌حداقل‌هزینه‌خواهد‌شد‌ -23

‌سرانجام‌حداقل‌هزینه‌تولید‌باعث‌ایجاد‌سود‌و‌در‌نتیجه‌موفقیت‌در‌سرمایه‌گذاری‌خواهد‌شد. -24

به‌صورت‌منظم‌حرکت‌می‌کنند‌و‌حرکت‌‌با‌داشتن‌یک‌طرح‌جریان‌مواد‌خوب‌،‌مواد‌در‌خطوط‌و‌مسیرهای‌معینی

آن‌ها‌در‌هم‌و‌برهم‌و‌بی‌نظم‌نیست‌،‌در‌صورتی‌که‌هم‌اکنون‌در‌بسیاری‌از‌کارخانجات‌اگر‌کسی‌مدت‌کوتاهی‌

‌[82-2383‌:84،اپلبایستدمتوجه‌‌می‌شود‌که‌هیچ‌طرح‌جریان‌مواد‌جامعی‌قبلاً‌طرح‌نشده‌است‌.‌]

 فواید جریان مواد‌–جریان‌مواد‌

‌ل‌فرایند‌تولید‌تسهی‌-2

‌به‌حداقل‌رساندن‌میزان‌حمل‌و‌نقل‌‌-1

‌حداکثر‌استفاده‌از‌وقت‌اپراتور‌و‌کارگر‌‌-3

‌کاهش‌هزینه‌های‌اضافی‌‌-4

‌[2383‌:82،کاهش‌کل‌زمان‌تولید‌و‌به‌تبع‌آن‌هزینه‌های‌تولید.‌]اپل‌-2
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‌

 ضرورت‌تهیه‌نقشه‌کلی‌کارخانه‌در‌طرحریزی‌جریان‌مواد:‌‌–جریان‌مواد‌

دلیل‌اهمیت‌بالای‌طرح‌ریزی‌جریان‌مواد،‌می‌بایست‌چنین‌طرحی‌را‌در‌نقشه‌کلی‌کارخانه‌پیاده‌کرد‌این‌نقشه‌به‌

‌معمولاً‌برای‌یک‌کارخانه‌موجود‌و‌یا‌برای‌یک‌واحد‌تولیدی‌که‌بعد‌احداث‌خواهد‌شد‌رسم‌می‌شود‌.‌

شود‌بنابراین‌اگر‌در‌حال‌احداث‌باشد‌این‌هر‌کارخانه‌باید‌یک‌نقشه‌کلی‌داشته‌باشد‌که‌عملیات‌روی‌آن‌نشان‌داده‌

نقشه‌به‌عنوان‌ابزاری‌برای‌هر‌یک‌از‌مراحل‌فرایند‌طراحی‌مورد‌استفاده‌قرار‌می‌گیرد‌و‌اگر‌کارخانه‌موجود‌باشد‌در‌

‌[2383‌‌:11،اپلطرح‌های‌توسعه‌از‌ان‌استفاده‌می‌شود‌.‌]

 طرح ریزی  –جریان مواد 

‌بالا‌می‌برد‌که‌البته‌بدون‌تلاش‌در‌طرح‌ریزی‌جریان‌مواد‌اهدافی‌دنب ال‌می‌شود‌که‌در‌نتیجه‌راندمان‌کارخانه‌را

 تمام‌گروه‌های‌طراحی‌امکان‌پذیر‌نمی‌باشد‌برخی‌از‌اصول‌برای‌رسیدن‌به‌این‌اهداف‌در‌زیر‌آمده‌است‌.‌

ل‌حتی‌الامکان‌سعی‌شود‌مواد‌در‌طول‌خط‌معینی‌حرکت‌کنند‌که‌این‌خط‌لزوما‌مستقیم‌نیست‌بلکه‌اشکا .23

‌مختلفی‌می‌تواند‌داشته‌باشد‌.‌

‌حداقل‌ساختن‌بازگشت‌به‌عقب‌ها‌ .24

‌به‌کارگیری‌موثر‌اصول‌مربوط‌به‌خط‌تولید‌)‌متعادل‌کردن‌خط‌تولید‌(‌ .22

طرحریزی‌فرایند‌تولید‌بنحوی‌که‌محصولات‌وارد‌شده‌به‌کارخانه‌مستقیماً‌بسوی‌قسمت‌تولیدی‌برود‌تا‌میزان‌ .26

‌حمل‌و‌نقل‌کم‌شود‌.‌

‌مل‌و‌نقلی‌که‌به‌کارکنان‌بخش‌تولیدی‌امکان‌حداکثر‌استفاده‌از‌وقتشان‌را‌بدهد‌.نصب‌وسایل‌ح .27

‌استفاده‌از‌حمل‌و‌نقل‌اتوماتیک‌جهت‌ایجاد‌سرعت‌ثابت‌‌در‌تولید‌ .28

 حذف‌حمل‌و‌نقل‌های‌تکراری‌و‌زائد‌ .21

 ادغام‌عملیات‌تولیدی‌در‌حد‌امکان‌به‌منظور‌حذف‌حمل‌و‌نقل‌اضافی‌بین‌آن‌ها‌ .11

،‌ترکیب‌برخی‌از‌عملیات‌و‌حمل‌و‌نقل‌ها‌یکدیگر‌)‌ضمن‌حمل‌مهمول‌بر‌روی‌آن‌عملیات‌هم‌در‌صورت‌امکان‌ .12

 انجام‌شود‌.‌
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 حداقل‌انباشتگی‌کالا‌در‌مناطق‌کاری‌ .11

‌حداقل‌میزان‌راه‌رفتن‌کارگران‌.‌در‌حد‌امکان‌حرکات‌نشسته‌انجام‌شود‌.‌ .13

 حداقل‌کردن‌حمل‌و‌نقل‌های‌دستی‌ .14

م‌عملیات‌قطعه‌کار‌خودش‌را‌در‌آن‌جا‌قرار‌دهد‌و‌تا‌کارگر‌بعدی‌آن‌را‌بر‌دارد‌طرح‌محلی‌که‌کارگر‌پس‌از‌انجا .12

‌. 

 استفاده‌از‌نیروی‌جاذبه‌زمین‌و‌نیروی‌وزن‌اجسام‌برای‌انتقال‌ .16

 قرار‌دادن‌عملیات‌مشابه‌نزدیک‌و‌کنار‌هم‌ .17

18. ‌ انجام‌شود‌تا‌در‌مورد‌قطعات‌و‌اجسام‌سنگین‌سعی‌شود‌که‌عملیات‌در‌همان‌محل‌ورود‌و‌به‌تحویل‌آن‌ها

 [12-3131‌‌:11،رپلحمل‌و‌نقل‌اضافی‌صورت‌نگیرد‌]

 طرح های معمول                 –جریان مواد 

‌تا‌به‌حال‌طرح‌های‌زیادی‌راجع‌به‌حرکت‌جریان‌مواد‌شکل‌گرفته‌که‌برخی‌از‌معمول‌ترین‌آن‌ها‌شامل‌زیر‌است‌

مختصر‌و‌ساده‌بوده‌و‌تعداد‌ماشین‌آلات‌و‌تجهیزات‌‌خط‌مستقیم‌:این‌شیوه‌در‌حالی‌عملی‌است‌که‌عملیات‌تولیدی-

 کم‌باشد‌.‌

‌یعنی‌از‌ زیگزاگ‌:‌در‌حالی‌عملی‌است‌که‌خط‌تولید‌طولانی‌باشد‌و‌نتوانیم‌فضای‌بیشتری‌به‌ان‌اختصاص‌دهیم‌.

 استفاده‌از‌فضای‌قابل‌دسترس‌محدودیت‌داشته‌باشیم‌.

‌از‌Uشکل‌- همان‌محلی‌که‌عملیاتش‌شروع‌شده‌خارج‌شود‌و‌یا‌این‌که‌:‌در‌صورتی‌که‌مایل‌باشیم‌محصول‌تقریباً

‌محدودیت‌فضا‌داشته‌باشیم‌می‌توانیم‌در‌این‌شکل‌استفاده‌کرد‌.

شکل‌زاویه‌دار‌:‌زمینه‌کاربردی‌آن‌کاملاً‌مشخص‌نیست‌.‌ولی‌آن‌را‌در‌مواردی‌بکار‌می‌برند‌که‌وسایل‌حمل‌و‌نقل‌

مدل‌دیگری‌بکار‌ببریم‌و‌یا‌این‌که‌که‌وسایل‌به‌صورت‌موقت‌به‌این‌‌مکانیکی‌بود‌.‌یا‌محدودیت‌فضا‌اجازه‌ندهد‌که

‌[2383‌:13،اپلصورت‌قرار‌گیرد‌.‌]

‌‌عوامل شکل دهی جریان مواد‌–جریان‌مواد‌-

‌تعیین‌می‌کند‌.طبقه‌بندی‌عوامل‌ عواملی‌موجود‌است‌که‌به‌تنهایی‌یا‌در‌ترکیب‌با‌هم‌مشخصه‌ی‌جریان‌مواد‌را

‌کارخانه‌:‌موجود‌در‌طراحی‌جریان‌

عوامل‌مربوط‌به‌جریان‌‌–عوامل‌مربوط‌به‌فرایند‌تولید‌‌.‌د‌‌-عوامل‌مربوط‌به‌محصول‌.‌ج-عوامل‌عمومی‌.‌ب‌–الف‌

‌[221-2383‌‌:12،اپلعوامل‌مربوط‌به‌ساختمان‌]‌–مواد‌و‌مسئله‌حمل‌و‌نقل‌.‌ه‌
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فی‌شکل‌می‌گیرد‌که‌عبارت‌است‌:سطوح‌مختلف‌فعالیت‌:‌فعالیت‌در‌کارخانه‌در‌سطوح‌مختل‌عوامل عمومی –الف 

‌از‌:‌

‌آن‌ ‌می‌توان‌در ‌و ‌یک‌ساختمان‌بوده ‌فضای‌زیر ‌زمین‌یا ‌زیر ‌یا ‌این‌سطح‌شامل‌پایه ‌ :‌ ‌سطح‌پایه ‌یا ‌طبقه الف‌(

‌تاسیسات‌حرارتی‌،‌تاسیسات‌آبرسانی‌،‌تهویه‌و‌مولد‌های‌نیرو‌و‌کانالهای‌فاضلاب‌را‌قرار‌داد‌.‌

مان‌کف‌حقیقی‌کارخانه‌است‌که‌در‌آن‌ماشین‌آلات‌،‌انبار‌،‌پرسنل‌و‌...‌قرار‌ب(‌طبقه‌یا‌سطح‌همکف‌:‌این‌سطح‌‌ه

‌می‌گیرد‌.

اینچ‌بالاتر‌از‌طبقه‌همکف‌و‌‌46الی‌‌36ج‌(‌طبقه‌سطح‌متعلق‌به‌تولید‌:‌این‌سطح‌یک‌طبقه‌ذهنی‌بوده‌و‌در‌حدود‌

‌نیز‌شامل‌خط‌تولید‌می‌باشد‌.‌

‌این‌سطح‌فضای‌بین‌بلن ‌و‌پایین‌ترین‌نقطه‌خرپاهای‌سقف‌بوده‌و‌د(‌طبقه‌یا‌سطح‌آزاد‌: د‌ترین‌نقطه‌ماشین‌ها

‌معمولاض‌شامل‌نقاله‌ها‌،‌اتاق‌کنترل‌جرثقیل‌و‌انبار‌و‌...‌است‌

‌شامل‌خطوط‌ ‌و ‌بود ‌سقف‌اصلی‌کارگاه ‌و ‌پا ‌این‌سطح‌فضای‌بین‌پایین‌ترین‌نقطه‌خر :‌ ‌پا ‌طبقه‌خر ‌سطح‌یا ه(

‌تاسیسات‌حرارتی‌و‌خنک‌کنندهاست‌.

قف‌:‌این‌سطح‌فضای‌بیرونی‌بالای‌سقف‌کارگاه‌بوده‌و‌شامل‌برج‌های‌خنک‌کننده‌،‌گرم‌کننده‌،‌تانکر‌و‌(‌سطح‌س

‌ های‌اب‌و‌یا‌تجهیزات‌جرثقیل‌و‌...‌می‌باشد.

‌

حرکت‌افراد‌:‌به‌چگونگی‌حرکت‌تک‌تک‌افراد‌چه‌در‌حوزه‌کاری‌خود‌و‌چه‌در‌ارتباط‌با‌بخش‌های‌خدماتی‌باید‌‌-1

‌هزینه‌را‌متوجه‌کارخانه‌کند‌و‌باز‌دهی‌بالایی‌داشته‌باشد‌.‌فکر‌شود‌که‌کمترین‌

‌نور‌و‌روشنایی‌:‌‌‌-شرایط‌کاری‌:‌الف‌‌-3

 نور‌باید‌برای‌کار‌و‌محیط‌کار‌به‌میزان‌کافی‌تامین‌شود‌ -

 حتی‌الامکان‌از‌نور‌طبیعی‌استفاده‌شود‌زیرا‌هم‌ارزانتر‌است‌و‌هم‌این‌که‌برای‌سلامتی‌کارکنان‌خوب‌است‌ -
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‌ه‌از‌دستگاه‌تولید‌برق‌در‌کارخانه‌استفاد -

‌ب‌تهویه‌مطبوع‌

 باید‌در‌همه‌ی‌قسمت‌‌های‌کارخانه‌به‌میزان‌کافی‌وسایل‌تهویه‌مطبوع‌تامین‌شود‌ -

باید‌مراقبت‌های‌ویژه‌در‌مورد‌نقاشی‌دیوارها‌،‌روکش‌ها‌و‌مقاومت‌آن‌ها‌در‌مقابل‌گرما‌و‌نظایر‌آن‌بشود‌تا‌هیچ‌ -

 اً‌خطر‌آتشسوزی‌رفع‌شود‌.گزند‌ناراحتی‌ایجاد‌نکند‌ضمن

توالت‌ها‌،‌دستشویی‌ها‌،‌دوش‌ها‌،‌حمام‌ها‌،‌رختکن‌ها‌و‌اطاق‌استراحت‌باید‌به‌سهولت‌قابل‌دسترسی‌باشد‌و‌ -

 تاسیسات‌حرارتی‌و‌خنک‌کننده‌و‌تهویه‌مطبوع‌برای‌همه‌قسمت‌های‌کارخانه‌پیش‌بینی‌شده‌باشد‌.

ی‌و‌حرارتی‌که‌برای‌آن‌کار‌به‌خصوص‌لازم‌است‌فراهم‌گردد‌.‌حرارت‌‌:‌برای‌هر‌محیط‌کاری‌باید‌حرارت‌کاف‌-ج

ساختمان‌ها‌باید‌به‌نحوی‌طراحی‌شود‌که‌سیستم‌حرارتی‌آن‌بتواند‌تاسیسات‌و‌تجهیزات‌را‌در‌خود‌به‌شکل‌مطلوب‌

‌جای‌دهد‌و‌خود‌را‌با‌توسعه‌آتی‌مجهز‌سازد‌.

‌با‌-د ‌که ‌کارکنان ‌ناراحتی ‌اصلی ‌عامل ‌دو :‌ ‌ارتعاشات ‌و ‌و‌سروصدا ‌سروصدا ‌می‌شود ‌تولید ‌بازده ‌آمدن عث‌پایین

‌‌نحوه‌ی‌قرار‌گرفتن‌مناسب‌ ارتعاشات‌می‌باشد‌.‌روش‌های‌از‌بین‌بردن‌این‌عوامل‌مزاحم‌می‌تواند‌چنینی‌باشد‌:

‌ ‌ایزوله‌ساختن‌آن‌ها نصب‌صحیح‌تجهیزات‌چه‌از‌نظر‌استحکام‌در‌پایه‌آن‌و‌چه‌از‌نظر‌رعایت‌‌-چنین‌وسایلی‌یا

‌انتخاب‌مناسب‌تجهیزات‌خریداری‌شد‌.‌طراحی‌صحیح‌هر‌گونه‌ماشین‌آلاتی‌که‌در‌کارخانه‌فاصله‌آن‌ها‌ از‌افراد‌.

 ساخته‌می‌شود‌.‌

آسایش‌کارکنان‌:‌در‌طراحی‌کارخانه‌باید‌حتماض‌بفکر‌آسایش‌و‌راحتی‌کارکنان‌باشیم‌و‌این‌مسئله‌از‌اهمیت‌‌–و‌

‌ویژه‌ای‌برخوردار‌است‌.‌

ایمنی‌در‌محیط‌کار‌یکی‌از‌حساس‌ترین‌وظایف‌مدیریت‌صنعتی‌است‌.‌عواملی‌که‌مربوط‌ایمنی‌:‌رعایت‌شرایط‌‌–ه‌

‌به‌ایمنی‌می‌باشند‌و‌گروه‌طراحی‌کارخانه‌باید‌آن‌ها‌را‌مورد‌توجه‌قرار‌دهد‌عبارتند‌از‌:‌

وش‌کردن‌حوه‌مفر-محل‌استقرار‌آن‌ها‌در‌ماشین‌ها‌،‌نقاله‌ها‌و‌تجهیزات‌-محل‌راهروها‌و‌پهنای‌آن‌مناسب‌باشد‌

‌ ‌-کارخانه ‌کف‌سالن‌تحمل‌می‌کند ‌باری‌در ‌-حداکثر ‌وسایل‌کمک‌های‌اولیه ‌آتش‌نشانی‌و‌-تهیه ‌کپسول تهیه

 نور‌و‌تهویه‌مطبوع‌مناسب‌-سیستم‌های‌اطفا‌و‌اعلام‌حریق

‌هزینه‌‌-4

 

 عوامل مربوط به محصول : -ب
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‌ی‌گذارد‌.‌حجم‌تولید‌،‌از‌مهمترین‌عوامل‌است‌که‌بر‌روی‌عامل‌های‌دیگر‌اثر‌م-2

‌جریان‌مواد‌-6 تعداد‌قطعات‌هر‌چه‌تعداد‌قطعاتی‌که‌از‌یک‌محصول‌از‌کارخانه‌تولید‌می‌شود‌بیشتر‌باشد‌مسلماً

‌شکل‌گیری‌در‌آن‌کارخانه‌پیچیده‌و‌بیشتر‌است‌

 عوامل مربوط به فرایند تولید :  -ج

ان‌ضرورتهای‌مخصوص‌به‌خود‌دارند‌نیازهای‌مخصوص‌فعالیت‌های‌مختلف‌:‌بعضی‌از‌کارها‌به‌علت‌ماهیت‌خودش‌-7

‌که‌باید‌در‌طرح‌نهایی‌حتماً‌در‌نظر‌قرار‌گیرد‌.که‌در‌جدول‌آمده‌است‌..

‌

تعداد‌عملیات‌:‌تقریباً‌مشابه‌قسمت‌قبلی‌ولی‌با‌این‌تفاوت‌که‌گاهی‌قطعات‌زیاد‌که‌عملیات‌را‌هم‌گسترده‌می‌‌-8

‌کند‌.‌

‌ترتیب‌عملیات‌بر‌روی‌هر‌قطع‌-1 ه‌در‌جدول‌فرایند‌عملیات‌آمده‌است‌و‌بر‌همان‌اساس‌عملیات‌ترتیب‌عملیات‌:

‌شکل‌می‌گیرد‌

مونتاه‌فرعی‌:‌گاهی‌به‌هر‌دلیلی‌که‌می‌تواند‌اقتصادی‌،‌امنیتی‌و‌یا‌...‌قسمت‌از‌تولید‌در‌خارج‌از‌خط‌تولید‌‌-21

خط‌تولید‌اصلی‌و‌اصلی‌شکل‌می‌گیرد‌و‌سپس‌در‌خط‌تولید‌مونتاه‌می‌شود‌مانند‌ساخت‌درب‌یخچال‌در‌خارج‌از‌

‌پس‌انتقال‌آن‌در‌هر‌مرحله‌ی‌نهایی‌.‌معمولاً‌مونتاه‌فرعی‌مقاطعی‌هستند‌در‌نقاط‌مختلف‌خط‌مونتاه‌

استقرار‌ماشین‌آلات‌بر‌اساس‌فرایند‌تولید‌و‌محصول‌:‌به‌طور‌کلی‌دو‌روش‌مختلف‌برای‌استقرار‌ماشین‌آلات‌‌-22

ر‌روش‌کارگاهی‌ماشین‌هایی‌که‌از‌نظر‌عملکرد‌مشابه‌هستند‌داریم‌و‌روش‌کارگاهی‌و‌روش‌)بر‌اساس‌محصول‌(.‌د

در‌یک‌محل‌جمع‌می‌شوند‌مثلاً‌همه‌ی‌ماشین‌های‌تراش‌در‌یک‌جا‌و‌...‌در‌نتیجه‌قطعه‌بنابه‌عملیاتی‌که‌روی‌آن‌

‌در‌شرایطی‌که‌نوع‌محصول‌متغیر‌ انجام‌می‌شود‌در‌داخل‌کارخانه‌از‌بخشی‌به‌بخش‌دیگر‌منتقل‌می‌شود‌معمولاً

‌این‌روش‌بخاطر‌انعطاف‌آن‌استفاده‌می‌کنیم‌در‌روش‌بر‌اساس‌طراحی‌محصول‌ب ‌میزان‌تولید‌کم‌باشد‌از اشد‌یا



12 

 

ماشین‌ها‌در‌یک‌جا‌به‌سبب‌عملیات‌چیده‌می‌شود‌و‌به‌ترتیب‌عملیات‌محصول‌روی‌آن‌انجام‌می‌گیرد‌و‌تقریباً‌در‌

‌یک‌خط‌قرار‌می‌گیرند‌.‌

‌‌(2383‌:217،اپلنوع‌معین‌و‌ثابتی‌دارد‌و‌در‌تیراه‌زیادی‌استفاده‌می‌گردد‌)این‌زمانی‌استفاده‌می‌شود‌که‌محصول‌

‌

فضای‌مورد‌نیاز‌تجهیزات‌:‌ماشین‌به‌همراه‌محل‌قرار‌گیری‌فرد‌مسئول‌+‌نحوه‌ی‌حرکت‌ماشین‌و‌گسترده‌شدن‌-23

‌باید‌قبل‌از‌طراحی‌جریان‌مد ‌به‌همراه‌نحوه‌نقل‌و‌انتقال‌و‌... نظر‌قرار‌گیرد‌.‌در‌جاهایی‌که‌‌ابزار‌ها‌،‌کشوها‌و‌...

‌تعداد‌ستون‌ها‌زیاد‌است‌خیلی‌این‌موضوع‌می‌تواند‌مساله‌ساز‌باشد‌.‌

‌:‌‌عوامل مربوط به جریان مواد و مسئله حمل و نقل –د 

رفت‌و‌آمد‌های‌ضروری‌بین‌عملیات‌مختلف‌:‌همان‌طور‌که‌گفته‌شد‌ممکن‌است‌یک‌عملیاتی‌طی‌شود‌و‌مجوز‌‌-24

که‌قبلاض‌از‌ان‌استفاده‌کردیم‌برگردد‌چرا‌که‌لازم‌نیست‌هزینه‌ی‌زیادی‌کنیم‌و‌یکی‌دیگر‌از‌آن‌‌به‌یک‌دستگاهی

‌بخریم‌.

طرح‌های‌مقدماتی‌حمل‌و‌نقل‌مواد‌:‌قبل‌از‌طرح‌جریان‌مواد‌،‌می‌توان‌سیستم‌حمل‌و‌نقل‌را‌طرح‌کرد‌و‌این‌‌-22

‌عامل‌مهمی‌است‌در‌چگونگی‌جریان‌مواد‌.‌
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‌قرار‌چگونگی‌استقرار‌-26 ‌و‌انتها ‌پیشنهاد‌می‌شود‌دو‌بخش‌به‌ترتیب‌در‌ابتدا ‌معمولاً بخش‌های‌تحویل‌و‌ارسال‌:

‌گیرد

‌انبارها‌،‌تعداد‌و‌حجم‌آن‌ها‌در‌محل‌های‌مختلف‌و‌منظورهای‌مختلف‌آن‌مثلاض‌در‌ارسال‌به‌بخش‌-27 اانبارها‌:

‌دیگر‌با‌برای‌فرستادن‌به‌بازار‌باید‌از‌قبل‌طراحی‌شده‌باشد‌.

معمولاً‌راهروها‌در‌بخش‌تولیدی‌جهت‌رفت‌و‌امد‌و‌حمل‌و‌نقل‌طراحی‌می‌شوند‌ولی‌»‌روهای‌بخش‌تولیدی‌راه-28

از‌آن‌ها‌برای‌کارهای‌دیگری‌نیز‌استفاده‌می‌شود‌.‌حضور‌راهروها‌برای‌ما‌باید‌به‌منزله‌ی‌کافی‌بودن‌قسمت‌های‌

‌.‌‌دیگر‌تولید‌تلقی‌می‌شود‌و‌البته‌جهت‌توسعه‌را‌هم‌در‌نظر‌بگیرد

‌چگونگی‌استقرار‌بخش‌های‌تولیدی‌.‌-21

وضعیت‌استقرار‌مراکز‌رفاهی‌،‌سرویس‌و‌...‌.‌به‌طور‌کلی‌در‌واحد‌های‌تولیدی‌دو‌بخش‌خدماتی‌داریم‌:‌بخش‌‌-11

سرویس‌دهنده‌به‌تولید‌و‌بخش‌سرویس‌دهنده‌به‌افراد..‌در‌کارخانه‌هایی‌که‌از‌سرویس‌های‌فوق‌استفاده‌می‌کنند‌

‌یر‌مد‌نظر‌باشد‌.باید‌موارد‌ز

الف‌(‌تعداد‌افرادی‌که‌از‌سرویس‌استفاده‌می‌کنند‌.ب(‌تعداد‌دفعات‌استفاده‌از‌هر‌سرویس‌در‌هر‌فواصل‌زمانی‌ج‌(‌

‌تجهیزات‌و‌فضای‌مورد‌نیاز‌برای‌هر‌سرویس‌د(‌عوامل‌فیزیکی‌مثل‌حرارت‌،‌خطرات‌بلندی‌و‌...‌

ب‌نظارت‌داشته‌باشد‌از‌اهداف‌است‌معمولا‌ً‌هر‌سرپرست‌نظارت‌و‌سرپرستی‌:‌ایجاد‌شرایطی‌که‌سرپرست‌خو‌–‌12

‌مرکز‌کار‌قرار‌می‌گیرد‌تا‌در‌محدودی‌خود‌تسلط‌داشته‌باشد‌.‌

کنترل‌تولید‌:‌طرح‌کارخانه‌بر‌روی‌سهولت‌کنترل‌تولید‌تاثیر‌زیادی‌دارد‌عوامل‌زیر‌در‌این‌رابطه‌باید‌کنترل‌‌-11

 ریان‌کار‌.‌اندازه‌و‌بخشها‌.‌فرم‌بخشها‌‌شود‌:‌‌تعداد‌طبقات‌.‌فرم‌ساختمان‌.‌خطوط‌ج

‌شامل‌یک‌ساختمان‌طویل‌و‌کم‌عرض‌با‌یک‌خط‌تولید‌با‌خطوط‌سرویس‌دهنده‌ای‌در‌ یک‌وضع‌ایده‌آل‌معمولاً

‌اطراف‌آن‌می‌باشد‌.‌

قابلیت‌انعطاف‌:‌یکی‌از‌مهمترین‌خصوصیات‌یک‌طرح‌خوب‌قابلیت‌انعطاف‌آن‌است‌.‌باید‌این‌نکته‌را‌در‌نظر‌‌-13

‌اشت‌که‌احتمالاً‌در‌آینده‌تغییراتی‌در‌طرح‌روی‌خواهد‌داد‌.‌د

قابلیت‌توسعه‌:‌کارخانه‌باد‌طوری‌طراحی‌شود‌که‌اگر‌قسمتی‌از‌کارخانه‌نیاز‌به‌توسعه‌داشت‌با‌مشکل‌روبه‌رو‌‌-14

‌نشویم‌.‌سه‌راه‌حل‌برای‌نبود‌این‌مشکل‌.
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هت‌امکان‌توسعه‌داشته‌باشد‌.‌ب(‌در‌صورت‌لزوم‌و‌امکان‌الف‌(‌ساختمان‌و‌طرح‌را‌در‌جایی‌بسازیم‌که‌از‌دو‌یا‌سه‌ج

1‌‌ ‌ج(‌‌3یا .‌ ‌شود ‌به‌جا ‌راحتی‌جا ‌به ‌که ‌به‌نحوی‌ساخته‌شود ‌داریم‌باید ‌آن‌جهت‌را ‌از ‌توسعه دیواری‌که‌قصد

‌تجهیزات‌و‌ماشین‌آلات‌به‌نحوی‌قرار‌گیرد‌که‌توسعه‌با‌حداقل‌خرابی‌ها‌صورت‌گیرد‌و‌کارخانه‌تعطیل‌نشود‌.‌

 وامل مربوط به ساختمان ع –ه 

نوع‌ساختمان‌:‌اگر‌ساختمان‌شاخته‌شده‌باشد‌باید‌متناسب‌آن‌طرح‌باشد‌و‌اگر‌نه‌باید‌بر‌اساس‌الزامات‌طرح‌‌-12

‌طراحی‌کرد‌.‌به‌همین‌اساس‌ساختمان‌های‌صنعتی‌حتی‌ممکن‌است‌چند‌طبقه‌باشد‌.‌

16-‌‌ ‌محل‌قرار ‌این‌قسمت‌در :‌ ‌نقل‌خارجی‌کارخانه ‌ارسال‌خیلی‌نقش‌وسایل‌حمل‌و ‌و گیری‌قسمت‌های‌انبار

‌بسزایی‌دارد‌.

‌وسایل‌حمل‌و‌نقل‌خارجی‌کارخانه‌-

 جریان مواد ) روش طرح ریزی و تجزیه تحلیل (  -خط تولید

در‌نهایت‌با‌استفاده‌از‌عوامل‌بالا‌به‌جمع‌آوری‌اطلاعات‌در‌حوزه‌های‌مختلف‌می‌پردازیم‌و‌برای‌آن‌که‌بتوانیم‌فرایند‌

حلیل‌را‌در‌ان‌ایجاد‌کنیم‌آن‌ها‌را‌به‌صورت‌سیستماتیک‌بخش‌بندی‌کرده‌و‌قبل‌از‌ورود‌به‌طرح‌کارخانه‌تجزیه‌و‌ت

آن‌ها‌را‌بارها‌مورد‌بررسی‌قرار‌داده‌تا‌با‌کمک‌گیری‌از‌تکنیک‌های‌طرح‌ریزی‌و‌تجزیه‌و‌تحلیل‌جریان‌مواد‌بخش‌

‌واحد‌صنعتی‌طرح‌ریزی‌شود‌در‌قالب‌خلاصه‌ترین‌نمودار‌.

 روش‌های‌خروجی‌تجزیه‌و‌تحلیل‌-جریان‌مواد‌‌–لید‌خط‌تو

‌‌بررسی‌نمودار‌مونتاه

‌

 نمودار‌مونتاه‌به‌چگونگی‌مونتاه‌قطعات‌می‌پردازد. -2
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 نمودار‌فرایند‌عملیات‌:‌ -1

در‌این‌نمودار‌عملیات‌انجام‌شده‌به‌روی‌هر‌قطعه‌مشخص‌می‌گردد‌و‌در‌نتیجه‌این‌نمودار‌در‌مقایسه‌با‌نمودار‌مونتاه‌

دقیق‌گری‌از‌جریان‌مواد‌را‌به‌ما‌می‌دهد‌.‌در‌حقیقت‌همان‌نمودار‌مونتاهی‌‌است‌که‌در‌آن‌کلیه‌عملیاتی‌که‌تصویر‌

بر‌روی‌هر‌قطعه‌انجام‌می‌شود‌مشخص‌می‌گردد‌.‌به‌عبارتی‌شمایی‌از‌جریان‌تولید‌می‌باشد‌.‌برخی‌مزایا‌آن‌شامل‌

توالی‌و‌ترتیب‌ساختار‌مونتاه‌-روی‌نمودار‌نشان‌می‌دهد‌.موارد‌زیر‌است‌:‌عملیات‌انجام‌شده‌در‌چند‌جدول‌را‌یکجا‌

-طول‌تقریبی‌خط‌تولید‌و‌فضای‌مورد‌نیاز‌را‌نشان‌می‌دهد‌-ارتباط‌بین‌قطعات‌را‌نشان‌می‌دهد‌-را‌نشان‌می‌دهد‌

.‌‌تعداد‌کارکنان‌و‌تجهیزات‌و‌تمرکز‌ماشین‌ها‌نشان‌داده‌می‌شود-نشان‌دهنده‌محل‌ورود‌قطعات‌به‌خط‌تولید‌است‌.

تصویری‌از‌طبیعت‌نقشه‌جریان‌را‌نشان‌می‌دهد‌‌و‌-تصویری‌از‌طبیعت‌کلی‌مشکلات‌حمل‌و‌نقل‌را‌ارائه‌می‌دهد‌-

‌[2383‌:288،اپلنهایتاً‌تا‌حدی‌احتیاجات‌و‌مشکلات‌احتمالی‌از‌قبل‌دیده‌می‌شود‌]

‌این‌جدول‌بر‌اساس‌علایمی‌ساخته‌می‌شود‌که‌در‌دهه‌ -3 ارائه‌شده‌و‌در‌توسط‌گیلبرت‌‌2111جدول‌جریان‌:

‌نقل‌و‌ ‌می‌کند‌و‌شامل‌قسمت‌های‌عملیات‌و‌حمل‌و ‌نقل‌بصورت‌ریز‌تری‌نگاه حقیقت‌به‌جزئیات‌حمل‌و

‌بازرسی‌و‌تاخیر‌و‌انبار‌و‌فعالیت‌های‌ترکیبی‌می‌باشد‌

‌

جدول‌فرایند‌چند‌محصولی‌:‌جهت‌جریان‌مسیر‌بیش‌از‌یک‌محصول‌می‌توان‌از‌جدول‌فرایند‌چند‌محصولی‌ -4

کرد‌.‌در‌این‌جدول‌حالات‌مختلف‌ترتیب‌قرار‌گرفتن‌ماشین‌آلات‌در‌نظر‌گرفته‌می‌شود‌و‌با‌هم‌مقایسه‌استفاده‌

می‌شود‌.‌چنین‌جدولی‌برای‌انواع‌قطعات‌مختلف‌یک‌محصول‌یا‌انواع‌مختلف‌محصولات‌قابل‌استفاده‌است‌و‌در‌

‌هر‌صورت‌راهنمای‌مناسب‌جهت‌استقرار‌صحیح‌ماشین‌آلات‌می‌باشد‌.‌
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جریان‌:‌این‌نقشه‌شباهت‌زیادی‌به‌جدول‌داشته‌و‌‌نشان‌می‌دهد‌که‌مثلاً‌مواد‌یا‌افراد‌چه‌مسیری‌را‌طی‌نقشه‌ -2

می‌کنند‌بدین‌ترتیب‌که‌همان‌علایم‌و‌شماره‌های‌آن‌ها‌را‌از‌جدول‌جریان‌به‌نقشه‌ی‌کلی‌کارخانه‌یا‌کارگاه‌

ه‌مسیر‌طی‌شده‌توسط‌قطعه‌محصول‌منتقل‌کرده‌آن‌ها‌را‌توسط‌خطوطی‌به‌هم‌وصل‌می‌کند‌که‌نشان‌دهند

‌یا‌فرد‌می‌باشد‌.‌

به‌:‌یکی‌از‌جدیدترین‌تکنیک‌های‌مورد‌استفاده‌در‌طراحی‌کارخانه‌و‌حمل‌و‌نقل‌می‌باشد‌معمولاض‌‌–جدول‌از‌ -6

در‌مواردی‌که‌قطعات‌بسیاری‌از‌یک‌محل‌بگذرد‌یا‌ارتباط‌بین‌تعداد‌زیادی‌از‌بخش‌ها‌مطرح‌باشد‌از‌این‌جدول‌

ی‌شود‌.‌تجزیه‌تحلیل‌،‌تعیین‌محل‌استقرار‌بخش‌های‌مختلف‌و‌بهره‌گیری‌راندمان‌و‌حمل‌و‌نقل‌از‌استفاده‌م

‌[114-3131‌‌:111،رپل‌مزایای‌و‌...‌استفاده‌از‌این‌جدول‌است‌.]

‌جدول‌رابطه‌فعالیت‌ها‌ -7

به‌تذکر‌است‌که‌طرح‌‌قبلاً‌گفته‌شد‌که‌طرح‌ریزی‌جریان‌مواد‌پایه‌و‌اساس‌طراحی‌کارخانه‌را‌تشکیل‌می‌دهد‌.‌لازم

ریزی‌استقرار‌بخش‌های‌مختلف‌در‌بسیاری‌از‌مواد‌مهمتر‌از‌طرح‌ریزی‌جریان‌مواد‌است‌.‌زیرا‌بخش‌های‌سرویس‌

‌دهنده‌باید‌با‌کل‌جریان‌مواد‌هماهنگی‌داشته‌باشد‌.‌فواید‌آن‌در‌زیر‌آمده‌:‌

وعی‌برای‌بکار‌گیری‌جدول‌تعیین‌بهترین‌ترتیب‌اولیه‌استقرار‌بخش‌ها‌و‌مناطق‌کاری‌جهت‌نقطه‌شر -2

 به‌‌-از‌

 نشان‌دادن‌نحوه‌ی‌ارتباط‌بین‌بخشهای‌مختلف‌و‌مراکز‌کاری‌ادارات‌ -1

‌نشان‌دادن‌نحوه‌ی‌ارتباط‌بین‌بخشهای‌مختلف‌در‌یک‌کار‌خدماتی‌ -3

‌نشان‌دادن‌نحوه‌ی‌ارتباط‌بین‌بخشهای‌مختلف‌‌در‌یک‌سری‌عملیات‌نگهداری‌و‌تعمیراتی‌ -4

‌بین‌سرویس‌دهنده‌ها‌و‌بخش‌تولید‌‌نشان‌دادن‌نحوه‌ی‌ارتباط -2

 بررسی‌ارتباط‌بین‌بخش‌های‌مختلف‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌ -6

‌3[117-2383‌:111،اپلدر‌این‌جدول‌حروف‌،‌رنگ‌ها‌و‌اعداد‌می‌تواند‌نشان‌دهنده‌ی‌اهمیت‌باشد‌.‌]
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‌

‌

واد‌‌و‌همچنین‌ارتباط‌با‌آن‌با‌در‌نهایت‌خروجی‌های‌حاصل‌از‌جداول‌بالا‌را‌جهت‌ارائه‌به‌شکل‌گیری‌جریان‌موثر‌م

‌بخش‌حمل‌ونقل‌مواد‌مدنطر‌قرار‌می‌دهیم‌.‌

 حمل و نقل و انتقال موادخط‌تولید‌،‌

حمل‌و‌نقل‌از‌مفاهیمی‌است‌‌که‌تا‌کنون‌به‌طرق‌مختلفی‌تعریف‌شده‌است‌،‌یک‌تعریف‌ساده‌برای‌آن‌عبارت‌است‌

در‌هر‌جایی‌و‌به‌هر‌طریقی‌می‌باشد‌،‌اما‌تعریف‌کامل‌باید‌از‌جا‌به‌جابب‌مواد‌که‌در‌بر‌گیرنده‌ی‌انتقال‌هر‌چیزی‌

‌در‌بر‌گیرنده‌حرکت‌،‌زمان‌،‌مکان‌،‌مقدار‌)تعداد‌(‌و‌فضا‌باشد‌.‌

‌حرکت‌:‌انتقال‌مواد‌قطعات‌و‌محصولات‌با‌بالاترین‌راندمان‌و‌اقتصادی‌ترین‌روش‌

‌زمان‌:‌رسیدن‌به‌موقع‌قطعات‌در‌هر‌مرحله‌از‌تولید‌

‌مواد‌به‌محل‌صحیح‌مکان‌:‌انتقال‌

‌مقدار‌:‌انتقال‌مواد‌به‌مقدار‌صحیح‌،‌به‌طور‌پیوسته‌در‌حجم‌های‌مورد‌نیاز‌

‌فضا‌:‌انتخاب‌سیستمی‌از‌حمل‌و‌نقل‌که‌کمترین‌فضا‌را‌در‌کارخانه‌اشغال‌کند‌.‌
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ید‌داشته‌درصد‌از‌هزینه‌های‌تولید‌را‌هزینه‌حمل‌و‌نقل‌تشکیل‌می‌دهد.‌هرگاه‌که‌تول‌32تا‌‌31در‌حقیقت‌حدود‌

باشیم‌،‌مواد‌حمل‌می‌گردند‌و‌اغلب‌حمل‌و‌نقل‌های‌زائد‌بسیاری‌وجود‌دارند‌.‌بنابراین‌بررسی‌مسئله‌حمل‌و‌نقل‌

می‌تواند‌با‌کاهش‌هزینه‌ی‌ناشی‌از‌حمل‌و‌نقل‌،‌هزینه‌ی‌تولید‌را‌نیز‌کاهش‌دهد‌.‌تجریه‌نشان‌داده‌است‌که‌فقط‌

درصد‌بقیه‌در‌انبار‌و‌حمل‌و‌نقل‌صرف‌می‌گردد‌و‌طبق‌‌81و‌‌درصد‌وقت‌یک‌محصول‌صرف‌تولید‌آن‌می‌شود‌11

‌[136-2383‌:132،اپلدرصد‌از‌نیروی‌انسانی‌صنایع‌صرف‌حمل‌و‌نقل‌می‌شود‌.‌]‌11یک‌تخمین‌حدود‌

‌‌مراحل حمل و نقل

ر‌مورد‌برای‌مطالعه‌و‌تعیین‌مقدار‌و‌حدود‌حمل‌و‌نقل‌در‌یک‌واحد‌صنعتی،‌باید‌مراحل‌حمل‌و‌نقل‌را‌به‌شرح‌زیر‌د

‌هر‌قطعه‌در‌نظر‌داشت‌

‌الف:‌تحویل‌و‌انبار‌مواد‌اولیه

انتقال‌به‌انبار‌مواد‌2انتقال‌به‌قسمت‌بازرسی‌کیفیت‌مواد4انتقال‌به‌قسمت‌بازرسی3تخلیه1انتقال‌به‌قسمت‌تخلیه2

 کار‌یا‌انجام‌عملیاتانتقال‌به‌محل‌8خارج‌کردن‌از‌انبار‌مواد‌اولیه7استقرار‌در‌انبار‌مواد‌اولیه6اولیه‌)یا‌به‌محل‌کار(

‌ب:‌ساخت

مستقر‌شدن‌در‌محل‌انبار‌موقت‌یا‌4انتقال‌به‌محل‌انبار‌موقت3انتقال‌بین‌عملیات1استقرار‌در‌محل‌انجام‌عملیات2

‌ساخته ‌کالاهای‌نیمه ‌ساخته2انبار ‌کالای‌نیمه ‌انبار ‌از ‌موقت‌یا ‌انبار ‌از ‌کردن ‌عملیات‌6خارج ‌انجام ‌محل ‌به انتقال

 انتقال‌به‌قسمت‌مونتاه،‌انبار‌کالای‌ساخته‌شده‌و‌یا‌بارگیری8از‌قسمت‌نهایی‌ساختخارج‌کردن‌قطعه‌7بعدی

‌ج:‌مونتاه

انتقال‌محصول‌به‌خارج‌از‌4قرار‌دادن‌قطعه‌بر‌روی‌محصول3انتقال‌به‌محل‌مونتاه1استقرار‌در‌نزدیکی‌محل‌مونتاه2

 بندی‌یا‌بارگیری‌انتقال‌به‌قسمت‌بسته2خط‌مونتاه

‌ریبندی‌و‌بارگی‌د:‌بسته

‌انبار2 ‌محصول‌در ‌انبار1استقرار انتقال‌به‌2انتقال‌به‌قسمت‌بارگیری4بندی‌انتقال‌به‌قسمت‌بسته3خروج‌محصول‌از

 رساندن‌به‌دست‌مشتری8سوار‌کردن‌بر‌کامیون‌)بارگیری(7انتقال‌به‌قسمت‌بازرسی‌تعداد‌و‌مقدار6انبار‌موقت

دهد.‌هر‌گاه‌که‌تولید‌‌ل‌و‌نقل‌تشکیل‌میدرصد‌از‌هزینه‌تولید‌را‌هزینه‌حم‌32تا‌‌31در‌حقیقت‌حدود‌

های‌زاید‌بسیاری‌وجود‌دارند.‌بنابراین‌بررسی‌مسئله‌حمل‌‌گردند‌و‌اغلب‌حمل‌و‌نقل‌داشته‌باشیم‌مواد‌حمل‌می

تواند‌با‌کاهش‌هزینه‌ناشی‌از‌حمل‌و‌‌و‌نقل‌برای‌مهندس‌طراحی‌کارخانه‌زمینه‌کاری‌بسیار‌خوبی‌است‌و‌می

‌[.138-2383‌:132،اپلکاهش‌دهد.‌]‌نقل‌هزینه‌تولید‌را‌نیز
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 اهداف فن حمل و نقل

‌به‌این‌صورت‌بیان‌می ‌معمولاً ‌نقل‌مواد: ‌نقطه‌هدف‌عمومی‌فن‌حمل‌و ‌از ‌انتقال‌مواد ...‌ ای‌به‌‌شود:

‌کوتاه‌نقطه ‌در ‌کاری‌و ‌بدون‌دوباره ‌مراکز‌تولید‌‌ی‌دیگر ‌مناسب‌یا ‌به‌محل‌کار ‌انتقال‌آنها ترین‌مسیر‌ممکن‌و

تر‌به‌شرح‌‌اهداف‌به‌صورت‌مشخص«.های‌زائد‌به‌حداقل‌برسند‌یقی‌که‌اتلاف‌وقت‌و‌حمل‌و‌نقلمناسب،‌به‌طر

‌باشند‌زیر‌می

‌ها‌الف:‌کاهش‌هزینه

به‌حداقل‌4ها‌به‌حداقل‌رساندن‌حمل‌و‌نقل3استفاده‌بهتر‌از‌فضای‌موجود1های‌کنترل‌تولید‌و‌موجودی‌کاهش‌هزینه2

کاهش‌6های‌بزرگتر‌حمل‌و‌نقل‌و‌در‌نتیجه‌کاهش‌هزینه‌حمل‌و‌نقل‌استفاده‌از‌بسته2رساندن‌زمان‌سیکل‌تولیدی

 تولید‌بیشتر‌به‌ازای‌هر‌فوت‌مربع‌یا‌به‌ازای‌هر‌کارگر7ها‌خسارات‌ناشی‌از‌خرابی

‌ب:‌کاهش‌اتلاف‌مواد‌و‌کالا

اده‌از‌افزایش‌امکان‌استفاده‌مجدد‌از‌ضایعات‌با‌استف3های‌ناشی‌از‌حمل‌و‌نقل‌غلط‌کمتر‌شدن‌صدمه1ضایعات‌کمتر

 یک‌روش‌حمل‌و‌نقل‌صحیح

‌ج:‌افزایش‌ظرفیت‌تولید

استفاده‌بیشتر‌و‌مؤثرتر‌از‌4کنترل‌بهتر‌مواد3داشتن‌یک‌سیستم‌حمل‌و‌نقل‌کامل‌و‌صحیح‌1بالا‌رفتن‌سرعت‌تولید

حذف‌عواملی‌که‌مانع‌تولید‌بهتر‌7حداقل‌اتلاف‌وقت‌ماشین6تر‌ها‌به‌صورت‌اتوماتیک‌انجام‌حمل‌و‌نقل2نیروی‌انسانی

 هستند

‌د:‌شرایط‌کاری‌بهتر

 بکار‌گماردن‌افراد‌برای‌کارهای‌تولیدی‌بیشتر4راحتی‌بیشتر‌کارکنان3خستگی‌کمتر‌کارکنان1ایمنی‌بیشتر‌کارکنان

‌:‌توزیع‌بهتر‌ه

کاهش‌عدم‌3های‌پایین‌و‌قیمت‌فروش‌بازار‌افزایش‌ظرفیت‌تولید‌ناشی‌از‌هزینه1تر‌محصول‌به‌مشتری‌رساندن‌سریع

 ه‌علت‌کاهش‌تعداد‌محصولات‌خراب(رضایت‌مشتری‌)ب

‌سرمایه ‌هر ‌اهداف‌فوق‌در ‌است‌که ‌واضح ‌مهندس‌طراح‌‌کاملاً ‌اگر ‌است‌که ‌مسلم ‌و گذاری‌اهمیت‌بسیاری‌دارند.

‌[138-2383‌‌:136،اپل‌کارخانه‌به‌مسائل‌حمل‌و‌نقل‌توجه‌کند‌بسیاری‌از‌این‌هداف‌برآورده‌خواهد‌شد.]

‌انه‌:‌چگونگی‌تاثیر‌حمل‌و‌نقل‌در‌طرح‌کارخ
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در‌حقیقت‌همان‌طور‌که‌گفته‌شد‌طرح‌و‌جریان‌مواد‌پایه‌و‌اساس‌برای‌طراحی‌کارخانه‌است‌ولی‌طرح‌جریان‌مواد‌

به‌تنهایی‌حالت‌ایستا‌دارد‌و‌عملیات‌حمل‌و‌نقل‌باعث‌پویا‌شدن‌آن‌می‌گردد‌بنابراین‌اهمیت‌این‌مطلب‌در‌طراحی‌

 و‌آنالیز‌آن‌صحبت‌می‌کنیم‌کارخانه‌روشن‌می‌شود‌در‌فصول‌بعد‌در‌مورد‌وسایل‌

 روش استقرار یک شیوه حمل و نقل 

درصد‌بازدهی‌داشته‌باشد‌وجود‌ندارد‌و‌هر‌روش‌می‌تواند‌مزایا‌و‌معایبی‌‌211به‌طور‌کلی‌هیچ‌روشی‌که‌به‌صورت‌

طور‌نسبت‌به‌سیستم‌های‌دیگر‌داشته‌باشد‌اما‌یک‌روش‌کلی‌سیستماتیک‌بیان‌شده‌توسط‌اپل‌ارائه‌می‌گردد‌که‌به‌

‌خلاصه‌فرایند‌را‌بیان‌می‌کند‌.‌

 [993-997روش سیستماتیک حل مسائل حمل و نقل ]اپل :

های‌حمل‌و‌نقل‌در‌کل‌یک‌کارخانه،‌در‌‌ریزی‌سیستم‌دستورالعمل‌کلی‌فوق‌را‌به‌منظور‌سهولت‌استفاده‌در‌طرح

ا‌را‌در‌تکمیل‌طرح‌جریان‌مواد‌اند‌م‌کنیم.‌رهنمودهایی‌که‌در‌زیر‌آمده‌دامنه‌محدودتر‌و‌با‌عمق‌بیشتر‌بررسی‌می

‌کنند.‌‌یاری‌می

 بررسی‌مواد‌حمل‌شونده:

‌الف:‌خصوصیات‌مواد‌را‌شناسایی‌و‌ثبت‌کنید.

ب:‌مواد‌مشابه‌یا‌در‌رابطه‌با‌یکدیگر‌را‌در‌یک‌گروه‌قرار‌دهید‌و‌آنها‌را‌به‌عنوان‌یک‌مسئله‌حمل‌و‌نقل‌واحد‌بررسی‌

‌کنید‌

 )ها(:‌بررسی‌حرکت .2

‌از‌طرح ‌یا‌جداول‌جریان‌مواد‌جهت‌تعیین‌موارد‌زیر‌استفاده‌کنید.‌های‌ج‌الف: ‌نمودار‌تخصیص‌مساحت، ریان‌مواد،

 مسافت‌و‌غیره-مسیر‌جریان-مقصد-مبداء

های‌مختلف‌را‌تعیین‌کنید‌)با‌استفاده‌از‌اطلاعاتی‌که‌در‌مورد‌حجم‌تولید‌و‌حجم‌نقل‌و‌انتقالات‌از‌‌ب:‌تواتر‌حرکت

‌قبل‌دارید(.

‌ب ‌را ‌کلی ‌مسئله ‌حسب‌بخشج: ‌بر ‌یکدیگر ‌از ‌مسائل‌کوچک‌مجزا ‌قسمت‌ه ‌هر‌‌ها، ‌نمایید. ‌تقسیم ‌غیره ‌و ‌کارها ها

ای‌به‌تنهایی‌قابل‌بررسی‌است..‌با‌هر‌حرکت‌یا‌سری‌حرکات‌مرتبط‌به‌هم‌را‌به‌عنوان‌مسئله‌مجزایی‌در‌نظر‌‌مسئله

‌حمل‌و‌نقل‌کالای‌ساخته‌شده‌از‌خط‌مونتاه‌به‌بسته تواند‌به‌عنوان‌‌به‌انبار‌محصول‌می‌بندی‌و‌سپس‌بگیرید‌)مثلاً

‌ای‌مطرح‌باشد(.‌مسئله‌جداگانه

 «‌ریزی‌تجهیزات‌حمل‌و‌نقل‌برگ‌طرح»به‌فرم‌...«‌اطلاعات‌اولیه‌مورد‌نیاز‌»اطلاعات‌مهم‌و‌کلیدی‌را‌از‌فرم‌ .1
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‌گروهی‌‌ستون‌شماره‌حرکت‌می ‌یک‌نوع‌از‌مواد‌یا از‌تواند‌نشان‌دهنده‌چند‌حرکتی‌که‌بر‌روی‌یک‌قطعه‌یا

گیرد‌باشد.‌در‌صورتی‌که‌فقط‌یک‌قطعه‌مورد‌مطالعه‌باشد‌باید‌‌حرکات‌که‌بر‌روی‌تعدادی‌از‌قطعات‌صورت‌می

‌مطابق‌باشند.«‌جدول‌جریان‌مواد»در‌این‌جدول‌با‌شماره‌حرکات‌در‌«‌شماره‌حرکت»

مبنای‌اطلاعات‌‌توجه‌کنید‌در‌صورتی‌که‌روش‌یا‌تجهیزات‌حمل‌و‌نقل‌بر‌مبنای‌تجربیات‌گذشته‌طراح‌و‌یا‌بر

های‌مربوط‌به‌آنها‌را‌در‌این‌فرم‌پر‌کنید‌در‌غیر‌این‌صورت‌وارد‌مرحله‌چهارم‌‌دیگری‌مشخص‌باشند‌باید‌ستون

‌شوید‌تا‌بتوانید‌در‌مورد‌آنها‌تصمیم‌بگیرید.

‌روش .3 ‌مبنای‌محدودیت‌انتخاب‌انواع‌تجهیزات‌و ‌نقل‌بر ‌مشخصه‌های‌حمل‌و ‌و های‌مختلف:الف:‌‌های‌کاربرد

‌برای‌مسافتوسایل‌ ‌معمولاً ‌ناودانی: ‌نقل‌دستی.ب: ‌حمل‌بین‌ماشین‌حمل‌و ‌یا‌‌های‌کوتاه، ‌میزهای‌کاری، ها،

‌شود.‌های‌کاری‌استفاده‌می‌ایستگاه

‌ج:‌نقاله:

توانند‌به‌صورت‌پیوسته‌حمل‌گردند.ب‌جایی‌که‌‌ب‌هنگامی‌که‌واحدهای‌بار‌متحدالشکل‌باشند.ب‌هنگامی‌که‌مواد‌می

‌و‌مسیر‌جریان‌مواد‌تغییرات‌زیادی‌نمیسرعت‌حرکت‌واحدهای‌با ‌به‌‌ر ‌روی‌یکدیگر ‌از ‌هنگامی‌که‌دو‌مسیر کند.ب

‌می ‌عبور ‌مسیر‌می‌صورت‌متنافر ‌این‌دو ‌یکی‌از ‌قطع‌نکنند( ‌را ‌ثابت.ب‌‌کنند‌)یکدیگر ‌مسیر ‌وجود ‌باشد.ب تواند‌نقاله

‌انتقال‌از‌نقطه‌ثابتی‌به‌نقطه‌ثابت‌دیگر.

‌[331-337ه‌در‌یک‌منطقه‌محدود‌ثابت.ب‌انتقال‌مواد‌با‌ابعاد‌یا‌اوزان‌مختلف.]اپل‌های‌غیر‌پیوست‌د:‌جرثقیل:ب‌انتقال

در‌نهایت‌با‌مقایسه‌ی‌زمان‌لازم‌کار‌برای‌حمل‌مقدار‌مساوی‌از‌یک‌کالا‌در‌روش‌های‌مختلف‌تجهیزات‌حمل‌و‌نقل‌

‌انتخاب‌می‌شود‌.

 چیدمان  –خط تولید 

 های پایه انواع چیدمان

‌برای‌چیدمان‌وجود‌دارد‌که‌به‌شرح‌زیر‌است‌‌:‌ریزی‌چهار‌نوع‌برنامه

 های‌فرآیندی‌بخش4های‌خانواده‌محصول‌بخش3های‌خط‌تولید‌بخش1ها‌با‌محل‌مواد‌ثابت.‌بخش

ها‌نیز‌در‌‌ریزی‌بخش‌های‌معمول‌برای‌هر‌نوع‌برنامه‌ها‌را‌نشان‌داد.‌چیدمان‌شکل‌زیر،‌جریان‌مواد‌در‌هر‌نوع‌از‌بخش

‌ارائه‌شد..چیدما ‌دیگر‌شکل‌زیر ‌در ‌است. ‌نوع‌دیگر ‌سه ‌دارای‌مفهومی‌متفاوت‌از ‌ثابت، ‌محل‌مواد ن‌برای‌بخش‌با

‌مواد‌به‌ایستگاه‌کاری‌آورده‌می‌چیدمان ‌ایستگاه‌کاری‌به‌محل‌مواد‌آورده‌می‌ها، ‌این‌حالت، ‌ولی‌در ‌این‌‌شود؛ شود.
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رود.‌چیدمان‌بخش‌با‌محل‌مواد‌‌می‌های‌ساختمانی‌به‌کار‌سازی‌و‌بسیاری‌پروهه‌در‌مورد‌مونتاه‌هواپیما،‌کشتی‌‌روش

‌  های‌کاری‌پیرامون‌مواد‌یا‌محصول‌است.‌‌ثابت،‌شامل‌توالی‌و‌قرار‌گرفتن‌استگاه

 

‌مربوط‌می ‌حجیم ‌بزرگ‌و ‌بسیار ‌محصولات ‌به ‌عموماً ‌ثابت، ‌مواد ‌بخش‌محل ‌چه ‌این‌‌اگر ‌به ‌قطعاً شود،

ها،‌فرعیات‌و‌‌ای‌مواد،‌زیر‌مونتاهها،‌واشرها،‌پیچ‌رایانه‌های‌شود.‌به‌عنوان‌مثال‌در‌مونتاه‌سیستم‌کاربردها‌محدود‌نمی

‌برای‌تلفیق‌به‌ایستگاه‌کاری‌آمده‌و‌در‌یک‌محل‌مونتاه‌یا‌آزمایش‌ اجزای‌سازنده‌مربوط‌به‌مونتاه‌و‌آزمایش،‌متناوباً

‌های‌محصول‌ثابت‌موسوم‌هستند.‌ها‌به‌چیدمان‌شوند.‌این‌چیدمان‌می

هایی‌است‌که‌روی‌یک‌خط‌چیدمان‌شوند.‌مواد‌‌یه‌توالی‌فرآیند‌قطعهبر‌پا‌خط تولیدچیدمان‌بخش‌‌برخی

‌به‌طور‌مستقیم‌از‌یک‌دستگاه‌کاری‌به‌ایستگاه‌مجاور‌بعدی‌جریان‌می یابند،‌در‌این‌شیوه‌مسیرهای‌جریان‌به‌‌غالباً

ن‌بر‌اساس‌محصول‌ها‌به‌چیدما‌ریزی‌شوند‌حجم‌بسیار‌بالایی‌از‌تولید‌انجام‌خواهد‌گرفت.‌این‌چیدمان‌درستی‌برنامه

‌موسوم‌هستند.

‌می‌بر‌پایه‌گروه‌خانواده محصولچیدمان‌یک‌بخش‌با‌ ‌قطعات‌‌بندی‌قطعاتی‌از‌خانواده‌محصول‌بنا شود.

‌می ‌را ‌مشابه ‌ابزاربندی‌‌غیر ‌احتیاجات ‌مشترک، ‌مواد ‌ترکیب ‌مشترک، ‌مشترک‌اشکال ‌فرآیند ‌اساس‌توالی ‌بر توان

‌کن ‌انبارش‌ب ‌نقل، ‌احتیاجات‌حمل‌و ‌قالب‌خانوادهمشترک، ‌در ‌غیره ‌خانواده‌‌هایی‌گروه‌ترل‌مشترک‌و ‌با بندی‌نمود.

‌می ‌رفتار ‌محصول ‌عنوان‌شبه ‌به ‌می‌محصول ‌توسعه ‌آن ‌چیدمان ‌و ‌برای‌شبه‌‌شود ‌فرآیند ‌نیاز ‌تجهیزات‌مورد یابد.

ز‌جریان‌بین‌گیرند.‌در‌چیدمان‌حاصل‌غالباً‌درجه‌بالایی‌ا‌بندی‌شده‌در‌یک‌سلول‌ساخت‌قرار‌می‌محصول‌با‌هم‌گروه
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‌گروهی‌و‌ ‌مختلف‌مثل‌چیدمان ‌اسامی ‌با ‌این‌چیدمان ‌است، ‌برقرار ‌بخشی ‌درون ‌جریان ‌از ‌پایینی ‌درجه بخشی‌و

‌شود.‌چیدمان‌خانواده‌محصول‌خوانده‌می

‌ ‌یک ‌برای ‌دسته‌بخش فرآیندیچیدمان ‌بخش‌با ‌جایگذاری ‌و ‌مشابه ‌فرآیندهای ‌از‌‌بندی ‌منفرد های

ها‌با‌هم‌مرتبطند.‌در‌این‌چیدمان‌غالباً‌درجه‌بالایی‌از‌‌که‌بر‌پایه‌جریان‌بین‌بخش‌آید‌فرآیندهای‌یکسان‌به‌دست‌می

هایی‌به‌چیدمان‌فرآیندی‌‌ها‌برقرار‌است.‌چنین‌چیدمان‌تری‌از‌جریان‌درون‌بخش‌ها‌و‌درجه‌پایین‌جریان‌بین‌بخش

ت‌برای‌توجیه‌چیدمان‌محصولی‌یا‌هایی‌از‌قطعا‌موسومند‌و‌هنگامی‌که‌حجم‌فعالیت‌مربوط‌به‌قطعات‌منفرد‌و‌یا‌گروه

های‌محصول‌ثابت،‌گروهی،‌محصول‌و‌فرآیندی‌در‌جدول‌‌شوند.‌چیدمان‌چیدمان‌گروهی‌کافی‌نباشد،‌به‌کار‌گرفته‌می

اند.‌معمولاً‌در‌هر‌قسمتی‌از‌کار‌روی‌محصولات‌یکی‌از‌انواع‌چیدمان‌تطابق‌دارد.‌بنابراین‌اغلب‌یک‌‌زیر‌مقایسه‌شده

‌[312-2388‌:311،شود]زنجیرانی‌ل‌میچیدمان‌ترکیبی‌حاص

های چیدمان محصول ثابت، بر اساس محصول چیدمان گروهی و چیدمان بر  جدول زیر: مزایا و محدودیت

 اساس فرآیند.

 چیدمان محصول ثابت

‌ها‌محدودیت‌مزایا

 یابد‌حرکت‌مواد‌کاهش‌می .2

هنگامی‌که‌از‌یک‌رویکرد‌تیمی‌استفاده‌شود‌ .1

‌مسئول ‌و ‌عملیات ‌نتیجه‌‌یتپیوستگی ‌را پذیری

 دهد.‌می

‌فراهم‌‌فرصت .3 ‌شغلی ‌غنای ‌برای ‌زیادی های

 آورد.‌می

دهد،‌‌اعتماد‌به‌نفس‌و‌کیفیت‌کار‌را‌ارتقاء‌می .4

 تواند‌تمام‌کار‌را‌کامل‌کند.‌چون‌هر‌فرد‌می

تواند‌تغییرات‌در‌‌ىذیر‌است.‌می‌بسیار‌انعطاف .2

طرح‌محصول‌ترکیب‌محصول‌و‌حجم‌تولید‌را‌

‌بپذیرد.

 یابد‌و‌تجهیزات‌افزایش‌میحرکت‌افراد‌ .2

 ممکن‌است‌تجهیزات‌اضافی‌بخواهد .1

 نیاز‌به‌افراد‌ماهر‌زیاد‌است .3

 نظارت‌عمومی‌لازم‌است .4

‌و‌ .2 ‌افزایش‌فضای‌اشغال‌شده ممکن‌است‌به

 کالای‌در‌جریان‌ساخت‌منجر‌شود

بندی‌تولید‌‌کنترل‌و‌هماهنگی‌دقیق‌در‌زمان .6

‌لازم‌است
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 چیدمان محصول ثابت

‌ها‌محدودیت‌مزایا

‌مستقیم‌ .2 ‌و ‌منطقی ‌ساده، ‌هموار، ‌جریان خطوط

 هستند

 شود‌موجودی‌کالای‌در‌جریان‌ساخت‌کمتر‌می .1

 کل‌زمان‌تولید‌هر‌واحد‌محصول‌کوتاه‌است .3

 یابد‌احتیاجات‌حمل‌و‌نقل‌کاهش‌می .4

 مهارت‌کمتری‌برای‌افراد‌لازم‌است .2

 پذیر‌است‌کنترل‌تولید‌به‌سادگی‌امکان .6

ت .7

‌ار‌گرفتهتوان‌به‌ک‌جهیزات‌خاص‌منظوره‌را‌می

 کند‌توقف‌یک‌ماشین،‌کل‌خط‌را‌متوقف‌می .2

تغییر‌طراحی‌محصول‌باعث‌متروک‌شدن‌چیدمان‌ .1

 شود.‌می

 کند.‌کندترین‌ایستگاه،‌سرعت‌خط‌را‌تعیین‌می .3

 نظارت‌عمومی‌لازم‌است .4

م .2

‌سرمایه ‌به ‌منجر‌‌عمولاً ‌تجهیزات ‌در ‌بالاتر گذاری

‌شود‌می

‌‌

 رویه های چیدمان 

ی‌مختلف‌گسترش‌یافته‌اند‌که‌این‌رویه‌ها‌به‌دو‌دسته‌ی‌اصلی‌طبقه‌بندی‌می‌شوند‌در‌طراحی‌چیدمان‌چند‌رویه‌

روش‌چیدمان‌سازنده‌مستلزم‌توسعه‌یک‌چیدمان‌جدید‌از‌صفر‌هست‌.‌رویه‌های‌‌. نوع سازنده و نوع بهبود دهنده

‌بهبود‌دهنده‌گزینه‌های‌چیدمان‌را‌بر‌اساس‌یک‌طرح‌موجود‌شکل‌می‌دهد‌.‌

‌ادامه‌مورد‌بحث‌قرار‌می‌گیرد‌امروزه‌در‌بسیاری‌از‌روش‌ها‌پیشنهاد‌می‌شود‌.‌رویه‌های‌که‌در‌

‌رویه‌چیدمان‌اپل‌

‌و‌ ‌تمامی‌فعالیت‌ها ‌بدین‌ترتیب‌که‌چیدمان‌پس‌از ‌است‌. ‌کرده ‌ایجاد اپل‌برای‌ایجاد‌چیدمان‌روبه‌ی‌ترتیبی‌را

‌آقای‌زنجرانی‌امده‌است‌.‌کتاب‌‌318عملیات‌های‌طرح‌ریزی‌واحد‌صنعتی‌شکل‌می‌گیرد‌.‌که‌در‌صفحه‌

‌از‌آن‌جایی‌که‌هیچ‌دو‌پروهه‌‌11البته‌اپل‌یاد‌آوری‌می‌کند‌که‌لازم‌نیست‌این‌ مرتبه‌به‌ترتیب‌فوق‌انجام‌شود‌.

طراحی‌چیدمان‌شبیه‌هم‌نیستند‌.‌هیچ‌یک‌از‌رویدهای‌طراحی‌آن‌نیز‌شبیه‌هم‌نیست‌.‌همیشه‌مقدار‌قابل‌ملاحظه‌

جام‌می‌شود‌و‌ممکن‌است‌یک‌قدم‌زودتر‌انجام‌شود‌.‌با‌چندین‌بار‌برگشت‌به‌عقب‌ای‌جهش‌از‌روی‌این‌قدم‌ها‌ان

 رخ‌دهد‌.



04 

 

 رویه‌چیدمان‌کارخانه‌رید

رید‌برنامه‌ریزی‌سیستماتیک‌حمله‌ای‌را‌به‌عنوان‌مراحل‌لازم‌در‌برنامه‌ریزی‌برای‌تهیه‌چیدمان‌توصیه‌می‌کند‌.‌‌به‌

شخص‌شدن‌فرایند‌ساخت‌،‌نمودار‌های‌برنامه‌ریزی‌چیدمان‌آماده‌این‌ترتیب‌که‌بعد‌از‌تحلیل‌محصول‌تولیدی‌و‌م

‌[318-2388‌‌:311،می‌شود‌و‌در‌مراحل‌بعد‌بخش‌های‌خدماتی‌و‌توسعه‌ای‌اضافی‌می‌شود‌.‌]زنجیرانی

‌رویه‌برنامه‌ریزی‌سیستماتیک‌چیدمان‌میونر‌-

نامید‌توسعه‌داد‌که‌مبنای‌آن‌نمودار‌‌ SLPمیونر‌یک‌رویه‌چیدمان‌که‌در‌ان‌را‌برنامه‌ریزی‌سیستماتیک‌چیدمان‌

‌تحلیل‌جریان‌مواد‌و‌تحلیلی‌ ،‌ ‌ورودی‌و‌درک‌قوانی‌و‌ارتباط‌بین‌فعالیت‌ها ‌برپایه‌داده‌ها ‌است‌. رابطه‌فعالیت‌ها

-2388‌‌:311،زنجیرانینمودار‌رابطه‌فعالیت‌ها‌انجام‌می‌شود‌از‌آنالیز‌انجام‌شده‌یک‌نمودار‌روابط‌بوجود‌می‌اید‌.‌]

416]‌

‌

ها‌اغلب‌برای‌انعکاس‌ارتباط‌‌دهد.‌همسایگی‌ها‌را‌به‌صورت‌فضایی‌نمایش‌می‌دیاگرام‌روابط،‌ارتباط‌فعالیت

‌به‌کار‌برده‌می‌بین‌جفت‌فعالیت ‌دو‌بعدی‌است،‌مثال‌ها ‌از‌‌هایی‌بوده‌شود‌گرچه‌نمودار‌روابط‌معمولاً اند‌که‌در‌آنها

ها‌و‌یا‌فضاهای‌‌طبقه‌های‌چند‌طبقه،‌نیم‌است‌که‌ساختمانهای‌سه‌بعدی‌استفاده‌شده‌است‌و‌این‌برای‌زمانی‌‌طرح

‌باشند.‌بالاسری‌تحت‌بررسی‌می

‌فصل‌قبل‌برگ‌خدمات‌ ‌از ‌فعالیت‌است. ‌هر ‌به ‌فضای‌تخصیص‌یافته ‌شامل‌تعیین‌مقدار ‌بعد، ‌مرحله در

رت‌گرفت‌ریزی‌شده‌کامل‌شده‌است.‌همین‌که‌تخصیص‌فضا‌صو‌ها‌و‌برگ‌مساحت‌مورد‌نیاز‌برای‌بخش‌برنامه‌بخش

پیوندد‌تا‌نمودار‌روابط‌فضا‌‌یابد‌و‌فضا‌نیز‌به‌نمودار‌روابط‌می‌ریزی‌شد،‌توسعه‌می‌الگوهای‌فضایی‌برای‌هر‌بخش‌برنامه

‌به‌وجود‌آید‌)شکل‌زیر(
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‌

‌محدودیت ‌ملاحظات‌اصلاحی‌و ‌پایه ‌ارزیابی‌‌بر ‌و ‌ ‌یافته ‌تعدادی‌انتخاب‌برای‌چیدمان‌توسعه های‌عملی،

‌شود.‌برتر‌پیشنهاد‌میشوند‌و‌سپس‌گزینه‌‌می

‌ ‌فرآیند ‌انجام ‌اینکه ‌مشکلی‌پیش‌نیابد.‌‌SLPبا ‌آن ‌کاربرد ‌در ‌تضمینی‌نیست‌که ‌سرراست‌است، نسبتاً

‌به‌عنوان‌تخصیص‌پیشین‌مربوط‌به‌رابطه‌فعالیت گیری‌‌ها‌و‌استفاده‌از‌همسایگی‌به‌عنوان‌معیار‌اندازه‌موضوعاتی‌را

‌ برای‌میزان‌ارضای‌روابط‌بیان‌کردیم.

 

‌گزینه‌لاوهع ‌که ‌یادآوری‌کرد ‌را ‌این‌مورد ‌باید ‌موارد، ‌این ‌می‌بر ‌روابط‌را ‌سطح‌معادل‌‌های‌نمودار ‌با توان

های‌منفرد‌از‌الگوهای‌فضایی‌نیز‌که‌در‌ساختار‌نمودار‌روابط‌فضایی‌به‌کار‌‌رضایت‌گسترش‌داد.‌به‌طور‌مشابه،‌شکل

جام‌تبدیل‌نمودار‌روابط‌فضایی‌به‌چند‌گزینه‌چیدمان‌قابل‌قبول‌ها‌اثر‌بگذارند.‌سران‌توانند‌بر‌ایجاد‌گزینه‌روند‌می‌می

‌یک‌فرآیند‌مکانیکی‌نیست‌درک‌مستقیم،‌تطابق‌و‌تجربه‌اجزای‌سازنده‌این‌فرآیند‌هستند.

توان‌به‌ترتیب‌برای‌توسعه‌چیدمان‌کلی‌و‌سپس‌یک‌چیدمان‌جزئی‌در‌طراحی‌هر‌بخش‌‌را‌می‌SLPرویه‌

‌ا ‌در‌کاربرد‌اخیر، ‌برای‌تعیین‌‌های‌انبار،‌ورودی‌و‌خروجی‌های‌کاری،‌محل‌رتباط‌بین‌ایستگاهبه‌کار‌برد. های‌بخش،

‌روند.‌ها‌به‌کار‌می‌محل‌نسبی‌انجام‌فعالیت

 تغییر پذیر بودن چیدمان

‌به‌طور‌کلی‌تغییر‌در‌‌چیدمان‌ممکن‌است‌بر‌چندین‌مبنا‌باشد‌.‌
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ی‌فرایند‌فعالی‌و‌تغییر‌در‌استفاده‌از‌تجهیزات‌تغییر‌در‌توالی‌فرایند‌محصولی‌فعلی‌،‌جایگزینی‌تجهیزات‌برا -2

 همه‌منظوره‌و‌خاص‌منظوره‌

 تغییر‌در‌طرح‌محصول‌فعلی‌،‌حذف‌محصولات‌از‌خط‌تولید‌و‌معرض‌انواع‌محصولات‌جدید‌ -6

 تغییر‌در‌مقابر‌تولید‌و‌زمان‌بندی‌های‌تولید‌در‌اثر‌نیاز‌به‌تغییر‌ظرفیت‌ -7

8- ‌ ‌سازماندهی‌مانند‌تغییر ‌ساختار ‌مدیریت‌تغییر‌در ‌قبیل‌مفاهیم‌به‌هنگام‌بودن‌، ‌فلسفه‌های‌مدیریت‌از در

 کیفیت‌جامع‌و‌...‌

 چگونگی انعطاف پذیر ی چیدمان 

اگر‌نیاز‌ها‌متناوباً‌تغییر‌کند‌آن‌گاه‌مطلوب‌است‌که‌برنامه‌ریزی‌برای‌تغییرات‌هم‌انجام‌شود‌و‌یک‌چیدمان‌انعطاف‌

‌رش‌یابد‌یا‌فشرده‌شود‌پذیر‌توسعه‌یابد‌.‌‌به‌آسانی‌اصلاح‌شود‌و‌گست

‌پراسپت‌در‌تعیین‌اثر‌تغییرات‌روی‌برنامه‌ریزی‌تسهیلات‌برای‌ساختن‌قطعات‌الکترونیکی‌:‌‌–نظر‌رابرت‌ال‌

اجداد‌ما‌با‌تغییرات‌به‌عنوان‌یک‌عامل‌انقلابی‌برخورد‌می‌کردند.‌تغییر‌می‌توانست‌به‌مراحل‌کوچک‌تفکیک‌شود‌یا‌

گیرد‌.امروزه‌،‌که‌دوران‌حاکمیت‌واقع‌گرایی‌است‌وضعیت‌جدیدطبیعی‌ما‌به‌گوته‌برای‌مدتی‌مورد‌بی‌اعتنایی‌قرار‌

ای‌است‌که‌این‌مورد‌به‌عنوان‌امر‌مطلوب‌در‌آمده‌است‌.‌آشکارا‌کمبود‌انعطاف‌پذیری‌در‌تسهیلات‌فیزیکی‌مشاهده‌

کلات‌از‌خدمات‌و‌تسهیلاتی‌می‌شود‌که‌وجود‌گلوگاه‌مثلا‌در‌تولید‌قطغات‌الکترونیکی‌را‌اثبات‌می‌کند‌.‌بسیاری‌مش

ناشی‌می‌شود‌که‌کند‌پاسخ‌می‌دهند‌،‌یا‌مربوط‌به‌ساختمان‌ها‌اسباب‌و‌اثاثیه‌و‌خدماتی‌است‌که‌باید‌بازبینی‌واحیا‌

‌[‌2388‌‌:428،زنجیرانیشود‌]

‌ایستگاه‌های‌کاری‌و‌تجهیزات‌انتقال‌موا ‌به‌کارگیری‌تجهیزات‌اداری‌جداگانه‌، ‌نصب‌بنابراین‌انعطاف‌پذیری‌با د‌،

تجهیزات‌تولید‌همه‌منظوره‌،‌استفاده‌از‌سیستم‌امکانات‌و‌خدمات‌سلولی‌و‌بهره‌گیری‌از‌ساختار‌مجزا‌قابل‌دستیابی‌

[‌ ‌به‌علاوه‌طراحی‌تسهیلات‌می‌تواند‌اثر‌مهمی‌به‌ساده‌سازی‌و‌هزینه‌توسعه‌داشته‌باشد‌. ‌‌2388،زنجیرانیاست‌.

 [428و427:

 امه ریزی سازماندهی مجوز واحد : چگونگی تطابق با تغییرات و برن

 ریزی‌برای‌سازماندهی‌مجدد‌واحد‌تطابق‌با‌تغییرات‌و‌برنامه

‌پرداختن‌خاص‌به‌اینکه‌چگونه‌برای‌تغییرات‌برنامه ‌به‌‌قبل‌از ریزی‌کنیم‌خوب‌است‌به‌عقب‌برگردیم‌و

‌سازمان ‌بسیاری‌از ‌ا‌گذشته ‌شرایط‌کاری، ‌دلیل‌ماهیت‌متغیر ‌به ‌فرودهایی‌داشتههای‌تولید‌بنگریم‌که ‌در‌‌وج‌و اند.
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‌باید‌‌کوتاه ‌مشاغل ‌از ‌بسیاری ‌در ‌کند. ‌رفتار ‌پویا ‌باید ‌نیز ‌تسهیلات ‌چیدمان ‌پویاست. ‌بسیار ‌ساخت ‌محیط مدت،

‌های‌کاری‌بلندمدت‌وجود‌داشته‌باشد.‌استراهی

لاشی‌برای‌همچنین‌باید‌برای‌چیدمان‌تسهیلات،‌یک‌برنامه‌جامع‌وجود‌داشته‌باشد.‌این‌برنامه‌جامع‌باید‌ت

‌وجود‌‌پیش ‌اغلب‌اوقات، ‌احتیاجات‌تسهیلات‌باشد. ‌تغییرات‌در ‌امکانات‌برای‌تطبیق‌با ‌تهیه ‌و بینی‌نیازهای‌آینده

‌اعمال‌می‌تصمیمات‌قبلی‌محدودیت ‌در‌چیدمان‌‌هایی‌را کند‌که‌برای‌سازمان‌بسیار‌مشکل‌است‌تغییرات‌جدید‌را

‌تسهیلات‌اعمال‌کند.‌

‌در‌این‌موارد‌بعضی‌مثال ‌استقرار‌‌ها شامل‌محل‌قرارگیری‌باراندازهای‌دریافت‌و‌ارسال،‌تحمل‌بار‌دیوارها،

‌امکانات‌و‌از‌این‌قبیل‌هستند.

برنامه‌جامع‌چیدمان‌باید‌ابزاری‌فراهم‌کند‌تا‌یک‌واحد،‌سریعاً‌نسبت‌به‌تغییرات‌واکنش‌نشان‌دهد‌و‌همین‌

‌توانایی‌ ‌فراهم‌کند.‌طور‌توان‌افزایش‌ظرفیت‌در‌دوره‌کوتاهی‌از‌زمان‌یا عملکرد‌مؤثر‌در‌سطوح‌عملیاتی‌کوچک‌را

‌انعطاف ‌فراهم‌آوردن‌سطوح‌بالای‌حساسیت، ‌یادآوری‌می‌طرح‌واحد‌باید‌به‌منظور ‌باشد. ‌هر‌حال‌‌پذیر کنیم‌که‌در

‌.تغییر‌در‌احتیاجات‌تولید‌نباید‌به‌عنوان‌این‌پیام‌تفسیر‌شود‌که‌حتماً‌نیاز‌به‌تغییر‌در‌چیدمان‌تسهیلات‌وجود‌دارد

های‌‌ها،‌تجهیزات‌بهتر‌برای‌تعمیرات‌و‌نگهداری،‌جریان‌های‌کاراتر‌در‌ماشین‌بندی‌اغلب،‌با‌جستجوی‌زمان

هایی‌برای‌‌کنندگان‌برای‌موعدهای‌تحویل‌حساس،‌فرصت‌تر‌مواد‌و‌هماهنگی‌نزدیکتر‌بین‌مشتریان‌و‌تأمین‌یکنواخت

شوند‌ممکن‌است‌هنگام‌اجرای‌یک‌چیدمان‌جدید‌در‌‌می‌های‌معمولی‌رد‌تغییر‌و‌تنظیم‌وجود‌دارد.‌زمانی‌که‌همه‌راه

‌واحدهای‌تولیدی‌باشد.

ترین‌گزینه‌‌های‌مختلف‌چندان‌تفاوتی‌نداشته‌باشند‌ساده‌های‌اعمال‌تغییر‌با‌شیوه‌در‌بعضی‌موارد‌اگر‌هزینه

پذیر‌باشد‌تا‌سریعاً‌‌انعطاف‌ها‌پدید‌آیند‌آنگاه‌چیدمان‌باید‌به‌اندازه‌کافی‌شود.‌هنگامی‌که‌این‌موقعیت‌به‌کار‌گرفته‌می

‌با‌این‌تغییرات‌تطبیق‌یابد.

‌کنند:‌پذیر‌را‌ایجاد‌کنیم؟‌هارمن‌و‌پیترسون‌بکارگیری‌اهداف‌زیر‌را‌پیشنهاد‌می‌چگونه‌این‌چیدمان‌انعطاف

سا .2

 ها‌به‌منظور‌رسیدن‌به‌وضعیت‌بهتر‌در‌تولید.‌زماندهی‌مجدد‌زیر‌کارخانه

قسمت‌دریافت‌و‌ارسال‌مواد،‌اجزای‌سازنده‌و‌محصولات،‌به‌نحوی‌فراهم‌کردن‌حداکثر‌دسترسی‌محیط‌به‌ .1

 که‌در‌عمل‌هر‌جزء‌به‌زیر‌کارخانه‌مربوطه‌نزدیک‌باشد.
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‌خانواده‌محصول‌پیرامون‌زیرکارخانه‌نهایی‌در‌‌بندی‌تمام‌زیر‌کارخانه‌خوشه .3 های‌مربوط‌به‌یک‌محصول‌یا

 بود‌ارتباطات‌حاصل‌شود.ها‌و‌انبارها‌و‌به‌فرآیند‌به‌نحوی‌که‌حداقل‌کردن‌موجودی

‌زیرکارخانه .4 ‌برای‌حداقل‌نمودن‌‌استقرار ‌یک‌مکان‌مرکزی ‌در ‌اجزای‌معمول، ‌به ‌مربوط های‌تأمین‌کننده

 مسافت‌حرکت.

 حداقل‌کردن‌اندازه‌کارخانه‌برای‌اجتناب‌از‌اتلاف‌زمان‌حرکت‌و‌کارگران. .2

‌مون .6 ‌و ‌سازنده ‌اجزای ‌شده، ‌خریداری ‌مواد ‌به ‌مربوط ‌متمرکز ‌انبار ‌به‌حذف ‌انبار ‌از ‌حرکت ‌انجام ‌و تاهها

 های‌متمرکز.‌زیرکارخانه

 حداقل‌کردن‌میزان‌سازماندهی‌مجدد‌کارخانه‌که‌ضرورتاً‌برای‌رشد‌و‌تغییرات‌آینده‌نیاز‌خواهد‌بود. .7

 اجتناب‌از‌استقرار‌ادارات‌و‌خدمات‌پشتیبانی‌در‌محیط‌کارخانه. .8

 حداقل‌کرن‌نسبت‌فضای‌راهرو‌به‌فضای‌فرآیند‌تولید. .1

توان‌‌ای‌نیست‌).‌هر‌زیر‌واحد‌یا‌زیر‌کارخانه‌را‌می‌های‌کوچکتر‌مفهوم‌تازه‌ده‌خرد‌کردن‌یک‌کارخانه‌به‌زیر‌مجموعهای

‌برای‌هر‌زیر‌کارخانه،‌به‌منظور‌کسب‌مزیت‌در‌محصولی‌خاص‌و‌احتیاجات‌فرآیند‌می توان‌‌کاراتر‌سازماندهی‌نمود.

‌های‌مختلف‌چیدمان‌را‌طراحی‌نمود.‌پیکربندی

‌

‌این‌شکل‌در‌ شکلنمایشی‌از‌یک‌کارخانه‌آمده‌است‌که‌بر‌پایه‌مفهوم‌زیر‌کارخانه‌سازماندهی‌شده‌است.

ها‌به‌صورت‌آی‌‌‌های‌مواد‌بین‌زیرخانه‌چرخد‌و‌جریان‌دهد‌که‌ساختار‌جریان‌اصلی‌با‌یک‌حرکت‌گردشی‌می‌نشان‌می

های‌واحد‌با‌این‌نوع‌پیکربندی‌‌سازی‌ها‌و‌کوچک‌کنیم‌که‌توسعه‌شکل‌و‌یو‌‌شکل‌و‌اس‌شکل‌هستند‌.‌یادآوری‌می
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مجزا،‌به‌سادگی‌قابل‌انجام‌است‌و‌این‌کار‌با‌گسترش‌به‌بیرون‌یا‌جمع‌شدن‌به‌درون‌هر‌زیر‌واحد،‌شدنی‌است‌)شکل‌

‌ب‌از‌تصویر‌بالا‌(.

در‌هر‌حال‌یک‌ملاحظه‌مهم‌در‌جریان‌وجود‌یک‌ساختار‌جریان‌مرکزی‌با‌وجود‌یک‌گلوگاه‌است،‌چون‌

‌از‌ظرفیت‌بیشتر‌شود‌این‌گلوگاه‌چرخه‌احتیاجات‌انتقال‌مواد‌بین‌زیر‌کارخانه‌زمانی‌که‌کل ‌محدود‌‌ها ی‌جریان‌را

‌پیش‌می ‌‌2388،زنجیرانیبینی‌احتیاجات‌جریان‌مواد‌در‌آینده،‌ظرفیت‌کافی‌لحاظ‌شود]‌کند.در‌طراحی‌اولیه‌باید‌با

:428-411.]‌

 خلاصه ونتیجه گیری

‌فرایند‌شکل‌گیری‌خط‌تولید‌و‌عوامل‌مرتبط‌با‌طراحی‌خط‌تولید‌در‌واحدهای‌در‌این‌فصل‌به‌دنبال‌آن‌بودیم‌ت ا

صنعتی‌را‌مورد‌بررسی‌قرار‌دهیم‌بر‌همین‌اساس‌ابتدا‌نحوه‌جریان‌مواد‌در‌خط‌تولید‌را‌مورد‌بررسی‌قرار‌داده‌و‌بعد‌

اس‌دو‌عامل‌فوق‌رویه‌از‌شناخت‌چگونگی‌جریان‌با‌شیوه‌های‌حمل‌و‌نقل‌درون‌خط‌تولید‌آشنا‌شدیم‌.‌سپس‌بر‌اس

های‌شکل‌گیری‌طراحی‌چیدمان‌خط‌تولید‌مورد‌بررسی‌قرار‌گرفت‌و‌در‌نهایت‌به‌بررسی‌چیدمان‌در‌فرایند‌سازمان‌

دهی‌واحدهای‌صنعتی‌پرداخته‌شد.‌در‌پایان‌فصل‌نیز‌به‌عنوان‌نمونه‌رویه‌چیدمان‌تسهیلات‌خط‌تولید‌در‌کارخانه‌

‌بررسی‌قرار‌دادیم‌.ولو‌به‌عنوان‌انقلاب‌خط‌تولید‌مورد‌

‌از‌جایی‌به‌جای‌دیگر‌در‌حرکت‌است‌و‌مسیر‌های‌ورود‌،‌ جریان‌مواد‌نشان‌دهنده‌مسیرهایی‌است‌که‌در‌آن‌اجزا

‌داشتن‌جریان‌مواد‌خوب‌ ‌تشکیل‌می‌دهد. ‌پایه‌و‌اساس‌طراحی‌کارخانه‌را ‌نشان‌می‌دهد‌و عملیات‌و‌خروج‌آن‌را

‌بالای‌کاری‌ ‌راندمان ‌اقتصادی‌و ‌کاری‌در‌عامل‌توجیه ‌فرایند ‌و ‌مواد ‌جریان ‌سیر .‌ ‌واحدهای‌صنعتی‌می‌باشد در

محورهای‌مستقیم‌و‌به‌دور‌از‌پیچیدگی‌،‌حداقل‌برگشت‌به‌عقب‌،‌سیر‌یکنواخت‌و‌کوتاه‌از‌تولید‌به‌خروج‌،‌حذف‌

ر‌دادن‌حمل‌و‌نقل‌های‌تکراری‌،‌حداقل‌انباشتگی‌در‌مراحل‌و‌مناطق‌کاری‌،‌سیستم‌حمل‌ونقل‌کار‌آمد‌و‌...‌،‌قرا

‌عملیات‌مشابه‌و...‌از‌جمله‌عواملی‌است‌که‌یک‌جریان‌مواد‌خوب‌را‌شکل‌می‌دهد‌.

این‌کارایی‌زمانی‌حاصل‌می‌شود‌که‌عوامل‌شکل‌دهی‌جریان‌مواد‌شامل‌عوامل‌عمومی‌)سطوح‌فعالیت‌،‌حرکت‌افراد‌

...(‌،‌عوامل‌مربوط‌به‌فرایند‌تولید‌،‌هزینه‌،‌وشرایط‌کاری‌(‌،‌عوامل‌مربوط‌به‌محصول‌)حجم‌تولید‌،تعداد‌،‌قطعات‌و‌

)نیازهای‌تولید‌،‌تعداد‌عملیات‌،‌ترتیب‌عملیات‌،‌ماشین‌آلات‌،‌مونتاه‌(‌و‌عوامل‌مربوط‌به‌مسائل‌حمل‌ونقل‌و‌عوامل‌

‌توسعه‌و...(در‌ترکیب‌باهم‌به‌صورت‌حداکثر‌کارایی‌و‌بهره‌وری‌سازمان‌دهی‌ مربوط‌به‌مسائل‌ساختمان‌)فیزیک‌،

‌شده‌باشند.
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از‌طرفی‌جهت‌رسیدن‌به‌این‌سازمان‌دهی‌باید‌عوامل‌گفته‌شده‌در‌بالا‌را‌بارها‌وبارها‌مورد‌تجزیه‌و‌تحلیل‌قرارداده‌تا‌

‌در‌جداول‌و‌نمودارهای‌تولید‌ ‌در‌مهندسی‌صنایع‌این‌اطلاعات‌را بهترین‌نحوه‌ی‌کارایی‌در‌چیدمان‌حاصل‌شود‌.

ل‌را‌جهت‌امر‌فوق‌مقایسه‌می‌کنند‌.‌این‌جداول‌شامل‌:نمودار‌مورد‌بررسی‌قرار‌داده‌و‌در‌نهایت‌خروجی‌های‌حاص

به‌،‌و‌جدول‌رابطه‌‌–مونتاه‌،‌فرایتد‌عملیات‌،‌جدول‌جریان‌،‌جدول‌فرایند‌چند‌محصولی‌،‌نقشه‌جریان‌،‌جدول‌از‌

‌فعالیت‌ها‌می‌باشد‌و‌اطلاعات‌نهایی‌را‌در‌غالب‌نقشه‌جریان‌مورد‌ارزیابی‌قرار‌می‌دهد‌.‌

‌مرحله‌بع ‌جهت‌استقرار‌یک‌سیستم‌حمل‌ونقل‌موثر‌جهت‌انتقال‌مواد‌مورد‌در ‌موارد‌فوق‌را د‌اطلاعات‌حاصل‌از

ارزیابی‌قرار‌داده‌؛‌کاهش‌هزینه‌ها‌،‌کاهش‌اتلاف‌مواد‌وکالا‌،‌افزایش‌ظرفیت‌تولید‌،‌شرایط‌کاری‌بهتر‌و‌توزیع‌بهتر‌‌

‌قل‌است‌از‌جمله‌اهداف‌و‌موارد‌تعیین‌کننده‌در‌انتخاب‌یک‌شیوه‌حمل‌ون

در‌نهایت‌با‌بررسی‌دو‌عامل‌جریان‌مواد‌و‌چگونگی‌حمل‌ونقل‌آن‌چیدمان‌خط‌تولید‌را‌مورد‌بررسی‌قرار‌داده‌و‌در‌

ضمن‌آن‌چند‌روش‌سازماندهی‌نیز‌بیان‌شد‌.انعطاف‌پذیر‌بودن‌،‌تغییر‌پذیر‌بودن‌و‌قابلیت‌تطبیق‌با‌سازمان‌دهی‌

.‌جهت‌تاثیر‌گذاری‌در‌امر‌فوق‌نیز‌تسهیلات‌کارخانه‌ولو‌را‌که‌به‌مجدد‌از‌عوامل‌یک‌چیدمان‌خوب‌به‌شمار‌می‌آید‌

‌عنوان‌انقلاب‌زمان‌خود‌شناخته‌می‌شود‌،‌مورد‌بررسی‌قرار‌دادیم.

‌

‌

‌

‌

‌

‌

‌

‌

‌

‌

‌
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 طراحی انبار-ضمیمه -9

 هدف -انبار

ثبیت‌قیمت‌ها‌هدف‌از‌ایجاد‌ساختمان‌انبارهای‌صنعتی‌سود‌آوری‌آن‌ها‌نیست‌،‌هدف‌اصلی‌تناسب‌عرضه‌و‌تقاضا‌،‌ت

و‌عرضه‌اقتصادی‌و‌تولید‌مستمر‌در‌شرایط‌نوسان‌بازار‌است‌بنابراین‌خدمتی‌است‌که‌باید‌هزینه‌های‌انجام‌آن‌به‌

‌[2388‌:212،حداقل‌برسد‌.‌]نویفرت‌و‌دیگران‌

ار‌در‌چنینی‌ساختمان‌های‌تغییر‌در‌روش‌ذخیره‌سازی‌و‌نوع‌کالایی‌که‌جابجا‌می‌شود‌در‌طول‌دوران‌دور‌از‌انتظ

نیست‌.‌بنابراین‌از‌جمله‌مهمترین‌عوامل‌در‌طراحی‌این‌ساختمان‌ها‌ایجاد‌شرایط‌لازم‌برای‌تغییر‌در‌سبک‌کاربری‌و‌

توسعه‌طرح‌یا‌به‌عبارتی‌انطباق‌پذیری‌همه‌جانبه‌است‌.‌از‌طرفی‌هر‌بخش‌از‌مجموعه‌انبار‌خاص‌خود‌را‌دارد‌مثل‌

‌انبار‌واحد‌بسته‌بند ‌تولید‌و ‌که‌باید‌پیش‌از‌مرحله‌طراحی‌مد‌نطر‌قرار‌گیرد.‌واحد‌حمل‌و‌نقل‌، ...‌ ‌ارسال‌و ی‌و

‌]همان[

 انواع انبار -انبار 

طبقه‌بندی‌-انواع‌انبارها‌را‌را‌می‌توان‌به‌صورت‌مقابل‌طبقه‌بندی‌کرد‌:‌طبقه‌بندی‌انبارها‌به‌لحاظ‌شکل‌ساختمان‌:‌

 اصیت‌کالا‌طبقه‌بندی‌انبارها‌بر‌اساس‌خ-انبارها‌بر‌اساس‌نوع‌و‌نام‌کالا‌

 طبقه بندی انبارها به لحاظ شکل ساختمان-انواع انبار  -انبار 

‌این‌نوع‌انبارها‌از‌نظر‌شکل‌سازه،‌اسکلت‌وظاهر‌آن‌تقسیم‌بندی‌و‌نام‌گذاری‌می‌شوندکه‌عبارتند‌از:

‌انبارهای‌پوشیده‌و‌محصور‌-2

‌دارای‌سقف ‌و ‌بوده ‌دیوارکشی‌و‌محصور ‌چهار‌طرف‌انبار مناسب‌می‌باشد‌ارتفاع‌سقف‌این‌گونه‌‌دراین‌نوع‌انبارها

‌سوله‌های‌فلزی‌با‌ ‌از ‌در‌سازمانهای‌بزرگ‌برای‌ساختمان‌انبار ‌نیاز‌سازمان‌طراحی‌شده‌و‌عموما ‌متناسب‌با انبارها

ارتفاع‌بلند‌استفاده‌می‌شود.‌این‌نوع‌انبارها‌دارای‌درب‌های‌ماشین‌رو‌بزرگ‌جهت‌عبور‌و‌مرور‌کامیونها‌جهت‌تخلیه‌

‌کالا‌بوده‌‌و‌بارگیری

‌انبارهای‌پوشیده‌)‌هانگارد(‌-1

این‌نوع‌انبارها‌فاقد‌دیوار‌بوده‌و‌فقط‌دارای‌سقف‌می‌باشند‌به‌انبارهایی‌که‌به‌صورت‌سوله‌فلزی‌بدون‌دیوار‌ساخته‌

‌می‌شوند‌هانگارد‌هم‌می‌گویند

‌انبارهای‌رو‌باز‌-3
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ار،فنس،‌توری‌مرغی‌یا‌دیوارهای‌تخته‌کوبی‌شده‌به‌انبارهایی‌گفته‌می‌شود‌که‌بدون‌سقف‌بوده‌و‌بوسیله‌سیم‌خارد

محصور‌شده‌اند‌و‌در‌فضای‌باز‌آن‌کالاها‌چیده‌و‌نگهداری‌میشوند‌در‌اغلب‌این‌انبارها‌کف‌سازی‌با‌شیبی‌ملایم‌جهت‌

‌هدایت‌آب‌باران‌انجام‌میشود

‌طبقه‌بندی‌انبارها‌بر‌اساس‌نوع‌و‌نام‌کالاها-انواع انبار  -انبار

بر‌اساس‌نام‌کالا‌و‌نوع‌موجودی‌های‌کالا‌در‌انبار‌طبقه‌بندی‌و‌نام‌گذاری‌می‌شوند‌که‌در‌ذیل‌به‌‌این‌گونه‌انبارها

‌چند‌نمونه‌از‌این‌طبقه‌بندی‌و‌نام‌گذاری‌اشاره‌می‌گردد:

‌و‌‌-2 ‌ذخیره ‌اولیه‌مورد‌مصرف‌خط‌تولید‌را ‌چند‌نوع‌مواد ‌می‌توان‌یک‌یا ‌انبارها ‌این‌گونه ‌اولیه:در انبارهای‌مواد

‌اری‌کرد‌عموما‌به‌این‌گونه‌انبارها‌انبار‌مواد‌اطلاق‌می‌شودیا‌به‌نام‌ماده‌مثل‌انبار‌گندم.و...‌.‌‌نگهد

انبارهای‌کالای‌نیمه‌ساخته:این‌نوع‌انبار‌مخصوص‌نگهداری‌کالاهای‌نیمه‌ساخته‌یا‌درجریان‌تولید‌می‌باشد‌که‌‌-1

در‌پروسه‌های‌بعدی‌عملیات‌تولید‌دارند‌این‌انبارها‌معمولا‌فرایند‌تولید‌یک‌یا‌چند‌مرحله‌را‌گذرانده‌و‌نیاز‌به‌تکمیل‌

‌برای‌مدت‌کوتاهی‌ ‌انبارها ‌این‌گونه ‌در ‌شده ‌اغلب‌کالاهای‌ذخیره ‌دارند ‌قرار ‌نزدیکی‌خط‌تولید ‌در ‌مجاورت‌یا در

انبارهای‌نگهداری‌می‌شوندو‌عموما‌برای‌نام‌گذاری‌آنها‌از‌نام‌فرایند‌خط‌تولید‌در‌هر‌مرحله‌استفاده‌می‌شودمانند‌

‌مرحله‌مقدماتی،‌انبارکالای‌مرحله‌برش‌کاری،‌انبارکالای‌مرحله‌خم‌کاری‌انبار‌مرحله‌کالای‌برش‌کاری‌و‌نظایر‌آن.

‌یک‌واحد‌تولیدی‌یا‌‌-3 ‌)محصول( ‌انواع‌کالاهای‌ساخته‌شده ‌این‌نوع‌انبارها ‌)محصول(:در ‌کالای‌ساخته‌شده انبار

آماده‌برای‌عرضه‌و‌فروش‌به‌بازارمی‌باشد‌ذخیره‌و‌نگهداری‌می‌شوند‌‌کالاهای‌خریداری‌شده‌یک‌شرکت‌بازرگانی‌که

در‌این‌گونه‌انبارها‌اگر‌فقط‌یک‌نوع‌محصول‌یا‌کالا‌نگهداری‌شود‌عموما‌آنرا‌به‌نام‌همان‌محصول‌یا‌کالا‌نام‌گذاری‌

‌کالا‌گفته‌می‌شود.در‌غیر‌اینصورت‌به‌آن‌انبار‌محصول‌یا‌انبار‌‌…می‌کنندمانند‌:‌انبار‌فرش،‌انبار‌یخچال،‌و

نیز‌اطلاق‌می‌شود‌بعضی‌ازموسسات‌آنرا‌تحت‌عنوان‌”‌انبار‌فنی“انبار‌قطعات‌یدکی:به‌انبار‌قطعات‌و‌لوازم‌یدکی‌‌-4

‌لوازم‌یدکی‌ ‌به‌انبارهای‌مختلف‌:انبارقطعات‌و ‌را انبار‌فنی‌و‌عمومی‌نام‌گذاری‌می‌کنند‌می‌توان‌این‌گونه‌انبارها

انبار‌ملزومات‌عمومیو‌-انبارملزومات‌تولیدی‌‌-انبار‌ابزارآلات‌‌-لوازم‌یدکی‌وسایل‌نقلیه‌انبارقطعات‌و‌‌-ماشین‌آلات

‌نظایر‌آنان‌تقسیم‌و‌نام‌گذاری‌کرد.

انبار‌کانتین)مواد‌غذایی(:این‌گونه‌انبارها‌جهت‌نگهداری‌مواد‌غذایی‌مورد‌مصرف‌رستوران‌موسسه‌استفاده‌میگردد‌‌-2

ب‌و‌یخچال‌یا‌سردخانه‌می‌باشد‌و‌رعایت‌موارد‌بهداشتی‌در‌آنها‌دارای‌اهمیت‌ویژه‌و‌عموما‌دارای‌سیستم‌تهویه‌مناس

می‌باشد‌مثلا‌پوشش‌کف‌و‌دیوار‌اینگونه‌انبارها‌عموما‌سنگ‌یا‌انواع‌سرامیک‌یا‌پوشش‌های‌قابل‌شستشو‌و‌غیر‌قابل‌

‌نفوذ‌در‌برابر‌حشرات‌و‌موش‌و‌سایر‌جانوران‌موذی‌می‌باشد.
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‌طبقه‌بندی‌انبارها‌بر‌اساس‌خاصیت‌کالاها-انواع انبار -انبار 

انبارها‌را‌میتوان‌بر‌حسب‌خاصیت‌کالاهایی‌که‌در‌آن‌نگهداری‌میشود‌طبقه‌بندی‌و‌نام‌گذاری‌کرداز‌آن‌جمله‌می‌

‌توان‌به‌موارد‌زیل‌اشاره‌نمود:

ازشرایط‌خاص‌و‌مقرراتی‌انبار‌مواد‌قابل‌اشتعال:این‌گونه‌انبارها‌مخصوص‌مواد‌و‌کالاهایی‌می‌باشد‌که‌می‌بایست‌‌-2

ویژه‌برخوردار‌باشند‌معمولااین‌نوع‌انبارها‌را‌درمحل‌هایی‌دور‌از‌اماکن‌عمومی‌و‌ساختمانهای‌مسکونی‌می‌سازندو‌

مورد‌استفاده‌قرار‌میدهند‌در‌این‌نوع‌انبارها‌انواع‌مواد‌محترقه،‌بشکه‌های‌نفت،‌بنزین‌و‌کپسول‌های‌گاز‌و‌یا‌هر‌نوع‌

‌انفجار‌نیز‌نگهداری‌می‌شوند.‌مواد‌قابل‌اشتعال‌و

‌که‌از‌یک‌نوع‌هستند‌بدون‌بسته‌بندی‌خاصدر‌یک‌محل‌بطور‌درهم‌و‌‌-1 ‌موادیرا انبارمواد‌فله:در‌این‌گونه‌انبارها

‌انواع‌سیلوهای‌ایستاده‌و‌خوابیده‌که‌بصورت‌سیمانی)بتونی(‌یا‌ مخلوط‌روی‌هم‌ریخته‌می‌شوند‌نگهداری‌می‌کنند.

ستفاده‌ای‌که‌از‌آنها‌خواهد‌شد‌مشخص‌و‌ساخته‌می‌شوند‌که‌در‌واقع‌یک‌نوع‌انبار‌مواد‌فله‌و‌فلزی‌طراحی‌و‌بنا‌بر‌ا

باز‌برای‌اینگونه‌مواد‌محسوب‌می‌شوند‌گاهی‌اوقات‌این‌مواد‌و‌کالا‌را‌در‌انبار‌های‌سرپوشیده‌)هانگارد(‌نیز‌نگهداری‌

‌می‌کنند.

مواد‌و‌کالا‌به‌کار‌می‌رود‌می‌بایست‌از‌تجهیزات‌حرارتی‌یا‌انبار‌مواد‌فاسد‌شدنی:انبارهایی‌که‌برای‌این‌قبیل‌‌-3

برودتی‌مناسب‌برخوردار‌باشند‌زیرا‌در‌اینگونه‌انبارها‌مواد‌و‌کالاهای‌فاسد‌شدنی‌نگهداری‌می‌شوندکه‌نیاز‌به‌درجه‌

خانه‌های‌خاصی‌حرارت‌ویژه‌ای‌دارندبنابر‌این‌انواع‌داروها،‌مواد‌غذایی،‌میوه‌جات‌و‌سبزی‌جات‌و‌نظایر‌آن‌به‌سرد

نیاز‌دارند‌که‌بتوان‌کالاها‌را‌در‌دمای‌مورد‌نظر‌در‌آن‌نگهداری‌کرد‌انواع‌گوشت،‌کره،‌تخم‌مرغ،‌میوه،‌سبزی،‌کمپوت،‌

کنسرو،‌ماهی‌و‌نظایر‌آن‌از‌جمله‌مواد‌غذایی‌مواد‌فاسد‌شونده‌ای‌به‌شمار‌می‌روند‌که‌می‌بایست‌هر‌یک‌از‌آنها‌را‌در‌

‌سردخ ‌برودت‌خاصی‌در ‌ها،‌درجه ‌یخچال ‌متحرک‌، ‌ثابت‌و ‌های ‌براینسردخانه ‌نگهداری‌کرد.بنا ‌فریزرها ‌یا ‌ها انه

فریزرها،‌یخدان‌ها‌و‌نظایر‌آن‌به‌عنوان‌یک‌نوع‌انبار‌کالاهای‌فاسد‌شدنی‌محسوب‌می‌شوند.‌که‌البته‌اطلاعات‌راجع‌

‌هداشت‌معونت‌غذا‌ودارو‌وا‌می‌گذاریم‌.به‌این‌گونه‌انبارها‌زیاد‌می‌باشد‌که‌مطالعه‌بیشتر‌را‌به‌بازدید‌سایت‌وزارت‌ب

‌تصمیمات اولیه پیش از طراحی -/انبار

‌توسعه‌ .2 جهت‌گیری‌قسمت‌های‌بارگیری‌و‌نواحی‌که‌وسایل‌نقلیه‌سنگین‌به‌صورت‌ردیفی‌قرار‌می‌گیرند‌)

 طرح‌در‌آینده‌نیز‌مد‌نظر‌باشد‌(‌

‌ار .1 ‌که‌در ‌نواحی‌جمع‌آوری‌بار ‌و ‌بندی‌کالاها ‌ترتیب‌نواحی‌جهت‌گیری‌نواحی‌دسته ‌آرایش‌و ‌نحوه تباط‌با

 ذخیره‌سازی‌است‌یعنی‌نواحی‌مربوط‌به‌انباشت‌های‌بلوکی‌یا‌قفسه‌ای‌و‌قسمت‌های‌بارگیری‌
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 قابل‌قبول‌بودن‌اندازه‌مورد‌نیاز‌ساختمان‌در‌چارچوب‌قوانینی‌طرح‌ریزی‌ .3

 سازگاری‌راه‌های‌موجود‌برای‌جواب‌گویی‌به‌رشد‌تقاضا‌ .4

 عمومی‌برای‌کارگران‌‌بررسی‌امکان‌حمل‌و‌نقل .2

‌]نویفرت‌ .6 .‌ ‌دارد ‌وجود ‌شبانه ‌کار ‌محدودیت ‌که ‌مواردی ‌در ،‌ ‌کاهش‌سروصدا ‌برای ‌راهکارهایی ‌کارگیری به

 [2388‌‌:218،ودیگران

‌عوامل‌موثر‌در‌انتخاب‌نوع‌طراحیتکنولوژی انبار برنامه ریزی و سازمان دهی/ -انبار -طراحی پلان

 رکز‌(‌نوع‌ذخیره‌سازی‌)‌متمرکز‌یا‌نا‌متم .2

 ظرفیت‌و‌گنجایش‌هر‌سیستم‌)‌اقتصادی‌ترین‌را‌برای‌بالا‌بردن‌آن‌افزودن‌ارتفاع‌است‌(‌ .6

 روش‌سازمان‌دهی‌ذخیره‌سازی‌و‌مدیریت‌داخلی‌انبار‌)‌براساس‌مشاهدات‌بلند‌مدت‌(‌ .7

 تناسب‌ذخیره‌سازی‌با‌روش‌جابه‌جایی‌ .8

ید‌جابه‌جا‌شود‌،‌خصوصیات‌فیزیکی‌بار‌از‌در‌مجموع‌در‌انتخاب‌هر‌سیستمی‌مواردی‌مانند‌بار‌واحدی‌که‌با .1

‌(‌و‌شرایط‌عمومی‌ساختمان‌مانند‌بارگذاری‌کف‌ جمله‌وزن‌اندازه‌،‌شرایط‌و‌قابلیت‌انبارش‌افشرده‌سازی‌و‌...

شرایط‌کف‌.‌فاصله‌گذاری‌ستون‌ها‌و‌ارتفاع‌آزاد‌،‌سرعت‌جایگزینی‌)‌گردش‌(‌کالا‌که‌تعیین‌می‌کند‌که‌چه‌

 [2388‌:218،نویفرت‌ودیگرانمدش‌]نوع‌ذخیره‌سازی‌کار‌آ

‌‌‌‌‌انبار‌یک‌ماموریت‌‌‌–‌انبار‌عملیات‌–‌پلان‌طراحی

‌تواند‌هر‌کدام‌از‌نیازهای‌زیر‌را‌برآورده‌کند:‌در‌یک‌شبکه‌توزیع‌یک‌انبار‌می

د‌ها‌و‌اقتضای‌تولی‌بندی‌سازی‌به‌کار‌رود‌که‌این‌کار‌به‌خاطر‌اختلاف‌بین‌زمان‌تواند‌جهت‌بالانس‌و‌ذخیره‌می .2

های‌کامل‌به‌داخل‌‌گیرد‌و‌به‌صورت‌جریان‌پالت‌است.‌برای‌این‌کار‌انبار‌معمولاً‌در‌نزدیکی‌نقطه‌ساخت‌قرار‌می

‌انباری‌که‌تنها‌این‌‌شود‌که‌اندازه‌بار‌پالت‌به‌وسیله‌شکل‌و‌حجم‌محصول‌تعیین‌می‌و‌خارج‌مشخص‌می شود.

 در‌بر‌داشته‌باشد‌تا‌بتواند‌به‌سطح‌بعدی‌توزیع‌برسد.‌تواند‌تقاضای‌ماهانه‌یا‌فصلی‌را‌وظیفه‌را‌به‌عهده‌دارد‌می

توان‌به‌منظور‌انباشتن‌و‌در‌آمیختن‌محصولاتی‌به‌کار‌گرفت‌که‌از‌نقاط‌مختلف‌تولید‌در‌یک‌‌یک‌انبار‌را‌می .1

شوند.‌این‌گروه‌انبارها‌‌آیند‌و‌این‌محصولات‌با‌هم‌به‌مشتریان‌مشترک‌ارسال‌می‌شرکت،‌یا‌از‌چندین‌شرکت‌می

‌پالتتو‌می ‌نوع ‌به ‌توجه ‌با ‌می‌انند ‌خارج ‌یا ‌وارد ‌پرکه ‌به‌‌های ‌معمولاً ‌واحد ‌نوع ‌این ‌شوند. ‌محل ‌تعیین شوند،

 دهند.‌سفارشات‌هفتگی‌و‌یا‌ماهانه‌پاسخ‌می
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‌می .3 ‌کوتاه‌انبارها ‌دستیابی ‌منظور ‌به ‌سریع‌توانند ‌پاسخ ‌امکان ‌تا ‌باشند ‌پراکنده ‌نقل ‌و ‌حمل ‌فاصله ‌به‌‌ترین تر

‌ف ‌به‌صورت‌تکی‌انتخاب‌میتقاضای‌مشتری‌را ‌اقلام ‌غالباً ‌می‌راهم‌کند. ‌اقلام‌یکسان‌را ‌به‌‌شوند‌و توان‌روزانه

 مشتری‌ارسال‌کرد.

های‌امروزی،‌‌دهد.‌متأسفانه‌در‌بسیاری‌از‌شبکه‌شکل‌بالا،‌انجام‌این‌وظایف‌را‌در‌یک‌شبکه‌توزیع‌معمولی‌نشان‌می

‌بدل‌می ‌و ‌انبارهایی‌رد ‌بین ‌در ‌کالای‌تنها ‌مشتریان‌خدمات‌میشو‌یک‌قلم ‌و ‌تولید ‌به ‌که ‌صورتی‌که‌‌د ‌در دهند.

پذیر‌باشد‌باید‌دو‌یا‌چند‌مأموریت‌را‌در‌انبارهای‌یکسان‌ادغام‌نمود.‌تغییرات‌امروزی‌باعث‌شده‌است‌که‌این‌‌امکان

‌به‌ویژه‌اقلام‌ ادغام‌برای‌بسیاری‌از‌محصولات‌باعث‌در‌دسترس‌بودن‌محصولات‌و‌کاهش‌هزینه‌حمل‌و‌نقل‌شود.

بینی،‌اغلب‌از‌یک‌منبع‌تکی‌در‌طی‌یک‌شب‌در‌سراسر‌جهان‌توزیع‌‌کوچک‌با‌ارزش‌زیاد‌و‌تقاضای‌غیر‌قابل‌پیش

‌[243و2388‌:241،شوند.]زنجیرانی‌می

 وظایف‌انبار‌‌–عملیات‌انبار‌‌–طراحی‌پلان‌

‌فعالیت ‌است، ‌ساده ‌کالا ‌عنوان‌یک‌محل‌ذخیره ‌فقط‌به ‌انبار ‌تصور ‌اینکه ‌وجود ‌عنوان‌های‌بسیاری‌‌با به

‌انبار‌رخ‌می ‌ارسال‌مواد‌در ‌فهرست‌زیر‌شامل‌فعالیت‌قسمتی‌از‌فرآیند‌دریافت‌و هایی‌است‌که‌در‌بسیاری‌از‌‌دهد.

دار‌نشان‌داده‌شده‌است‌تا‌دیدن‌آنها‌در‌عملیات‌‌ها‌در‌شکل‌زیر‌بر‌روی‌خطوط‌جهت‌انبارها‌وجود‌دارد.‌این‌فعالیت

‌تر‌باشد.‌واقعی‌مشخص

‌دریافت .2

 ز‌قبل‌)اختیاری(بندی‌ا‌بسته .1

 قرار‌دادن‌)مثلاً‌در‌جعبه( .3

 ذخیره‌کردن .4

‌)پالت .2 ‌سفارش ‌بسته‌انتخاب ‌بدون‌‌ها، ‌اقلام ها،

 بندی(‌بسته

 گذاری‌)اختیاری(‌بندی‌و‌یا‌قیمت‌بسته .6

 مرتب‌کردن‌و‌یا‌جمع‌کردن .7

 بارگیری‌و‌ارسال .8

 بارانداز‌برای‌همزمانی‌دریافت‌و‌ارسال .1

‌تکمیل‌موجودی‌)اختیاری( .21
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‌

‌این‌بخش‌در‌مورد‌دریافت‌شامل‌فعالیتبرای‌بحث‌د ‌بالا‌تحت‌عنوان‌‌هایی‌می‌ر‌مورد‌اهداف، شود‌که‌در

شود‌که‌در‌بالا‌تحت‌عنوان‌‌هایی‌می‌بندی‌از‌قبیل‌و‌قرار‌دادن‌ارائه‌شد،‌در‌انتخاب‌سفارش‌شامل‌فعالیت‌دریافت،‌بسته

هایی‌است‌که‌به‌بارگیری‌و‌‌شامل‌فعالیت‌آوری‌ارائه‌شده‌و‌در‌ارسال‌سازی‌جمع‌بندی‌و‌مرتب‌انتخاب‌سفارش،‌بسته

‌مربوط‌می ‌فعالیت‌ارسال ‌روش‌شد. ‌و ‌بهترین‌وجه، ‌عملی‌به ‌کارکرد ‌اصول ‌محوطه‌‌‌های‌برنامه‌ها ‌برای‌هر ریزی‌فضا

 [246-2388‌:243،های‌آتی‌تشریح‌خواهد‌شد.]زنجیرانی‌ای،‌در‌بخش‌وظیفه

‌برنامه‌ریزی‌فضای‌ذخیره‌--عملیات‌ذخیره‌سازی‌)انبار(‌

دوروش‌برای‌ذخیره‌سازی‌که‌نقاط‌جدی‌ذخیره‌سازی‌می‌باشند‌،‌انبارش‌تصادفی‌و‌انبارش‌تخصیص‌یافته‌هستند‌

انبارش‌تخصیص‌یافته‌وقتی‌به‌کار‌می‌رود‌که‌در‌هر‌محل‌ذخیره‌قابل‌دسترس‌،‌بتوان‌یک‌واحد‌نگهداری‌محموله‌

(SKU) ‌‌.را‌ذخیره‌نمود‌‌

تصادفی‌به‌صورت‌ذیل‌ظاهر‌می‌شود‌:‌وقتی‌یک‌بار‌داخل‌محوطه‌برای‌ذخیره‌معمول‌ترین‌تعریف‌عملیاتی‌از‌انبارش‌

می‌رسد‌،‌نزدیک‌ترین‌محل‌قابل‌دسترسی‌به‌عنوان‌محل‌ذخیره‌منظور‌می‌شود‌و‌باز‌یابی‌بر‌اساس‌اولین‌ورود‌و‌

ا‌،‌یک‌خروج‌انبارش‌تخصیص‌یافته‌وقتی‌استفاده‌می‌شود‌که‌به‌یک‌محل‌ذخیره‌مشخص‌یا‌مجموعه‌ای‌از‌محل‌ه

SKU ‌‌.تخصیص‌یابد‌.‌اصطلاح‌محل‌ثابت‌برای‌توصیف‌انبارش‌تخصیص‌یافته‌بکار‌می‌رود‌‌

تخصیص‌می‌یابد‌باید‌با‌حداکثر‌سطح‌موجودی‌تطبیق‌داشته‌باشد‌.‌از‌آن‌جایی‌‌SKUتعداد‌محفظه‌هایی‌که‌به‌یک‌

‌انبارش‌تصادفی‌نسبت‌به‌ها‌در‌یک‌لحظه‌،‌در‌حداکثر‌سطح‌موجودی‌خود‌نخواهند‌بود‌.‌عم‌SKUکه‌همه‌ی‌ وماً

‌انبارش‌تخصیص‌یافته‌محفظه‌های‌کمتری‌را‌اشتغال‌می‌کند‌.‌به‌دو‌دلیل‌.

رخ‌دهد‌ف‌در‌انبارش‌تخصیص‌یافته‌باز‌هم‌محل‌مورد‌نظر‌‌SKUاگر‌وضعیت‌عدم‌وجود‌محموله‌برای‌یک‌ -2

 فعال‌می‌ماند‌در‌حالی‌که‌در‌انبارش‌تصادفی‌این‌گونه‌نیست‌.‌
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‌برای‌یک‌ -1 ‌کاهش‌سطح‌‌SKUاگر ‌انبارش‌تخصیص‌یافته‌با ‌در معروض‌چند‌محل‌وجود‌داشته‌باشد‌آن‌گاه

 موجودی‌محل‌های‌خالی‌نیز‌افزایش‌خواهد‌یافت‌.‌

البته‌انتخاب‌نوع‌انبارش‌بستگی‌زیاد‌به‌محصول‌و‌نوع‌سازمان‌دهی‌دارد‌حتی‌می‌شود‌انبارش‌را‌به‌صورت‌ترکیبی‌از‌

‌به‌هر‌طبقه‌انبارش‌تخصیص‌یافته‌انبارش‌تصادفی‌حالات‌فوق‌انجام‌داد‌بدین‌ترتیب‌که‌ بر‌اساس‌فعالیت‌در‌فضا

‌[611-2388‌:281،نسبت‌داد‌.]زنجیرانی

‌برنامه‌ریزی‌چیدمان‌انبار‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌‌--عملیات‌ذخیره‌سازی‌)انبار(‌‌‌–

‌:‌اهداف‌برنامه‌ریزی‌چیدمان‌برای‌یک‌بخش‌انبار‌مواد‌اولیه‌یا‌انبار‌محصول‌بدین‌صورت‌هستند‌

کمینه‌کردن‌هزینه‌انبارش‌در‌حالی‌که‌سطوح‌خدمت‌3فراهم‌اوردن‌انتقال‌مواد‌به‌صورت‌کار‌1استفاده‌موثر‌از‌فضا‌2

 فراهم‌آوردن‌شرایط‌برای‌انبار‌داری‌به‌نحو‌مناسب‌.‌2فراهم‌آوردن‌حداکثر‌انعطاف‌پذیری‌4مورد‌نیاز‌فراهم‌شود‌.‌

‌ا ین‌تعجبی‌ندارد‌چون‌برنامه‌ریزی‌چیدمان‌هم‌شامل‌هماهنگی‌این‌اهداف‌،‌شبیه‌همان‌اهداف‌بخش‌قبلی‌شد‌.

نیروی‌انسانی‌،‌تجهیزات‌و‌فضا‌می‌شود‌.‌برای‌دسترسی‌به‌این‌اهداف‌،‌چند‌اصل‌در‌مورد‌محوطه‌انبارش‌ارائه‌می‌

‌[611-2388‌:211،شود‌.‌اصول‌مربوط‌به‌صورت‌ذیل‌هستند]زنجیرانی

%‌افراد‌است‌.‌اغلب‌قاعده‌پارتو‌برای‌22%‌ثروت‌جهان‌در‌اختیار‌82ه‌که‌عمومیت‌:‌قبلاً‌قاعده‌به‌این‌صورت‌بیان‌شد

%‌انواع‌مواد‌ذخیره‌شده‌مربوط‌است‌.‌‌22%‌گردش‌موجودی‌به‌82عمومیت‌مواد‌ذخیره‌شده‌به‌کار‌می‌رود‌.‌معمولا‌

ه‌گونه‌ای‌ذخیره‌شوند‌تا‌%‌انواع‌اقلام‌رایج‌باید‌ب22همان‌طور‌که‌قبلاً‌اشاره‌شد‌.‌برای‌پیشینه‌نمودن‌روانی‌حرکت‌،‌

‌فاصله‌طی‌شده‌مربوط‌به‌آنها‌کمینه‌شود‌.‌

در‌حقیقت‌،‌باید‌برای‌کمینه‌کردن‌مسافت‌طی‌شده‌،‌عمق‌ذخیره‌اقلام‌بر‌عکس‌رواج‌آن‌ها‌باشد‌.‌همان‌طور‌که‌در‌

ی‌شده‌سایر‌شکل‌نمایش‌یافته‌است‌یافته‌است‌.‌با‌ذخیره‌سازی‌عموم‌مواد‌در‌محوطه‌های‌ذخیره‌عمیق‌،‌فواصل‌ط

‌به‌علاوه‌شکل‌‌زیر‌‌مورد‌عمومیت‌را‌به‌همراه‌مورد‌دریافت‌و‌ مواد‌که‌در‌عمق‌کمتر‌ذخیره‌شده‌اند‌کم‌می‌شود‌.

‌ارسال‌به‌صورت‌پراکنده‌/متمرکز‌نشان‌می‌دهد‌.‌

و‌در‌طول‌سرانجام‌اقلام‌بسیار‌رایجی‌که‌دارای‌بزرگترین‌نسبت‌ارسال‌دریافت‌هستند‌،‌باید‌در‌نزدیکی‌نقطه‌دریافت‌

سر‌راست‌ترین‌مسیر‌بین‌نقاط‌ورود‌و‌خروج‌چیده‌شوند‌)‌نسبت‌ارسال‌دریافت‌از‌نسبت‌سفرهای‌دریافت‌مواد‌به‌

‌سفرهای‌ارسال‌مواد‌نیست‌(‌

شباهت‌:‌دومین‌اصل‌چیدمان‌‌در‌محوطه‌انبار‌،‌به‌شباهت‌اقلامی‌مربوط‌می‌شود‌که‌باید‌ذخیره‌شوند‌به‌عبارتی‌

‌ت‌و‌ارسال‌می‌شوند‌باید‌با‌هم‌ذخیره‌شوند‌.‌اقلامی‌که‌با‌هم‌دریاف
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حتی‌اگر‌اقلام‌با‌هم‌دریافت‌نمی‌شوند‌،‌عقلایی‌است‌که‌اگر‌با‌هم‌ارسال‌می‌شوند‌.‌تقریباً‌همیشه‌با‌هم‌ذخیره‌شوند‌

‌برای‌مثال‌در‌یک‌انبار‌محصول‌برای‌قطعات‌یدکی‌اتومبیل‌قطعات‌کاربوراتور‌با‌هم‌و‌قطعات‌سیستم‌اگزوز‌با‌هم‌ .

خیره‌می‌شوند‌.‌احتمال‌اینکه‌یک‌مشتری‌از‌شناور‌کاربوراتور‌و‌بست‌لوله‌اگزوز‌تقاضا‌داشته‌باشد‌،‌بسیار‌کم‌است‌ذ

در‌هر‌حال‌کاملاً‌محتمل‌است‌که‌هنگام‌تقاضا‌برایی‌یک‌‌بست‌لوله‌اگزوز‌،‌واشر‌آن‌هم‌سفارش‌داده‌شود‌.‌با‌ذخیره‌

‌زمان‌های‌حرکت‌برای‌دریافت‌سفارش‌و‌انتخاب‌را‌کمینه‌کرد‌.‌‌سازی‌اقلام‌مشابه‌در‌یک‌محوطه‌مشترک‌،‌می‌توان

‌اندازه‌:‌با‌ذخیره‌سازی‌قطعات‌کوچک‌در‌فضاهای‌طراحی‌شده‌برای‌قطعات‌بزرگ‌فضای‌انبار‌تلف‌می‌شود‌.‌

عیناً‌وقتی‌قطعات‌بزرگ‌را‌نتوان‌در‌محل‌ذخیره‌مناسب‌)‌براساس‌شباهت‌و‌عمومیت‌(‌انبار‌نمود‌.‌مشکل‌ایجاد‌می‌

‌های‌مختلف‌ ‌اندازه ‌با ‌انواع‌محل‌های‌ذخیره شود‌چون‌محل‌چیدن‌قطعات‌متناسب‌برای‌رفع‌این‌مشکلات‌باشد

فراهمخ‌شود‌.‌اگر‌در‌مورد‌اندازه‌اقلامی‌که‌باید‌ذخیره‌شوند‌.‌عدم‌قطعیت‌وجود‌داشته‌باشد‌.‌به‌راحتی‌می‌توان‌از‌

‌پذیر‌باشد‌.‌قفسه‌های‌فایل‌تنظیم‌کمک‌گرفت‌تا‌تطبیق‌با‌شرایط‌امکان‌

معمولاً‌اقلام‌سنگین‌حجیم‌و‌انهایی‌که‌حرکت‌داد‌نشان‌مشکل‌است‌.‌باید‌در‌نزدیکی‌نقطه‌استفاده‌خود‌ذخیره‌شوند‌

.‌در‌هر‌حال‌تخصیص‌فضا‌باید‌بر‌اساس‌راحتی‌انتقال‌و‌همومیت‌اقلام‌صورت‌گیرد‌اگر‌دو‌قلم‌از‌نظر‌رایج‌بودن‌،‌

‌اگر‌یک‌قلم‌رایج‌تر‌از‌‌حجیم‌بودن‌و‌سختی‌انتقال‌یکسان‌باشند ‌باید‌در‌نزدیکی‌نقطه‌استفاده‌خود‌قرار‌گیرند‌. ،

‌دیگری‌باشد‌،‌اما‌انتقال‌آن‌راحت‌تر‌باشد‌آنگاه‌باید‌رایج‌بودن‌و‌راحتی‌انتقال‌در‌برابر‌هم‌سنجیده‌شوند‌.‌

م‌سنگین‌تر‌باید‌در‌محل‌های‌اگر‌اندازه‌اقلام‌به‌گونه‌ای‌باشد‌که‌بار‌گذاری‌ها‌روی‌کف‌مشکل‌ایجاد‌کند‌،‌انگاه‌اقلا

انبارش‌با‌ارتفاع‌بار‌کم‌ذخیره‌شوند‌.‌اقلام‌سبکب‌که‌به‌را‌حتی‌حمل‌می‌شوند‌باید‌در‌محل‌های‌انبارش‌با‌ارتفاع‌بار‌

‌زیاد‌ذخیره‌شوند‌.‌

خصوصیات‌:‌خصوصیات‌موادی‌که‌باید‌ذخیره‌شوند‌،‌گاهی‌ایجاب‌می‌کند‌که‌به‌طور‌موقت‌با‌روشی‌خاص‌مانند‌

‌[‌بعضی‌خصوصیات‌مهم‌مواد‌عبارتند‌از‌:‌611-2388‌:211،اهمیت‌شباهت‌و‌اندازه‌ذخیره‌شوند]زنجیرانی‌درجه

مواد‌فاسد‌شدنی‌:‌این‌گونه‌مواد‌به‌یک‌محیط‌کنترل‌شده‌نیاز‌دارند‌.طول‌عمر‌مواد‌در‌قفسه‌ها‌باید‌مورد‌توجه‌ .3

 قرار‌گیرد‌.‌

شکل‌عجیب‌دارند‌،‌حتی‌اگر‌اندازه‌های‌مختلفی‌از‌محل‌اقلامی‌که‌شکل‌عجیب‌یا‌شکننده‌دارند‌:‌اقلامی‌که‌ .2

های‌انبارش‌موجود‌باشد‌.‌به‌سختی‌ذخیره‌می‌شوند‌؛‌اگر‌این‌اقلام‌غیر‌قابل‌شمارش‌باشند‌،‌برای‌ذخیره‌سازی‌

ش‌آنها‌فضای‌باز‌لازم‌است‌.‌اگر‌اقلام‌شکننده‌باشند‌یا‌در‌اثر‌رطوبت‌زیاد‌شکننده‌شوند‌اندازه‌های‌واحد‌بار‌و‌رو

 های‌ذخیره‌سازی‌مربوطه‌،‌باید‌به‌نحو‌مناسبی‌تعیین‌گردد‌.‌
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موا‌د‌خطر‌ناک‌:‌موادی‌مثل‌رنگ‌،‌لاک‌،‌پروپان‌و‌مواد‌شیمیایی‌قابل‌اشتعال‌به‌انبار‌جداگانه‌نیاز‌دارند‌.‌برای‌ .1

مواد‌خطر‌ناک‌‌همه‌مواد‌قابل‌اشتعال‌یا‌انفجار‌،‌باید‌کد‌های‌ایمنی‌مربوطه‌بررسی‌شود‌اسیدها‌،‌باز‌ها‌و‌سایر

‌باید‌جدا‌از‌هم‌نگهداری‌شوند‌تا‌تماس‌کارگردان‌با‌آنها‌حداقل‌شود‌.‌

اقلام‌امنیتی‌:‌در‌واقع‌تمام‌اقلام‌قابل‌دزدی‌هستند‌در‌هر‌حال‌کالاهایی‌با‌ارزش‌بالا‌و‌اندازه‌کوچک‌بیشتر‌مورد‌ .4

بار‌به‌رد‌گیری‌مواد‌هم‌از‌دزدی‌و‌دزدی‌قرار‌می‌گیرند‌این‌اقلام‌باید‌مورد‌محافظت‌بیشتری‌در‌داخل‌محوطه‌ان

هم‌از‌خروج‌اشتباهی‌آنها‌جلوگیری‌می‌شود‌اهمیت‌محوطه‌انبار‌در‌صورتی‌مشکل‌ساز‌خواهد‌بود‌که‌چیدمان‌

‌مواد‌ذخیره‌شده‌به‌صورت‌ایمن‌طراحی‌نشده‌باشد‌.‌

د‌اما‌اگر‌با‌سایر‌سازگاری‌:بعضی‌از‌مواد‌شیمیایی‌در‌صورتی‌که‌به‌تنهایی‌ذخیره‌شوند‌خطر‌ناک‌نخواهند‌بو .5

‌مواد‌شیمیایی‌تماس‌یابند‌خطرناک‌می‌شوند‌بعضی‌مواد‌نیاز‌به‌ذخیره‌سازی‌خاصی‌ندارند‌.‌

اما‌اگر‌در‌تماس‌با‌مواد‌دیگر‌قرار‌گیرند‌به‌راحتی‌خطر‌ساز‌می‌شوند‌بنابراین‌ذخیره‌سازی‌مواد‌باید‌با‌توجه‌به‌مواد‌

د‌برای‌مثال‌کره‌و‌ماهی‌به‌یخچال‌نیاز‌دارند‌.‌اما‌اگر‌با‌هم‌در‌یک‌دیگری‌که‌در‌کنار‌انها‌جای‌می‌گیرند‌انجام‌گیر

‌محل‌سرخانه‌قرار‌گیرند‌کره‌سریعاض‌بوی‌ماهی‌را‌جذب‌می‌کند‌.‌

بهره‌برداری‌از‌فضا‌:همان‌طور‌که‌نشریح‌شد‌.‌برنامه‌ریزی‌فضا‌شامل‌تعیین‌احتیاجات‌فضا‌برای‌انبارش‌مواد‌می‌شود‌

‌حین‌بررسی‌عم ‌حال‌در ‌هر ‌بهره‌در ‌حا ‌یابد‌که‌در ‌باید‌چیدمانی‌توسعه ‌خصوصیات‌مواد ‌و ‌شباهت‌اندازه ومیت‌،

‌نیز‌پیشینه‌کند‌یعضی‌عوامل‌که‌باید‌در‌هنگام‌توسعه‌چیدمان‌ برداری‌بیشتر‌از‌فضا‌،‌سطح‌خدمات‌فراهم‌شده‌را

‌بررسی‌شوند‌از‌این‌قرار‌هستند‌:‌

تفاده‌از‌فضا‌و‌به‌حداقل‌رساندن‌شانه‌عسلی‌ها‌می‌شود‌نگهداری‌از‌فضا‌:‌نگهداری‌فضا‌شامل‌حداکثر‌توجه‌،‌اس .2

بیشینه‌سازی‌تمرکز‌فضایی‌باعث‌افزایش‌انعطاف‌پذیری‌و‌توانایی‌در‌یافت‌محموله‌های‌بزرگ‌می‌شود‌مطلوبیت‌

اینچ‌زیر‌تراس‌ها‌و‌لوله‌های‌به‌اطفاء‌حریق‌حاصل‌می‌شود‌و‌‌28استفاده‌از‌فضا‌به‌وسیله‌ذخیره‌سازی‌تا‌ارتفاع‌

‌فوت‌یا‌کمتر‌باشد‌22در‌صورتی‌است‌که‌ارتفاع‌سقف‌‌این

‌ارتفاع‌‌22اگر‌ارتفاع‌سقف‌از‌‌ ‌باعث‌‌36فوت‌بیشتر‌باشد‌ذخیره‌سازی‌تا ‌اوله‌های‌آب‌پاش‌، ‌و اینچ‌زیر‌تراس‌ها

د‌مطلوبیت‌استفاده‌از‌فضا‌می‌شود‌با‌ذخیره‌سازی‌مواد‌در‌ارتفاع‌مناسب‌و‌عمق‌معین‌با‌توجه‌به‌مقدار‌موادی‌که‌بای

ذخیره‌شود‌.‌با‌ذخیره‌سازی‌مواد‌در‌ارتفاع‌مناسب‌و‌عمق‌معین‌با‌توجه‌به‌مقدار‌موادی‌که‌باید‌ذخیره‌شود‌شانه‌

‌عسلی‌ها‌کاهش‌می‌یابند‌.‌
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محدودیت‌فضا‌:‌بهرهبرداری‌از‌فضا‌به‌وسیله‌تراس‌ها‌،‌لوله‌های‌اب‌پاش‌،‌ارتفاع‌سقف‌،‌بارگذاری‌روی‌کف‌،‌ .1

‌مناسب‌برای‌ایمنی‌انبارش‌،‌محدود‌می‌شود‌.‌ستون‌ها‌و‌تیرها‌و‌ارتفاع‌

تحمل‌بارگذاری‌روی‌کف‌در‌تسهیلات‌انبارش‌،‌از‌اهیمت‌ویژه‌ای‌برخوردار‌است‌اثر‌منفی‌ستون‌ها‌بر‌بهره‌برداری‌

فضا‌،‌باید‌با‌ذخیره‌سازی‌مواد‌به‌طور‌جمع‌و‌جور‌در‌اطراف‌ستون‌ها‌و‌تیرها‌کاهش‌باید‌ارتفاع‌مناسب‌برای‌ایمنی‌

،‌شامل‌ارتفاعی‌می‌شود‌که‌هنگام‌ذخیره‌وبازیابی‌به‌طور‌ایمن‌مواد‌پایدار‌بوده‌و‌شکننده‌به‌ویژه‌مواد‌که‌به‌مواد‌

‌صورتی‌دستی‌برداشته‌یا‌انبار‌می‌شوند.

‌باید‌به‌گونه‌ای‌چیده‌شوند‌که‌کارگر‌بتواند‌بدون‌لزوم‌دسترسی‌زیاد‌به‌طور‌ایمن‌بارها‌را‌بردارد‌.‌‌

هره‌برداری‌از‌فضا‌تاکید‌زیادی‌روی‌دسترس‌پذیری‌مواد‌لازم‌است‌راهرو‌ها‌باید‌به‌گونه‌دسترس‌پذیری‌:‌برای‌ب .3

ای‌برنامه‌ریزی‌شوند‌تا‌برای‌انتقال‌مواد‌به‌نحو‌موثر‌به‌اندازه‌کافی‌عرض‌داشته‌باشند‌و‌باید‌به‌گونه‌ای‌تعبیه‌

‌ی‌داشته‌باشند‌.شوند‌تا‌همه‌وجود‌مربوط‌به‌قسمت‌های‌)‌جزایر‌(‌انبار‌به‌راهروها‌دسترس

همه‌راهروهای‌اصلی‌باید‌مستقیم‌بوده‌و‌به‌درهای‌ختم‌شوند‌و‌باید‌به‌گونه‌ای‌جهت‌بگیرند‌که‌عمده‌مواد‌در‌طول‌‌

‌611-2388‌:211،یک‌محور‌طولانی‌از‌محوطه‌انبار‌قرار‌گیرند‌.‌حتی‌اگر‌دیوارها‌شامل‌درها‌باشند.‌]زنجیرانی

‌عه‌و‌نگهداری‌یک‌بخش‌ذخیره‌مواد‌یا‌چیدمان‌انبارتوس‌‌‌--عملیات‌ذخیره‌سازی‌)انبار(‌‌

ساده‌ترین‌روش‌برای‌یک‌چیدمان‌،‌توسعه‌گزینه‌های‌مختلف‌چیدمان‌با‌مقیاس‌،‌و‌مقایسه‌این‌چیدمان‌ها‌در‌برابر‌

‌برای‌توسعه‌یک‌چیدمان‌با‌ ‌هایی‌که ‌قدم ‌برداری‌فضاست‌. ‌بهره ‌خصوصیات‌و ،‌ ‌اندازه ‌شباهت‌، اصول‌عمومیت‌،

‌یاز‌است‌در‌زیر‌آمده‌اند‌:‌مقیاس‌،‌ن

 ترسیم‌کل‌محوطه‌با‌مقیاس‌ -2

 همه‌موانع‌ثابت‌از‌قبیل‌ستون‌ها‌،‌بالابر‌ها‌،‌پله‌ها‌،‌خدمات‌تاسیسات‌و‌از‌این‌قبیل‌را‌منظور‌کنید‌.‌ -1

 محوطههای‌دریافت‌و‌ارسال‌را‌قرار‌دهید‌.‌ -3

 انواع‌مختلف‌محل‌های‌ذخیره‌را‌بچینید‌.‌ -4

 خصیص‌دهید‌.‌مواد‌را‌به‌محل‌های‌دخیره‌ت -2

نگهداری‌چیدمان‌نیازدارد‌که‌مواد‌با‌روش‌خاص‌مرتب‌ذخیره‌شده‌و‌مکان‌قرارگیری‌محموله‌ها‌معلوم‌شود.‌انبارش‌

نامرتب‌،‌باعث‌اتلاف‌بسیاری‌در‌بهره‌برداری‌فضا‌و‌دسترس‌پذیری‌می‌شود‌.‌همه‌مواد‌باید‌طبق‌یک‌روش‌یکنواخت‌

فضا‌به‌وجود‌می‌آید‌که‌مواد‌به‌درستی‌در‌داخل‌محوطه‌های‌مربوطه‌قرار‌‌و‌پاکیزه‌ذخیره‌شوند‌.‌اغلب‌،‌وقتی‌اتلاف

 نگیرند‌.‌برای‌مشخص‌نمودن‌محل‌قرارگیری‌بارها‌،‌باید‌راهروها‌را‌علامت‌گذاری‌نمود‌.‌
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‌برنامه‌ریزی‌فضای‌دریافت‌و‌ارسال‌‌–عملیات‌انبار‌

‌ارس ‌در‌محوطه‌های‌دریافت‌و ‌]زنجیرانیمراحلی‌که‌برای‌تعیین‌احتیاجات‌فضا ‌این‌قرارند‌: ‌است‌از ‌2388،ال‌نیاز

:227]‌

 تعیین‌آن‌چیزی‌که‌باید‌دریافت‌و‌ارسال‌شود‌.:‌‌ .2

تهیه‌جدولی‌که‌در‌آن‌مشخصات‌کالای‌دریافتی‌و‌ارسالی‌ذکر‌شده‌باشد‌و‌اطلاعاتی‌شامل‌چه‌،‌جه‌مقدار‌،‌چه‌

ل‌آن‌ها‌در‌انبار‌و‌محدودیت‌های‌آن‌ذکر‌زمانی‌برای‌بارگیری‌و...‌جمع‌آوری‌شود‌.‌در‌آن‌نیز‌نحوه‌ی‌حمل‌ونق

 گردد‌

 تعیین‌تعداد‌و‌نوع‌باراندازها‌.‌ .1

 در‌این‌مرحله‌تعداد‌باراندازها‌و‌نحوه‌ی‌شکل‌گیری‌آن‌ها‌در‌انبار‌باید‌بررسی‌شود‌

 [2388‌:227،]زنجیرانیتعیین‌فضای‌مورد‌نیاز‌برای‌محوطه‌های‌دریافت‌و‌ارسال‌در‌داخل‌واحد‌.‌

تعیین احتیاجات مساحت برای دریافت و ارسال    -برنامه ریزی فضای دریافت و ارسال  –عملیات انبار 

 در داخل  

‌تواند‌شامل‌تخصیص‌فضا‌برای‌موارد‌زیر‌باشد:‌احتیاجات‌مساحت‌برای‌دریافت‌و‌ارسال‌در‌داخل‌یک‌واحد‌می

‌ ‌کارکنان ‌ماشین3دفاتر.1آسایش ‌تعمیر ‌و ‌مواد.‌نگهداری ‌انتقال ‌4آلات ‌ریختن ‌پالت2زباله.دور ‌مواد‌‌انبار ‌و ها

‌مانور‌تجهیزات‌انتقال‌مواد8سازی‌محل‌چیدن‌بار‌یا‌ذخیره7گاه‌رانندگان‌استراحت6بندی‌بسته

باید‌احتیاجات‌فضا‌برای‌آسایش‌کارکنان‌و‌مساحت‌دفاتر‌دریافت‌و‌ارسال‌تعیین‌شود.‌احتیاجات‌فضا‌برای‌تعمیر‌و‌

‌ط‌نگهداری‌ماشین ‌باید ‌نیز ‌مواد ‌انتقال ‌زبالهآلات ‌ریختن ‌دور ‌پالت‌راحی‌شود. ‌کردن ‌انبار ‌بسته‌ها، ‌مواد ‌و بندی،‌‌ها

‌عملیاتی‌هستند‌که‌باید‌طراحی‌شوند.

‌بارگیری‌کامیون‌توسط‌رانندگان‌استفاده‌می شود.‌‌استراحتگاه‌رانندگان‌فضایی‌برای‌رانندگان‌است‌که‌طی‌تخلیه‌و

ریافت‌و‌ارسال‌درگیر‌نیستند.‌در‌نتیجه‌رانندگان‌نباید‌هدف‌فراهم‌کردن‌یک‌مکان‌برای‌کسانی‌است‌که‌در‌عملیات‌د

فوت‌‌221در‌داخل‌واحد‌سرگردان‌باشند.‌استراحتگاه‌رانندگان‌باید‌همراه‌با‌تسهیلات‌شستشو‌بوده‌و‌نباید‌کمتر‌از‌

‌ ‌بیش‌از ‌برای‌تسهیلاتی‌که ‌‌6مربع‌باشد. ‌بارانداز، ‌هر ‌دارند‌برای‌استراحتگاه ‌لا‌12بارانداز ‌است.‌فوت‌مربع‌فضا زم

استراحتگاه‌باید‌به‌راحتی‌از‌طریق‌باراندازها‌قابل‌دسترسی‌بوده‌و‌در‌جایی‌باشد‌که‌ناظر‌بخش‌دریافت‌و‌ارسال‌بتواند‌

‌های‌رانندگان‌را‌مشاهده‌کند.‌تمام‌فعالیت
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ند‌گیر‌هایی‌در‌داخل‌بخش‌دریافت‌هستند‌که‌مواد‌تخلیه‌شده‌از‌حمل‌کننده‌در‌آن‌قرار‌می‌های‌ذخیره‌محل‌محوطه

‌شامل‌انتقال‌فوری‌همه‌کالا‌به‌محل‌انبار‌محل‌‌و‌می ‌اگر‌رویه‌عملیاتی، ‌گیرند. ‌قرار ‌آنجا ‌توزیع‌در ‌قبل‌از توانند‌تا

‌محوطه ‌به ‌دیگر ‌باشد ‌کالا ‌کننده ‌بخش‌درخواست ‌یا ‌شامل‌‌بازرسی، ‌عملیاتی ‌رویه ‌اگر ‌نیست. ‌نیازی ‌ذخیره های

‌حمل‌کننده ‌از ‌‌برداشتن‌مواد ‌دادن‌آن‌در ‌قرار ‌و ‌کالا‌محلی‌ها ‌ذخیره ‌به ‌باید ‌باشد ‌توزیع ‌نگهداری‌قبل‌از محوطه

هایی‌در‌داخل‌بخش‌ارسال‌هستند‌که‌اجناس‌قابل‌عرضه‌‌های‌چیدن‌محل‌تخصیص‌داده‌شود.‌به‌طور‌مشابه‌محوطه

‌پس‌از‌خروج‌از‌انبا‌گیرند‌و‌قبل‌از‌یادگیری‌در‌حمل‌کننده‌بررسی‌می‌در‌آنجا‌قرار‌می ‌اگر‌اجناس‌مستقیماً ر‌شوند.

توان‌با‌در‌‌محصول‌در‌حمل‌کننده‌بارگیری‌شوند،‌محوطه‌چیدن‌لازم‌نیست.‌فضای‌لازم‌برای‌ذخیره‌یا‌چیدن‌را‌می

های‌مورد‌نیاز‌و‌فضایی‌که‌برای‌ذخیره‌اجناس‌برای‌هر‌حمل‌کننده‌نیاز‌است،‌تعیین‌‌نظر‌گرفتن‌تعداد‌حمل‌کننده

‌کرد.

‌وقتی‌محل‌ذخیره‌یا‌چیدن‌مورد‌استفاده‌قر گیرد،‌در‌هر‌بارانداز‌باید‌فضای‌کافی‌برای‌یک‌حمل‌کننده‌‌ار‌میمعمولاً

مشخص‌شود.‌وقتی‌تعداد‌تناوب‌در‌بارگیری‌و‌تخلیه‌بار‌روزانه‌معلوم‌شود،‌باید‌در‌محل‌ذخیره‌فضا‌برای‌نگهداری‌دو‌

د‌تا‌مقدار‌فضای‌یا‌چند‌حمل‌کننده‌منظور‌شود.‌هزینه‌حمل‌ذخیره‌باید‌با‌هزینه‌بارگیری‌و‌تخلیه‌کامیون‌مقایسه‌شو

تواند‌در‌تعیین‌و‌‌سازی‌کمک‌گرفته‌شود‌این‌مدل‌می‌مناسب‌تعیین‌شود.‌اگر‌برای‌تعیین‌تعداد‌باراندازها‌از‌مدل‌شبیه

‌مقایسه‌هزینه‌نیز‌به‌کار‌رود.

‌21اغلب‌تجهیزات‌جایه‌جای‌ماشین‌)‌برای‌استفاده‌های‌داخلی‌(‌باتری‌خور‌هستند‌که‌در‌شب‌ها‌بعد‌از‌هر‌شیفت‌2

‌الزامات‌نواحی‌نگهداری‌عبارتند‌از‌:‌شیر‌آب‌س بالابرهای‌یک‌تنی‌برای‌جابه‌جا‌-1اعته‌باید‌باتری‌ها‌را‌شاره‌کرد‌.

‌کف‌مقاوم‌در‌برابر‌مواد‌خورنده‌.تعمیرات‌اصلی‌در‌جای‌دیگری‌انجام‌می‌شود‌.-4تهویه‌هوا‌-3کردن‌باتری‌ها‌

ل‌کننده‌بارگیری‌و‌تخلیه‌شود،‌به‌اندازه‌حمل‌کننده،‌نحوه‌فضای‌مورد‌نیاز‌برای‌ذخیره‌کالایی‌که‌باید‌در‌یک‌حم

‌میتوان‌ استفاده‌از‌فضا‌در‌حمل‌کننده‌و‌نحوه‌استفاده‌از‌فضا‌در‌محوطه‌ذخیره‌یا‌چیدن‌بستگی‌دارد.‌کالا‌را‌معمولاً

‌حداقل‌به‌اندازه‌ارتفاع‌حمل‌کننده‌و‌اغلب‌با‌ارتفاع‌بیشتر‌در‌یک‌محوطه‌ذخیره‌انباشت.

شود‌صادق‌است.‌همان‌طور‌که‌‌مطلب‌هم‌در‌محل‌چیدن‌جایی‌که‌بررسی‌سفارش‌درخواستی‌انجام‌میبر‌عکس‌این‌

هایی‌ذخیره‌یا‌چیدن‌استفاده‌کرد،‌اما‌معمولاً‌عدم‌تنوع‌مورد‌نیاز‌در‌‌توان‌در‌محل‌قبلاً‌بیان‌شد‌تجهیزات‌ذخیره‌را‌می

های‌‌های‌ذخیره‌برای‌دروازه‌راهروها‌بین‌محوطه‌دهد.‌فضاسازی‌ها‌رخ‌می‌توانایی‌تجهیزات‌برای‌ذخیره‌موقت‌در‌محل

‌محوطه ‌بین ‌و ‌دروازه‌مختلف ‌برای ‌چیدن ‌پیروی‌‌های ‌شد ‌بیان ‌که ‌راهنما ‌اصول ‌از ‌باید ‌مختلف، های

‌[261-2388‌:262،کند.]زنجیرانی
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یره‌های‌ذخ‌آلات‌انتقال‌مواد‌لازم‌است‌در‌بین‌انتهای‌صفحات‌بارانداز‌و‌محل‌های‌مانور‌که‌برای‌ماشین‌محل

‌شود.‌فضای‌مانور‌به‌نوع‌تجهیزات‌انتقال‌مواد‌بستگی‌دارد‌و‌به‌صورتی‌است‌که‌در‌جدول‌زیر‌آمده‌است.‌فراهم‌می

 های دریافت و ارسال جدول . حداقل فراخی مانور دادن برای محوطه

‌حداقل‌فراخی‌مانور‌دادن‌)فوت(‌تجهیزات‌انتقال‌مواد‌مورد‌استفاده

‌‌24تراکتور

‌‌21ای‌کامیون‌کفه

‌‌21دار‌تراک‌شاخک‌لیف

‌‌21ارابه‌راهروی‌باریک

‌‌8بالا‌برنده‌با‌دست‌)جک(

‌‌8گاری‌دستی‌چهار‌چرخ

‌‌6گاری‌دستی‌دو‌چرخ

‌

‌عملیات‌انبار‌تحویل‌‌–عملیات‌انبار‌

الذکر،‌عوامل‌عمومی‌دیگری‌‌های‌مختلف‌فوق‌بر‌تعیین‌فضاهای‌مورد‌نیاز‌برای‌فعالیت‌علاوهطرح ریزی بخش تحویل 

 پردازیم.‌های‌فیزیکی‌باید‌در‌نظر‌گرفت‌و‌در‌زیر‌به‌شرح‌آنها‌می‌یز‌هستند‌که‌در‌ارتباط‌با‌جابجایین

‌تسهیلات‌حمل‌و‌نقل‌خارجی‌در‌دو‌طرف‌مقابل‌کارخانه

 

 

 

 

 های تحویل و ارسال شکل: حالات مختلف استقرار بخش
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‌گفته‌شد‌بخش‌تحویل‌درمحل استقرار بخش تحویل ابتدای‌جریان‌مواد‌قرار‌دارد‌و‌نیز‌این‌‌:‌همان‌طور‌که‌قبلاً

آهن،‌راه‌شوسه‌و‌راه‌آبی‌و‌‌بخش‌به‌علت‌طبیعت‌کارش‌لازم‌است‌به‌تسهیلات‌حمل‌و‌نقل‌خارجی‌مثل‌راه‌هوایی،‌راه

های‌جدیدالاحداث‌تعیین‌محل‌بخش‌تحویل‌با‌توجه‌به‌محدودیت‌تسهیلات‌‌غیره‌نزدیک‌باشد.‌پس‌در‌مورد‌کارخانه

شویم.‌‌گیرد،‌ولی‌در‌موارد‌دیگر‌دیگر‌در‌صورت‌لزوم‌به‌احداث‌جاده‌و‌ریل‌متوسل‌می‌صورت‌می‌حمل‌و‌نقل‌خارجی

‌اند.‌دهد‌که‌به‌انواع‌مختلف‌مستقر‌شده‌های‌تحویل‌و‌ارسال‌را‌نشان‌می‌بخش‌7-2شکل‌

‌وظیفه ‌دولت‌خارج‌از ‌معمولاً ‌بزرگ‌که‌اهمیت‌زیادی‌دارند، ‌کارخانجات‌بسیار ‌ریل‌مورد‌در ‌یا ‌را‌‌اش‌جاده ‌آنها نیاز

‌های‌کوچکتر‌باید‌طرح‌خود‌را‌با‌امکانات‌حمل‌و‌نقل‌موجود‌تطبیق‌دهند.‌کند‌ولی‌کارخانه‌احداث‌می

‌سازند‌به‌دو‌علت:‌قسمت‌بارگیری‌را‌هم‌معمولاً‌نزدیک‌قسمت‌تحویل‌می

 جهت‌استفاده‌از‌امکانات‌حمل‌و‌نقل‌مشترک. .2

های‌‌خش‌دیگر‌هم‌استفاده‌کنند‌)به‌خصوص‌در‌کارخانهبرای‌اینکه‌از‌کارگران‌و‌کارمندان‌هر‌قسمت‌برای‌ب .1

 کوچکتر(.

های‌تحویل‌و‌ارسال‌به‌وجود‌بارانداز‌نیاز‌دارند.‌از‌آنجایی‌‌های‌ریلی‌در‌بخش‌ها‌و‌واگن‌:‌احتمالاً‌کامیون( باراندازها2)

باید‌در‌این‌رابطه‌مورد‌توجه‌‌پردازیم.‌عواملی‌که‌ترند،‌به‌جزئیات‌آن‌می‌ها‌در‌تمام‌جهان‌معمول‌که‌باراندازهای‌کامیون

‌قرار‌گیرند‌عبارتند‌از:

‌فوت‌در‌نظر‌گرفته‌شود.‌11فوت‌حداقل‌عرض‌‌8الف:‌محل‌ورودی‌و‌خروجی:‌برای‌وسایل‌نقلیه‌با‌عرض‌

‌کنند.‌فوت‌اختیار‌می‌21فوت‌باشد‌و‌معمولاً‌آن‌را‌‌32های‌راست‌گرد:‌حداقل‌شعاع‌دور‌زدن‌‌ب:‌پیچ
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‌فضای‌مورد‌نیاز‌برای‌استقرار‌کامیون(.ج:‌فضای‌جلوی‌بارانداز:‌)

‌فوت‌24تا‌‌21د:‌عرض‌بارانداز:‌

‌فوت‌24:‌ارتفاع‌مفید:‌‌ه

‌ترین‌آن‌است(‌اینچ‌معمول‌48اینچ‌)‌24تا‌‌46و:‌ارتفاع‌سکو:‌

‌فوت‌22ز:‌عرض‌سکو:‌

‌رسند.‌هایی‌که‌با‌هم‌می‌حداکثر‌تعداد‌کامیون×‌فوت‌‌21ح:‌طول‌سکوی‌بارانداز:‌برای‌هر‌کامیون‌

‌فوت‌14ها:‌‌ط:‌فاصله‌بین‌ستون

‌فوت‌1شوند‌حداقل‌‌فوت‌در‌‌هایی‌که‌به‌طرف‌بالا‌باز‌می‌ی:‌درب

‌شمع‌در‌فوت‌21ک:‌دور:‌حداقل‌

‌دار‌با‌حداکثر‌درجات‌زیر:‌ل:‌سطح‌شیب

 حداکثر درصد شیب  نوع تجهیزات

‌درصد‌‌‌3تراک‌دستی‌با‌نیروی‌محرکه

‌درصد‌‌‌7دار‌با‌نیروی‌محرکه‌تراک‌صفحه

‌درصد‌‌‌21تراک‌با‌ارتفاع‌کم‌فلی

‌درصد‌‌‌21تراک‌برقی‌لیف

‌درصد‌‌‌22تراک‌گازوئیلی‌لیف

‌م:‌تخته‌اتصال‌)پلی‌میان‌ماشین‌و‌سکو(:

گیرد‌تا‌سطح‌کامیون‌را‌‌داری‌که‌در‌روی‌زمین‌قرار‌می‌سطح‌شیب4وصل‌به‌ماشین3وصل‌به‌سکو1قابل‌حمل‌)پرتابل(

 به‌زمین‌ربط‌دهد.

تواند‌از‌یک‌میز‌تنها‌تا‌‌ط‌به‌تحویل:‌بسته‌به‌حجم‌فعالیت‌بخش‌تحویل،‌قسمت‌اداری‌آن‌میقسمت‌اداری‌مربو( 9)

ی‌تعداد‌افراد‌لازم‌جهت‌‌یک‌ساختمان‌خیلی‌بزرگ‌را‌شامل‌شود.‌در‌حقیقت‌فضای‌واقعی‌مورد‌نیاز‌بعد‌از‌محاسبه

‌شود.‌انجام‌کارهای‌اداری‌بخش‌تحویل‌معلوم‌می

‌فوت‌مربع‌است.‌211ی‌مورد‌نیاز‌برای‌هر‌شخص‌در‌حدود‌بد‌نیست‌بدانید‌که‌مساحت‌تقریب
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با‌داشتن‌اطلاعات‌فوق،‌مهندس‌طراحی‌کارخانه‌باید‌بتواند‌در‌: تعیین‌فضای‌مورد‌نیاز‌و‌نحوه‌استقرار‌بخش‌تحویل

‌برای‌انجام‌یک‌طرح ریزی‌مناسب‌در‌بخش‌تحویل‌و‌نیز‌تعیین‌فضای‌‌مورد‌احتیاجات‌قسمت‌تحویل‌تصمیم‌بگیرد.

)که‌در‌همین‌فصل‌شرح‌داده‌شد(‌مراجعه‌شود.‌همچنین‌باید‌«‌طراحی‌بخش‌تحویل»نیاز‌لازم‌است‌که‌به‌بحث‌مورد‌

توانیم‌محل‌تقریبی‌قرار‌گرفتن‌بخش‌تحویل‌را‌قبل‌‌اطلاعات‌مربوط‌به‌اجناس‌دریافتی‌تجزیه‌و‌تحلیل‌گردد.‌ضمناً‌می

 [213-228ریزی‌جریان‌مواد(.]اپل‌:‌از‌اینکه‌به‌مراحل‌‌بعدی‌پروهه‌برویم‌تعیین‌کنیم‌)ضمن‌طرح

‌ریزی انبار مواد و قطعات  طرح-انبار‌مواد‌و‌قطعات‌‌–عملیات‌انبار‌

‌بتوان‌ ‌تا ‌بررسی‌نماید ‌آن‌را ‌عوامل‌مرتبط‌با ‌تعدادی‌از ‌باید ‌دریابید ‌را ‌احتیاجات‌واقعی‌انبار ‌بتوانید ‌اینکه قبل‌از

داشته‌باشید‌که‌بسیاری‌از‌موارد‌زیر‌به‌انبار‌کالای‌ساخته‌شده‌تصمیمات‌لازم‌را‌به‌کمک‌این‌عوامل‌اتخاذ‌کرد[‌توجه‌

بینید‌که‌جهت‌دستیابی‌به‌احتیاجات‌اساسی‌انبار،‌بررسی‌آنها‌کاملاً‌ضروری‌‌شوند.‌در‌زیر‌عواملی‌را‌می‌هم‌مربوط‌می

‌233-213است.‌.]اپل‌:

 های‌انبار‌مواد‌و‌قطعات،‌شامل:‌‌بررسی‌فعالیت .2

های‌مربوط‌به‌حمل‌و‌‌انجام‌فعالیت-انبار‌کردن‌اقلام.-بندی‌اقلام‌برحسب‌نوع‌آنها.‌دسته-ل.دریافت‌اقلام‌از‌بخش‌تحوی

‌های‌مربوطه.‌هایی‌از‌فرم‌بایگانی‌نسخه-توزیع‌صحیح‌اقلام‌بر‌حسب‌ضرورت.-نقل‌اقلام.

 های‌زیر:‌بررسی‌اقلام‌انبار‌شدنی‌از‌جنبه .1

‌ی‌و‌ملزومات.قطعات‌یدک‌-الف:‌انواع‌مختلف‌اقلام،‌شامل:‌مواد‌اولیه.

‌قابلیت‌خمش،‌شکنندگی،‌قابلیت‌احتراق‌...

‌شود‌)مثل‌نقل‌و‌انتقالات‌در‌هر‌واحد‌زمان(.‌ج:‌میزان‌کاری‌که‌برای‌انواع‌مختلف‌اقلام‌در‌انبار‌صرف‌می

های‌‌های‌مختلف‌انبار‌کردن‌از‌جمله:‌به‌صورت‌انباشته‌بر‌روی‌هم‌یا‌به‌صورت‌استفاده‌از‌قفسه‌بررسی‌روش .3

یا‌‌به‌صورت‌استفاده‌‌(Shelf)یا‌به‌صورت‌استفاده‌از‌طاقچه‌‌(Unit Load)یا‌به‌صورت‌واحد‌بار‌‌(Rack)انبار‌

‌های‌مخصوص‌برای‌قطعاتی‌مثل‌تیرآهن‌یا‌قطعات‌بزرگ‌دیگر.و...‌یا‌روش‌(Bin)از‌صندوق‌یا‌کمد‌

 گیرد:‌های‌حمل‌و‌نقل‌که‌مراحل‌زیر‌را‌در‌بر‌می‌بررسی‌شیوه .4

‌انبار.‌ب:‌حمل‌و‌نقل‌داخل‌محوطه‌انبار‌.‌ج:‌حمل‌به‌بیرون‌از‌انبار‌الف:‌حمل‌به‌داخل‌محوطه

های‌تخلیه‌بار‌یا‌باراندازها‌‌محل‌3راهروها‌‌1کف‌زمین2بررسی‌خصوصیات‌فیزیکی‌مربوط‌به‌فضای‌انبار:مانند‌ .2

(Docks)4‌.ها‌ستون‌7ها‌چراغ‌6بالابرها‌2ارتفاع‌مفید‌یا‌ارتفاع‌قابل‌استفاده‌
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توان‌همه‌انشعابات‌و‌جزئیات‌این‌عوامل‌را‌‌بسزایی‌در‌طرح‌انبار‌دارند.‌احتمالاً‌در‌این‌نوشتار‌نمی‌همه‌عوامل‌فوق‌تأثیر

توانید‌به‌فهرست‌منابع‌و‌مآخذ‌مراجعه‌‌ذکر‌کرد‌اما‌جهت‌دسترسی‌به‌اطلاعات‌ارزنده‌و‌بسیار‌مفید‌در‌این‌زمینه‌می

‌نمایید.

 تعیین فضای مورد نیاز انبار مواد و قطعات

تواند‌احتیاجات‌واقعی‌انبار‌را‌دریافته‌و‌فضای‌آن‌را‌‌ررسی‌عوامل‌یاد‌شده‌در‌بالا‌مهندس‌طراحی‌کارخانه‌میپس‌از‌ب

‌.]اپل ‌باید‌به‌خاطر‌داشت‌که‌مواد‌و‌قطعات‌مختلف‌حداقل‌در‌سه‌مکان‌قابل‌انباشته‌شدن‌هستند: ،‌تخمین‌بزند.

2383‌:213-233‌

 شوند:‌معمولاً‌اقلامی‌با‌شرایط‌زیر‌در‌این‌محل‌انبار‌میدر‌انبار‌مواد‌اولیه‌)در‌انتظار‌توزیع(‌که‌ .2

شوند.‌د:‌مواد‌‌های‌زیادی‌مورد‌استفاده‌واقع‌می‌الف:‌اقلام‌بزرگ‌و‌حجیم.‌ب:‌اقلام‌به‌تعداد‌زیاد‌ج:‌قطعاتی‌که‌در‌محل

‌خام

رت‌امکان‌همه‌شود:الف:‌در‌صو‌های‌مختلف‌که‌معمولاً‌چنین‌اقلامی‌در‌آن‌انبار‌می‌در‌انبارهای‌واقع‌در‌بخش .1

‌اقلام

شوند.‌د:‌مواد‌‌ب:‌کالاها‌و‌قطعاتی‌که‌دائماً‌در‌حال‌استفاده‌هستند‌ج:‌مواد‌و‌قطعاتی‌که‌در‌جاهای‌دیگر‌استفاده‌نمی

‌شوند.‌ها‌انبار‌می‌در‌جریان‌تولید‌که‌به‌صورت‌موقت‌در‌کنار‌ماشین

 شوند:‌اقلامی‌در‌آنجا‌انبار‌می‌در‌نقطه‌انجام‌عملیات‌)ایستگاه‌کار‌یا‌محل‌عملیات(‌که‌معمولاً‌چنین .3

‌الف:‌اقلام‌مورد‌استفاده‌فوری.‌ب:‌اقلام‌کوچک‌)با‌مقادیر‌زیاد(‌ج:‌مواد‌در‌جریان

ها‌نیز‌به‌حداقل‌برسد.‌به‌عنوان‌مثال‌جنسی‌که‌از‌وسیله‌‌توجه‌شود‌که‌برای‌کاهش‌هزینه‌کل‌باید‌میزان‌حمل‌و‌نقل

گیرد(.‌‌عملیات‌برده‌شود‌)البته‌به‌جز‌در‌مواردی‌که‌بازرسی‌انجام‌میحمل‌و‌نقل‌پیاده‌شده‌مستقیماً‌به‌محل‌انجام‌

باشد.‌گرچه‌در‌بسیاری‌موارد‌اینکار‌عملی‌‌های‌زائد‌یکی‌از‌اهداف‌کلی‌طراحی‌کارخانه‌می‌بهر‌حال‌حذف‌حمل‌و‌نقل

که‌باید‌مونتاه‌شوند،‌تا‌دهد.‌در‌این‌شکل‌قطعاتی‌‌نباشد‌شکل‌زیر‌یک‌نمونه‌از‌انبار‌در‌نقطه‌انجام‌عملیات‌را‌نشان‌می

‌اند‌آنجا‌که‌از‌نظر‌فیزیکی‌ممکن‌و‌عملی‌بوده‌نزدیک‌محل‌انجام‌عملیات‌قرار‌گرفته

 شکل: نحوه بارگذاری انبار در نقطه انجام عملیات
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‌‌

های‌کاملی‌انجام‌شود.‌‌شوند‌بررسی‌به‌هر‌حال‌لازم‌است‌که‌در‌مورد‌همه‌انواع‌اقلامی‌که‌تحویل‌گرفته‌و‌انبار‌می

اطلاعات‌اساسی‌مورد‌نیاز‌در‌مورد‌انواع‌موارد‌قطعات‌عبارتند‌از:در‌بسیاری‌حالات‌برای‌تخمین‌فضای‌مورد‌نیاز‌انبار‌

‌ملزم‌به‌داشتن‌ذخیره‌دو‌‌یک‌محاسبه‌ساده‌کافی‌است‌به‌عنوان‌مثال‌فرض‌کنید‌شرایط‌تولیدی‌کارخانه ‌را ای‌ما

عدد‌در‌‌4111باشد‌)یا‌‌عدد‌در‌ساعت‌می‌21سرعت‌تولید‌کند.‌‌گری‌شده‌می‌ای‌از‌یک‌قطعه‌مخصوص‌ریخته‌هفته

کند.‌‌اینچ‌باشد‌هر‌هشت‌قطعه‌یک‌فوت‌مکعب‌را‌اشغال‌می‌6×6×6ساعت(.‌و‌اگر‌اندازه‌هر‌قطعه‌‌41هفته‌ب‌هر‌هفته‌

‌و‌تعداد‌قطعاتی‌که‌در‌یک‌ظرف‌

=‌‌2/3‌‌23عدد‌در‌‌4111س‌(،‌پ3×2×2/1‌‌1‌‌1×‌8=‌‌311گیرند‌عبارت‌است‌از:‌)عدد‌‌فوت‌جای‌می‌2/1‌‌1×‌2×3

ها(‌فقط‌بتوانند‌سه‌طبقه‌روی‌هم‌انبار‌‌های‌)ظرف‌گیرد‌و‌اگر‌بسته‌بندی‌عدد‌ظرف‌جای‌می‌24عدد‌یا‌‌4111/311

واحد‌مساحت‌برای‌زیر‌‌1/3‌‌4یا‌‌2شوند‌)به‌علت‌محدودیت‌تحمل‌کف‌سالن‌انبار‌یا‌کمی‌ارتفاع‌سقف(‌در‌آن‌صورت‌

‌داریم‌که‌مساحت‌اشغال ‌توسط‌هر‌ظرف‌‌ظرف‌نیاز ‌‌22شده ‌پس‌‌2×3= فوت‌مربع‌‌22×2=‌‌72فوت‌مربع‌است.

‌در‌مورد‌ا‌مساحتی‌است‌که‌انبار‌دو‌هفته ‌.]اپل‌گری‌شده‌لازم‌دارد.‌ین‌جنس‌ریختهای‌ما محل 2383‌:213-233،

 استقرار انبار مواد و قطعات

‌ویل‌و‌تولید‌قرار‌گیرد.الامکان‌بین‌قسمت‌تح‌این‌انبار‌به‌منظور‌حداقل‌کردن‌حمل‌و‌نقل‌باید‌حتی

 شوند.‌برخی‌از‌دلایل‌آن‌عبارتند‌از‌:‌در‌بسیاری‌موارد،‌اجناس‌در‌فضای‌باز‌انبار‌میانبار فضای باز مواد و قطعات

 نداشتن‌هزینه‌یا‌پایین‌بودن‌هزینه‌ساختمان .2

 گاهی‌اوقات‌لازم‌است‌جهت‌حفاظت‌مواد‌در‌مقابل‌هوا‌آنها‌را‌در‌پوششی‌قرار‌دهیم. .1

 مواد‌نیاز‌به‌هیچ‌حفاظتی‌در‌مقابل‌هوا‌ندارند.‌بسیاری‌از .3



21 

 

 تر‌موجود‌است.‌تر‌و‌حجیم‌امکان‌استفاده‌از‌وسایل‌حمل‌و‌نقل‌مدرن .4

الذکر‌را‌باید‌رعایت‌کنید،‌عواملی‌مختلفی‌را‌نیز‌‌بر‌اینکه‌اکثر‌همان‌نکات‌انبارهای‌فوق‌در‌مورد‌انبار‌فضای‌باز،‌علاوه

‌م ‌از: ‌عبارتند ‌که ‌گیرید ‌نظر ‌در ‌راهباید ‌دسترسی‌به ‌میزان‌حفاظت‌لازم‌‌ساحت‌لازم، ‌و های‌خروجی‌موقعیت‌انبار

‌[‌2383‌:233]اپل

‌ریزی انبار محصول طرحانبار‌محصول‌‌-عملیات‌انبار‌

همان‌طور‌که‌در‌مورد‌انبار‌مواد‌و‌قطعات‌و‌بخش‌تحویل‌گفته‌شد،‌در‌طرح‌انبار‌محصول‌نیز‌باید‌مطالعه‌را‌از‌تجزیه‌

انبار‌و‌مطالعه‌خصوصیات‌فیزیکی‌محصولات‌به‌منظور‌شناخت‌کامل‌آنها‌شروع‌کرد.‌و‌فرم‌شامل‌و‌تحلیل‌وظایف‌این‌

اندازه‌و‌نوع‌پالت‌بایددر‌مرحله‌اول‌باید‌تعیین‌گرددکه‌بستگی‌به‌اندازه‌محصول‌،‌فاصله‌-موارد‌زیر‌را‌تکمیل‌کرد‌.

‌ستون‌ها‌ابعاد‌حمل‌ظروف‌وروش‌های‌حمل‌ونقل‌دارد..‌

‌ت‌و‌تجهیزات‌حمل‌و‌نقل‌را‌به‌کمک‌آنچه‌که‌گفته‌شد‌تعیین‌گردد.آلا‌:‌نوع‌ماشین

وسیه‌نقلیه‌:‌بارکش‌دستی‌با‌دو‌چرخ‌)برای‌حمل‌قطعات‌به‌صورت‌انفرادی(‌،‌جرثقیل‌چنگکی‌،‌لیف‌تراک‌ .2

‌ب‌تریلر

‌ای‌ب‌نقاله‌بکسلی‌زمینی‌یا‌هوایی‌ها:‌ب‌نقاله‌غلطکی،‌چرخدار،‌یا‌تسمه‌نقاله .1

‌ورت‌موقت‌ب‌به‌صورت‌دائمی‌و‌قابل‌نصبهای‌انبار:‌ب‌به‌ص‌قفسه .3

 پالت‌بارگیری .4

 وسایل‌کمکی‌انبار .2

آلات‌و‌تجهیزات‌در‌راندمان‌کار‌انبار‌محصول،‌پهنای‌راهروها،‌فضای‌مورد‌نیاز‌و‌غیره‌تأثیر‌بسزایی‌خواهد‌‌نوع‌ماشین

‌داشت.

‌گیرند،‌‌ترتیب‌چیدن‌محصولات‌بر‌روی‌پالت‌و‌تعداد‌محصولاتی‌را‌که‌در‌هر‌پالت‌قرار‌می‌-

‌را‌تعیین‌کرده،‌و‌تعداد‌پالت‌هایی‌که‌روی‌هم‌انباشته‌می‌شود‌.‌(Unit Load):‌ارتفاع‌واحد‌بار‌-

‌تعداد‌پالت‌های‌قرار‌گرفته‌در‌کف‌زمین‌-

ی:‌تعیین‌میزان‌فضای‌مورد‌نیاز.تجم‌یع‌آن‌چه‌که‌در‌بالا‌گفته‌شد‌به‌همراه‌الزام‌احتیاطی‌اقلام‌حمل‌ونقل‌حداقل‌

می‌آ‌وریم‌البته‌باید‌محوطه‌دریافت‌و‌ارسال‌و‌قسمت‌اداری‌را‌هم‌محاسبه‌کرد‌البته‌جدول‌دقیق‌آن‌فضا‌را‌بدست‌

‌کتاب‌طرح‌ریزی‌واحد‌های‌صنعتی‌اپل‌آمده‌است‌‌242ونحوه‌ی‌محاسبه‌در‌صفحه‌

‌
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‌محل استقرار انبار محصول.

شود.‌به‌دلیل‌ارتباط‌‌بندی‌ساخته‌می‌و‌بسته‌معمولاً‌این‌انبار‌داخل‌ساختمان‌کارخانه‌و‌در‌انتهای‌خط‌تولید‌یا‌مونتاه

جویی‌در‌‌گردند.‌به‌منظور‌صرفه‌زیاد‌بین‌انبار‌محصول‌و‌قسمت‌ارسال،‌گاهی‌این‌دو‌بخش‌در‌یک‌محوطه‌مستقر‌می

نیروی‌انسانی‌و‌تجهیزات‌ممکن‌است‌انبار‌کالاهای‌ساخته‌شده‌در‌کنار‌انبار‌مواد‌و‌قطعات‌و‌قسمت‌تحویل‌باشد،‌این‌

‌[241-2383‌‌:232،کند.]اپل‌های‌کوچک‌بیشتر‌صدق‌می‌مورد‌کارخانه‌مطلب‌در

 

ضمناً‌همان‌گونه‌که‌گفته‌شد‌در‌نظر‌گرفتن‌تسهیلات‌حمل‌و‌نقل‌خارجی‌نیز‌در‌محل‌استقرار‌انبارها‌نقش‌مؤثری‌

 دارد.

‌بارگیری‌و‌ارسال‌‌–عملیات‌انبار‌

‌طرح‌ریزی‌قسمت‌ارسال‌

ز‌و‌کارهای‌لازم‌در‌بخش‌ارسال‌باید‌عواملی‌مشابه‌آنچه‌که‌قبلاً‌گفته‌شد‌در‌نظر‌از‌آنجا‌که‌در‌تعیین‌فضای‌مورد‌نیا

‌در‌اینجا‌یادآوری‌می‌گرفت،‌وارد‌جزئیات‌نشده‌آنها‌را‌به‌صورت‌خلاصه‌ذکر‌می شود‌عبارتند‌‌کنیم‌عواملی‌که‌مجدداً

‌[:244-241:‌،‌2383،از]اپل

 خصوصیات‌فیزیکی‌محصولات‌مورد‌حمل‌و‌نقل .2

 بارگیریتعیین‌نحوه‌ .1

‌لف:‌تعداد‌دفعات‌بارگیری‌در‌واحد‌زمان

‌ب:‌تعداد‌محصولات‌ارسالی‌در‌هر‌بارگیری

‌رسند‌و‌زمان‌ورود‌آنها‌هایی‌که‌با‌هم‌می‌ج:‌تعداد‌کامیون

‌د:‌حجم‌اشغالی‌توسط‌کامیون‌یا‌ریل

 طراحی‌باراندازها‌و‌تعیین‌تجهیزات‌مورد‌نیاز‌آنها .3

 م‌مثل‌رسید‌و‌غیرهفضای‌مورد‌نیاز‌برای‌نگهداری‌اوراق‌لاز .4
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 ها‌و‌تجهیزات‌حمل‌و‌نقل‌داخلی‌انبار‌و‌غیره‌روش .2

‌محل‌قرار‌گرفتن‌محوطه‌بارگیری .6

‌[:244-241:‌،‌2383،]اپلانبار کالاهای ساخته شده و بارگیری  ارتباط بین تحویل، انبار مواد،

ط‌نزدیک‌چهار‌حال‌با‌توجه‌به‌توضیحات‌داده‌شده‌در‌این‌فصل‌مهندس‌طراحی‌کارخانه‌باید‌به‌ارتبا

ها‌به‌یکی‌از‌‌فعالیت‌فوق‌با‌هم‌پی‌برده‌باشد.‌اگر‌بخواهیم‌آن‌را‌به‌صورت‌یک‌فرم‌شماتیک‌درآوریم،‌این‌فعالیت

صور‌شبیه‌شکل‌زیر‌انجام‌خواهند‌شد،‌البته‌در‌یک‌حالت‌واقعی‌تمام‌عوامل‌خصوصاً‌موقعیت‌و‌تسهیلات‌حمل‌و‌

ها‌باید‌چنان‌در‌نظر‌گرفته‌‌باید‌در‌نظر‌گرفته‌شود.‌مراکز‌فعالیت‌نقل‌خارج‌کارخانه‌و‌توسعه‌کارخانه‌در‌آینده

ها‌و‌...‌وجود‌داشته‌‌های‌خارج‌کارخانه،‌ریل‌شوند‌که‌امکان‌گسترش‌کارخانه‌در‌آینده‌با‌توجه‌به‌موقعیت‌جاده

‌باشد.

 

و‌فروشنده‌است.‌‌عامل‌مهم‌دیگری‌که‌نباید‌از‌نظر‌مهندس‌طراحی‌کارخانه‌فراموش‌شود‌تشریک‌مساعی‌با‌خریدار

های‌‌شود،‌مثل‌رسیدن‌بشکه‌گاهی‌اوقات‌رسیدن‌بعضی‌اجناس‌باعث‌به‌هم‌خوردن‌نظم‌کار‌تحویل‌و‌یا‌بارگیری‌می

باشند.‌که‌‌های‌با‌ابعاد‌مختلف‌می‌های‌مختلف‌آن‌در‌جعبه‌پر‌از‌رنگ‌همراه‌با‌رسیدن‌یک‌موتور‌الکتریکی‌که‌قسمت

‌هر‌یک‌روش ‌پس‌بهتر‌است‌بخش‌فروش‌و‌خرید‌با‌های‌مختلفی‌برای‌تخلی‌مسلماً ه‌از‌ماشین‌لازم‌خواهند‌داشت.

بندی‌با‌هم‌توافق‌کنند‌‌ها‌و‌شیوه‌بسته‌بندی‌فروشنده‌و‌خریدار‌تماس‌نزدیکی‌داشته‌باشند‌تا‌در‌استفاده‌از‌نوع‌بسته

‌[244-2383‌‌:241،شود.]اپل‌جویی‌زیادی‌می‌در‌این‌صورت‌در‌هزینه‌نیروی‌انسانی‌و‌زمان‌صرف‌شده‌صرفه

‌ریزی عملیات بارانداز     برنامهبارگیری‌و‌بار‌انداز
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شود‌که‌بتواند‌ارتباط‌درستی‌بین‌حمل‌‌های‌ارسال‌و‌دریافت‌لازم‌است‌شامل‌تجهیزاتی‌می‌تجهیزاتی‌که‌برای‌محوطه

یزات‌بارانداز‌که‌برای‌های‌انتقال‌مواد‌برای‌برقراری‌این‌ارتباط‌قبلاً‌بیان‌شد.‌تجه‌ها‌و‌باراندازها‌برقرار‌کند.‌روش‌کننده

‌شود:‌انجام‌این‌ارتباط‌نیاز‌است‌شامل‌این‌موارد‌می

‌ها‌هموارساز‌بارانداز‌به‌عنوان‌رابطی‌بین‌بارانداز‌با‌ارتفاع‌مفروض‌و‌ارتفاع‌متغیر‌حمل‌کننده .2

 گیر‌به‌عنوان‌رابطی‌بین‌بارانداز‌ثابت‌و‌یک‌حمل‌کننده‌متحرک‌های‌ضربه‌صفحه .1

رابط‌بین‌یک‌دروازه‌دارای‌سیستم‌تهویه‌مطبوع‌ب‌گرمایش‌و‌یک‌حمل‌کننده‌بدون‌‌محافظ‌بارانداز‌به‌عنوان .3

 این‌سیستم.

‌:‌[2383‌‌:271،کند]اپل‌های‌زیر‌این‌سه‌نوع‌تجهیزات‌را‌تشریح‌می‌بخش

‌هموارسازهای‌بارانداز‌ -ریزی عملیات بارانداز  برنامه‌‌

‌اگر‌‌ال‌هستند‌باعث‌ایجاد‌یک‌پرسش‌جالب‌میها‌یک‌بخش‌از‌عملیات‌دریافت‌و‌ارس‌این‌دید‌که‌حمل‌کننده شود.

نیاز‌به‌استفاده‌از‌یک‌محوطه‌ذخیره‌)حمل‌کننده(‌موقت‌در‌ارتباط‌با‌وظایف‌دریافت‌و‌ارسال‌وجود‌داشته‌باشد‌و‌

‌باشند‌چگونه‌باید‌این‌اختلاف‌ارتفاع‌جبران‌شود؟‌پنج‌جواب‌ محوطه‌ذخیره‌دارای‌ارتفاع‌متفاوتی‌نسبت‌به‌دروازه

‌[‌‌‌‌:272-2388‌‌:261،به‌صورت‌زیر‌وجود‌دارد.]زنجیرانیممکن‌

‌بالا‌و‌پایین‌رفتن‌از‌پله‌به‌منظور‌تعدیل‌تفاوت‌در‌ارتفاع .2

 قرار‌دادن‌یک‌شیب‌قابل‌حمل‌بین‌بارانداز‌و‌حمل‌کننده .1

 قرار‌دادن‌یک‌شیب‌دائمی‌بین‌بارانداز‌و‌حمل‌کننده .3

 بالا‌بردن‌حمل‌کننده‌به‌اندازه‌ارتفاع‌بارانداز .4

‌لا‌بردن‌بارانداز‌به‌اندازه‌ارتفاع‌حمل‌کنندهبا .2

گزینه‌اول،‌که‌بالا‌و‌پایین‌رفتن‌از‌یک‌پله‌به‌منظور‌تعدیل‌تفاوت‌در‌ارتفاع‌است‌برای‌هر‌نوع‌باری‌که‌برای‌وارد‌شدن‌

و‌های‌صنعتی‌نیاز‌نداشته‌باشد،‌صادق‌است.‌حرکت‌روی‌پله‌به‌داخل‌حمل‌کننده‌جهت‌تخلیه‌‌به‌حمل‌کننده‌به‌ارابه

های‌کوچک‌به‌این‌شیوه‌پر‌و‌خالی‌شوند‌‌های‌کوچک‌قابل‌قبول‌است.‌اگر‌لازم‌است‌مقادیر‌زیاد‌از‌بسته‌بارگیری‌بسته

‌نقاله‌غلطکی‌و‌یا‌چرخ‌اسکیتی‌می ‌اگر‌لازم‌است‌که‌مواد‌به‌وسیله‌چرثقیل‌پر‌و‌‌تسمه‌تلسکوپی، تواند‌مفید‌باشد.

وی‌حمل‌کننده‌برای‌تنظیم‌بار‌کافی‌است.‌اگر‌لازم‌باشد‌که‌مواد‌از‌دو‌خالی‌شوند‌فقط‌بالا‌و‌پایین‌رفتن‌کارکنان‌بر‌ر

شود.‌تفاوت‌در‌ارتفاع‌بین‌بارانداز‌و‌حمل‌کننده‌‌طرف‌حمل‌کننده‌خارج‌شود‌و‌این‌کار‌با‌یک‌وسیله‌صنعتی‌انجام‌می
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ه‌این‌وسیله‌وارد‌کننده‌شوند‌ک‌اهمیت‌چندانی‌ندارد.‌متأسفانه‌بیشتر‌مواد‌با‌یک‌وسیله‌صنعتی‌بارگیری‌با‌تخلیه‌می

‌شود.‌بنابراین‌معمولاً‌بالا‌و‌پایین‌رفتن‌از‌پله‌قابل‌قبول‌نیست.‌می

کند‌از‌صفحات‌بارانداز‌)همچنین‌به‌سطح‌بارانداز‌یا‌سطح‌پل‌معروف‌‌گزینه‌دوم‌که‌قرار‌دادن‌یک‌شیب‌را‌پیشنهاد‌می

اند‌و‌چیزی‌بیش‌از‌‌آلومینیوم‌یا‌منیزیم‌ساخته‌شده‌کند.‌صفحات‌بارانداز‌معمولاً‌از‌دار‌استفاده‌می‌است(‌یا‌سطح‌شیب

‌قرار‌میگیرد‌نیستند‌و‌به‌گونه‌شیب توانند‌از‌‌های‌صنعتی‌می‌ای‌هستند‌که‌ارابه‌هایی‌که‌بین‌بارانداز‌و‌حمل‌کننده

‌طریق‌آن‌به‌داخل‌یا‌خارج‌حمل‌کننده‌حرکت‌کنند.‌

 

‌برای‌حرکت‌ا‌بنابراین‌حتی‌در‌اختلاف‌ارتفاع‌کم،‌شیب ‌استفاده‌از‌عمده‌صفحات‌‌های‌صنعتی‌ناامن‌می‌رابهها شوند.

های‌ریلی‌در‌زمانی‌است‌که‌محل‌استقرار‌آنها‌معتبر‌باشد.‌حتی‌برای‌استفاده‌‌بارانداز‌برای‌بارگیری‌و‌تخلیه‌ماشین

‌یک‌ابزار‌دائمی‌تج‌ماشین ‌باید‌با ‌به‌جز‌در‌مواردی‌که‌حجم‌حرکت‌خیلی‌کم‌باشد‌صفحات‌بارانداز هیز‌های‌ریلی،

‌[‌‌‌‌272-2388‌‌:261،‌شوند‌که‌قابل‌تنظیم‌برای‌ارتفاعات‌مختلف‌است.‌.]زنجیرانی

‌باراندازهای‌قابل‌حمل،‌شیب‌صفحات‌شیب ‌به‌گونه‌دار‌یا ها‌‌شوند‌که‌حمل‌کننده‌ای‌استفاده‌می‌هایی‌هستند‌و‌گاهاً

‌استفاده‌از‌یک‌ارابه‌صنعتی‌در‌کارخانه‌بدون‌یک‌بارانداز‌دائمی، ‌انجام‌دهند.‌صفحات‌‌بتوانند‌با تخلیه‌و‌بارگیری‌را

ها‌در‌زمانی‌مفید‌هستند‌که‌فضای‌کافی‌برای‌بارانداز‌وجود‌نداشته‌باشد‌و‌در‌زمانی‌‌دار‌برای‌تخلیه‌حمل‌کننده‌شیب

دار‌را‌نشان‌‌صفحات‌شیبزیر‌روند‌که‌حمل‌کننده‌تخلیه‌را‌در‌محوطه‌یا‌سطح‌کف‌کارخانه‌انجام‌دهد.‌شکل‌به‌کار‌می

‌دهد.‌می

گزینه‌سوم‌که‌قرار‌دادن‌یک‌شیب‌دائمی‌بین‌بارانداز‌و‌حمل‌کننده‌است‌روشی‌است‌که‌اغلب‌برای‌جبران‌اختلاف‌

توان‌به‌صورت‌دستی،‌‌رود.‌صفحات‌بارانداز‌دائمی‌و‌قابل‌تنظیم‌را‌می‌ها‌و‌باراندازها‌به‌کار‌می‌ارتفاع‌بین‌حمل‌کننده

‌مکانیکی‌و‌هیدرولیکی‌فعال‌کرد.
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روند.‌صفحه‌بارانداز‌باید‌‌شوند‌واز‌جایی‌به‌جای‌دیگر‌نمی‌نداز‌دائمی‌و‌قابل‌تنظیم‌به‌بارانداز‌بسته‌میچون‌صفحات‌بارا

شود.‌‌تر‌از‌صفحات‌بارانداز‌قابل‌حمل‌باشد.‌طول‌بیشتر‌باعث‌شیب‌کمتر‌بین‌حمل‌کننده‌و‌بارانداز‌می‌بلندتر‌و‌عریض

تر‌انجام‌دهند‌و‌ضمناً‌توان‌مصرفی‌در‌‌تر‌و‌مطمئن‌را‌سادههای‌دستی‌حمل‌و‌نقل‌‌دهد‌تا‌گاری‌این‌خاصیت‌اجازه‌می

‌های‌الکتریکی‌کمتر‌شده‌و‌در‌حین‌حمل‌با‌شاخک،‌مشکلات‌کمتری‌رخ‌دهد‌و‌اشتباهات‌کم‌شود.‌ماشین

‌ایمن ‌را ‌تخلیه ‌بارگیری‌و ‌بارانداز ‌صفحه ‌مطمئن‌عرض‌بیشتر ‌و ‌می‌تر ‌قابل‌تنظیم‌‌تر ‌دائمی‌و ‌صفحات‌بارانداز سازد.

کند.‌به‌این‌دلایل،‌صفحات‌‌مشکلات‌مربوط‌به‌ایمنی،‌سرقت‌و‌تنظیمات‌تنظیم‌صفحات‌بارانداز‌را‌حذف‌میهمچنین‌

‌ها‌لحاظ‌شوند.‌.]همان[‌‌‌‌‌بارانداز‌دائمی‌و‌قابل‌تنظیم‌که‌در‌شکل‌آمده‌است‌همیشه‌باید‌به‌طور‌جدی‌در‌ارزیابی

‌‌

شود‌که‌دامنه‌تغییرات‌در‌ارتفاع‌‌بارانداز‌است‌وقتی‌استفاده‌میگزینه‌چهارم‌که‌بالا‌بردن‌حمل‌کننده‌به‌اندازه‌ارتفاع‌

های‌کامیون‌که‌در‌شکل‌زیر‌نشان‌داده‌شده‌است‌‌ها‌برای‌بارگیری‌و‌تخلیه‌بسیار‌متغیر‌باشد.‌هم‌سطح‌کننده‌کامیون

‌.برند‌های‌عقب‌کامیون‌نصب‌و‌عقب‌کامیون‌را‌تا‌ارتفاع‌بارانداز‌بالا‌می‌سکوهایی‌هستند‌که‌زیر‌چرخ

‌

ای‌‌های‌وظیفه‌پذیری‌و‌جنبه‌فوت‌بالا‌ببرند.‌گرچه‌انعطاف‌3توانند‌یک‌کامیون‌را‌تا‌‌های‌معمول،‌می‌هم‌سطح‌کننده

‌شود.‌های‌کامیون‌مطلوب‌است‌زیاد‌بودن‌هزینه‌نصب‌آنها‌باعث‌محدودیت‌در‌کاربردشان‌می‌مربوط‌به‌هم‌سطح‌کننده
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‌پایین‌آوردن‌سطح‌بارانداز‌به‌آخرین‌راهکار‌که‌میزان‌کردن‌بارانداز‌به‌انداز ه‌ارتفاع‌حمل‌کننده‌است‌با‌بالا‌بردن‌یا

‌ارتفاع‌حمل‌کننده‌عمل‌می ‌بالابرهای‌قیچی‌مانند‌بارانداز‌همان‌طور‌که‌در‌شکل‌نشان‌داده‌شده‌است‌‌اندازه کند.

‌بالابرهای‌بارانداز‌ممکن‌است‌به‌طو‌معمول ‌پایین‌بردن‌بارانداز‌است. ر‌دائمی‌نصب‌شوند‌و‌با‌ترین‌روش‌برای‌بالا‌یا

دار‌وجود‌‌شوند‌که‌کارخانه‌روی‌سطح‌زمین‌است‌و‌صفحه‌شیب‌سیار‌باشند‌بالابرهای‌بارانداز‌معمولاً‌زمانی‌استفاده‌می

‌2388ندارد‌و‌یا‌بارانداز‌موجود‌بسیار‌کوتاه‌یا‌بسیار‌بلند‌است‌و‌فضای‌کافی‌برای‌صفحه‌بارانداز‌وجود‌ندارد.]زنجیرانی

‌:261-272‌‌‌‌]‌

 گیر صفحات ضربه -ریزی عملیات بارانداز  برنامه

‌111/221کند.‌این‌تریلر‌در‌برخورد‌با‌یک‌بارانداز‌‌مایل‌بر‌ساعت‌حمل‌می‌4پوند‌بار‌را‌با‌سرعت‌‌111/41یک‌تریلر‌

‌ساختمان‌منتقل‌می ‌به ‌نیرو ‌شده‌پوند ‌بتون‌مسلح‌ساخته ‌از ‌باراندازهایی‌که ‌هم‌کند. ‌این‌نوع‌ضربات‌از ‌اثر ‌اند‌در

پوند‌با‌همان‌سرعت‌را‌به‌‌111/41اینچی‌به‌جلوی‌بارانداز،‌نیروی‌حاصل‌از‌همان‌‌2پاشند.‌افزودن‌یک‌بالشتک‌‌می

‌دهد.‌‌پوند‌کاهش‌می‌111/22

ریزی‌شده‌یا‌چند‌لایه‌از‌لاستیک‌نیستند،‌این‌صفحات‌وقتی‌به‌بارانداز‌‌های‌قالب‌گیر‌چیزی‌جز‌بالشتک‌‌صفحات‌ضربه

‌[‌‌‌‌272-2388‌‌:261.]زنجیرانی‌کنند.]‌ها‌را‌جذب‌می‌حاصل‌از‌ضربه‌کامیونشوند،‌نیروی‌‌بسته‌می

 

 های بارانداز    محافظ  -ریزی عملیات بارانداز  برنامه

شود‌به‌صورت‌یک‌پوشش‌‌پذیر‌است‌که‌وقتی‌با‌حمل‌کننده‌درگیر‌می‌یک‌محافظ‌بارانداز،‌یک‌سپر‌انعطاف

‌های‌بارانداز‌شامل‌این‌موارد‌است:‌د.‌مزایای‌محافظکن‌عایق‌بین‌بارانداز‌و‌حمل‌کننده‌عمل‌می

شود،‌منافعی‌‌ها‌حاصل‌می‌کاری‌های‌انرهی:‌معمولاً‌کاهش‌در‌اتلاف‌گرما‌و‌سرما‌که‌از‌پوشاندن‌و‌عایق‌جویی‌صرفه .2

‌های‌بارانداز‌بیشتر‌است.‌دارد‌که‌از‌هزینه‌اولیه‌نصب‌و‌نگهداری‌محافظ
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کند‌که‌این‌‌محوطه‌بارانداز‌در‌مقابل‌باران،‌برف،‌چرک‌و‌آشغال‌محافظت‌میهای‌بارانداز‌از‌‌افزایش‌ایمنی:‌محافظ .1

 مشکلات‌در‌درزهای‌باراندازهای‌بدون‌حفاظ‌وجود‌دارد.

‌وارد‌می .3 ‌موادی‌که‌خارج‌یا ‌محافظ‌شوند‌بهتر‌حفاظت‌می‌بهبود‌در‌حفاظت‌از‌محصول: ‌معمولاً های‌انبار‌‌شوند.

 د‌نیاز‌هستند.برای‌مواد‌غذایی‌و‌وسایل‌الکترونیکی‌مور

 شود.‌امنیت‌بهتر:‌به‌خاطر‌حذف‌منافذ‌در‌اطراف‌حمل‌کننده‌فرصت‌برای‌سرقت‌کم‌می .4

‌محافظ .2 ‌آب‌جلوگیری‌می‌نگهداری‌کمتر: ‌اشغال‌و ‌ورود ‌منافذ‌و ‌از ‌روییدن‌گیاه ‌کثیفی، ‌از کنند‌و‌‌های‌بارانداز

 بنابراین‌نگهداری‌و‌نظافت‌کمتری‌لازم‌است.

تر‌را‌در‌‌های‌انبار‌دارای‌نوارهای‌راهنما‌هستند‌تا‌امکان‌قرار‌گرفتن‌بهتر‌و‌سریع‌حافظزمان‌استقرار‌کمتر:‌بیشتر‌م .6

 [277-2388‌‌:272زنجیرانی‌،موقعیت‌فراهم‌کنند.]

  محل‌استقرار‌بارانداز‌-عملیات‌بارانداز–طراحی‌پلان‌

ت‌بلکه‌محل‌استقرار‌باراندازها‌در‌های‌داخلی‌و‌خارجی‌از‌ملاحظات‌مهم‌اس‌نه‌تنها‌تعداد‌و‌طرح‌باراندازها‌برای‌ارسال

های‌‌تسهیلات‌نیز‌باید‌به‌همان‌میزان‌مورد‌توجه‌قرار‌گیرد.‌یک‌عامل‌مهم‌در‌استقرار‌باراندازها‌محل‌استقرار‌بخش

‌دریافت‌و‌ارسال‌است.‌

ت.‌در‌های‌دریافت‌و‌ارسال‌اس‌ملاحظات‌کلی‌و‌مهم‌در‌مورد‌این‌تسهیلات‌شامل‌متمرکز‌کردن‌یا‌پراکنده‌کردن‌بخش

‌شود،‌اما‌عوامل‌زیر‌را‌باید‌منظور‌نمود.‌های‌عام‌ارائه‌نمی‌اینجا‌راهنمایی

‌احتیاجات‌نیروی‌انسانی‌برای‌هر‌دو‌وظیفه .2

 الگوهای‌جریان‌مواد .1

 ظرفیت‌کارکرد .3

 ملاحظات‌انرهی .4

 های‌ارسال‌و‌دریافت‌بندی‌زمان .2
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‌یک ‌اولین‌احتیاجات‌در ‌جزء ‌باراندازها ‌شد ‌اشاره ‌قبلاً ‌که ‌روال‌عملیات‌حیاتی‌‌همان‌طور ‌برای‌انجام ‌و محل‌بوده

هستند.‌یک‌قاعده‌سرانگشتی‌و‌مهم‌در‌ارتباط‌با‌توسعه،‌گسترش‌انبار‌به‌نحوی‌است‌که‌در‌عملیات‌بارانداز‌اختلال‌

های‌بیشماری‌جهت‌توسعه‌‌ایجاد‌نشود.‌همان‌طور‌که‌در‌شکل‌زیر‌نشان‌داده‌شده‌است‌برای‌یک‌مرکز‌توزیع‌گزینه

‌وجود‌دارد.‌

 

ای‌نشان‌میدهد‌که‌‌های‌مواد‌و‌پیکانهای‌باز‌و‌بزرگ،‌جهت‌توسعه‌را‌به‌گونه‌های‌کوچک،‌جریان‌در‌این‌شکل‌پیکان

‌[281-2388‌‌:277،های‌دریافت‌و‌ارسال‌رخ‌دهد.]زنجیرانی‌حداقل‌اختلال‌در‌فعالیت

‌انبار‌‌روش‌های‌ذخیره‌سازی

‌ای‌قفسه‌و‌بلوکی:‌‌سازی‌ذخیره‌های‌روش

 بلوکی  -ی ذخیره سازیروش ها-انبار

‌این‌نوع‌ذخیره‌سازی‌که‌برای‌تعداد‌محدودی‌از‌محصولات‌صورت‌می‌گیرد‌به‌منظور‌انبارش‌های‌ انباشت‌بلوکی‌:

سریع‌)‌از‌یک‌طرف‌به‌طرف‌دیگر‌(‌انجام‌می‌شود‌.‌در‌این‌ذخیره‌سازی‌با‌توجه‌به‌تاریخ‌مصرف‌کالاها‌،‌خارج‌کردن‌
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روع‌می‌شود‌که‌در‌وهله‌نخست‌ذخیره‌شده‌اند‌)‌اول‌له‌آخر‌(‌و‌یا‌از‌بسته‌هایی‌بسته‌ها‌از‌انبار‌یا‌بسته‌هایی‌ش

 [2388‌‌:232،شروع‌می‌شود‌که‌در‌مرحله‌ی‌اخر‌ذخیره‌شده‌اند‌)‌آخر‌به‌اول‌(]نویفرت‌ودیگران

 قفسه ای -روش های ذخیره سازی-انبار 

ی‌متداول‌است‌روش‌قفسه‌بندی‌است‌که‌انباشت‌قفسه‌ای‌:‌سیستم‌ذخیره‌سازی‌سنتی‌که‌در‌ساختمان‌های‌صنعت

خود‌بر‌دو‌نوع‌است‌.‌یک‌نوع‌از‌قفسه‌بندی‌که‌در‌آن‌جایگزینی‌سریع‌است‌و‌برای‌گستره‌وسیعی‌از‌کالاها‌انجام‌می‌

شود‌،‌قفسه‌بندی‌در‌ایواین‌و‌یا‌قفسه‌بندی‌غلتکی‌است‌.‌در‌قفسه‌بندی‌در‌ایواین‌بسته‌ها‌بر‌روی‌پالت‌هایی‌قرار‌

توسط‌لیفتراک‌هایی‌که‌تا‌در‌بر‌عبور‌کردن‌از‌میان‌قفسه‌ها‌هستند‌جابه‌جا‌می‌شوند‌)‌عمق‌هر‌ردیف‌می‌گیرند‌و‌

‌پالت‌(‌‌4تا‌

به‌این‌ترتیب‌لبه‌پالت‌ها‌بر‌روی‌لبه‌ها‌یا‌به‌عبارتی‌طاقچه‌هایی‌که‌به‌پایه‌های‌عمودی‌قفسه‌ها‌متصل‌هستند‌قرار‌

‌می‌گیرد‌.‌

ریق‌ذخیره‌سازی‌شیب‌دار‌صورت‌می‌گیرد‌در‌این‌نوع‌ذخیره‌سازی‌برای‌پالت‌در‌قفسه‌های‌غلتکی‌جابه‌جایی‌از‌ط

‌نوع‌دیگر‌قفسه‌ های‌سنگین‌و‌کالاهای‌حساس‌به‌تکان‌،‌می‌توان‌از‌تجهیزات‌ترمز‌گیر‌و‌فاصله‌دار‌استفاده‌کرد‌.

انبارش‌در‌این‌نوع‌بندی‌پالتی‌است‌که‌این‌ذخیره‌سازی‌برای‌انواع‌گوناگونی‌از‌کالاها‌صورت‌می‌گیرد‌اما‌سرعت‌

کاهش‌می‌یابد‌.‌مزیت‌این‌نوع‌این‌است‌که‌امکان‌ذخیره‌سازی‌انواع‌زیاد‌و‌متنوع‌از‌محصولات‌،‌مارک‌های‌تجاری‌و‌

‌حتی‌اندازه‌های‌متعدد‌.بسته‌ها‌را‌فراهم‌می‌آورد.‌در‌قفسه‌ها‌به‌هر‌پالت‌یک‌جای‌اختصاصی‌تعلق‌می‌گیرد‌.‌

ره‌ای‌مفصلی‌است‌یا‌چهار‌چوبی‌پیش‌ساخته‌ها‌انواع‌مختلفی‌دارند‌که‌از‌آن‌قفسه‌بندی‌ها‌یا‌به‌صورت‌پیچ‌و‌مه

‌بهترین‌ارتفاع‌آن‌ ‌نام‌برد‌. متر‌است‌و‌بهترین‌‌2/4جمله‌می‌توان‌ورقه‌های‌فلزی‌با‌توری‌سیمی‌و‌یا‌بدون‌ان‌را

‌التی‌مناسب‌تر‌است‌.‌کیلو‌گرم‌در‌هر‌قفسه‌برای‌بارگذاری‌های‌سنگین‌تر‌و‌مرتفع‌تر‌قفسه‌بندی‌پ‌121بارگذاری‌

شکل‌ Uبه‌گیرهایی‌به‌داخل‌خمیره‌در‌شیار‌قاب‌های‌پیش‌ساخته‌از‌تیر‌آهن‌های‌‌ IPEپایه‌ها‌از‌تیر‌آهن‌های‌

‌قرار‌می‌گیرد‌.‌فرار‌های‌فلزی‌مورب‌شاخه‌بندی‌عمودی‌را‌شکل‌می‌دهد‌.

استاندارد‌اروپایی‌در‌کنار‌هم‌است‌(‌متر‌است‌.)‌تا‌حدی‌که‌سه‌پالت‌با‌‌81/1عرض‌استاندارد‌سیستم‌های‌قفسه‌ای‌

متر‌نیز‌می‌رسد‌.‌تلوهای‌میانی‌ساختار‌چند‌طبقه‌می‌کند‌و‌هر‌طبقه‌قادر‌به‌عمل‌وزنی‌معادل‌‌21ارتفاع‌آن‌ها‌به‌

کیلو‌گرم‌در‌هر‌متر‌مربع‌است‌.‌از‌انواع‌خاص‌قفسه‌بندی‌ها‌می‌توان‌قفسه‌های‌استوانه‌ای‌)‌ظرفیت‌هر‌قفسه‌‌211

کیلو‌گرم‌(‌و‌کشویی‌،‌میله‌ای‌،‌لاستیکی‌،‌شانه‌ای‌و‌قفسه‌2111،‌مارپیچ‌)‌تحمل‌وزن‌در‌هر‌محور‌کیلو‌(‌‌1111

‌[232-2388‌‌:238،(‌]نویفرت‌ودیگران‌2تا‌‌3هایی‌با‌دهانه‌های‌عریض‌را‌نام‌برد‌.‌)‌جدول‌‌
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 ترتیب قرار گرفتن قفسه ها -قفسه ای  -روش های ذخیره سازی -انبار 

جمع‌آوری‌کالا‌ها‌عمود‌می‌شوند‌و‌موجودی‌هایی‌که‌سرعت‌جایگزینی‌آن‌ها‌بالاست‌در‌قفسه‌ها‌بر‌ناحیه‌ .2

 نزدیک‌ترین‌دهانه‌قرار‌می‌گیرد‌

یک‌وجه‌قفسه‌به‌طور‌کامل‌در‌امتداد‌و‌یک‌سمت‌از‌ناحیه‌جمع‌آوری‌ترتیبی‌)‌به‌عبارتی‌به‌موازات‌آن‌قرار‌ .1

ود‌که‌سرعت‌جت‌به‌جایی‌و‌نقل‌و‌انتقال‌آن‌جا‌می‌گیرد‌و‌همین‌وجه‌به‌موجودی‌هایی‌اختصاص‌داده‌می‌ش

 [‌232-2388‌‌:238،بیشتر‌است‌.‌]نویفرت‌ودیگران

‌رابطه‌بین‌روش‌ذخیره‌سازی‌،‌تجهیزات‌مکانیکی‌جا‌به‌جایی‌و‌ارتفاع‌ساختمان -روش های ذخیره سازی -انبار 

ارتفاع‌های‌خیلی‌بلند‌روی‌هم‌‌در‌انبارهایی‌که‌فضا‌یشان‌خیلی‌کوچک‌است‌معمولاً‌حجم‌زیادی‌از‌کالاها‌در -2

‌اقتصادی‌است‌.‌ ‌حل‌کاملاً ‌سازی‌یک‌راه ‌ذخیره ‌فرایند ‌چنینی‌شرایطی‌اتوماتیک‌کردن ‌در .‌ ‌می‌شوند انبار

متر‌است‌.‌ماشین‌های‌جا‌به‌جایی‌در‌آن‌بر‌روی‌ریل‌های‌ثابت‌حرکت‌می‌کنند‌‌31معمولاض‌ارتفاع‌این‌انبارها‌

‌. 

‌به‌جای ‌برای‌جا ‌این‌انبارها ‌جرثقیل‌های‌انباشت‌گر‌در ‌و ‌روی‌قفسه‌ها ‌بر ‌تجهیزات‌انباشته ‌یچنگالی‌، ی‌بالا‌برها

 استفاده‌می‌شود‌.‌

‌نواحی‌ذخیره‌ -1 ‌کاری‌عاقلانه‌به‌نظر‌می‌رسد‌در ‌سازی‌، ‌اتوماتیک‌کردن‌ذخیره ‌تمام ،‌ ‌تاسیسات‌بزرگتر در

‌به‌ ‌و‌بدون‌تکیه‌گاه‌ه‌21سازی‌که‌ارتفاع‌آن‌ها ‌اندکی‌از‌متر‌می‌رسد‌قفسه‌ها‌مجزا ستند‌پهنای‌معابر‌تنها

پهنای‌بزرگترین‌پالت‌بیشتر‌است‌.‌بار‌کش‌هایی‌که‌در‌این‌مکان‌مورد‌استفاده‌قرار‌می‌گیرد‌بر‌پایه‌تکنولوهی‌

‌بالا‌برهای‌پنگالی‌ساخته‌شده‌و‌برای‌عبور‌از‌مسیر‌های‌تنگ‌مناسب‌است‌.‌

ی‌و‌واگن‌های‌انتقال‌)‌ریچ‌تراک‌(‌استفاده‌می‌در‌جاهایی‌که‌موارد‌فوق‌هزینه‌زیادی‌دارد‌از‌لیف‌تراک‌ها -3

تن‌(‌در‌روی‌کف‌های‌مسطح‌مناسبند‌.‌آن‌ها‌‌2/2تا‌‌2شود‌.‌آن‌ها‌برای‌جابه‌جایی‌پالت‌هایی‌با‌وزن‌متعارف‌)‌

متری‌بالا‌برند‌.‌اگر‌چه‌لیف‌تراک‌ها‌هم‌قادر‌ند‌‌1عبور‌و‌بسته‌ها‌را‌تا‌ارتفاع‌‌2/8mمی‌توانند‌از‌معابر‌با‌پهنای‌

 متر‌باید‌باشد‌‌‌3تا‌‌4بارهای‌سنگین‌را‌حمل‌ولی‌حداقل‌پهنای‌معابر‌برای‌آن‌ها‌حد‌اقل

در‌جاهایی‌که‌ذخیره‌سازی‌را‌باید‌در‌ساختمان‌های‌موجود‌انجام‌داد‌و‌یا‌مساحت‌محل‌مورد‌نظر‌که‌راست‌و‌ -4

به‌روی‌هم‌و‌بر‌روی‌جایگزینی‌در‌سطح‌پایینی‌است‌از‌قفسه‌های‌متحرک‌استفاده‌می‌شود‌که‌این‌قفسه‌ها‌رو

‌]نویفرت‌ودیگران‌1کف‌قرار‌می‌گیرد‌)‌کف‌ ‌نرمال‌بار‌گسترده‌دریافت‌می‌کنند‌( -2388‌‌:238،برابر‌مقدار

232]‌
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 ایمنی : -انبار

در‌روش‌انبارش‌های‌مرتفع‌در‌یک‌انبار‌باید‌مواردی‌از‌قبیل‌ساختار‌،‌جمع‌آوری‌و‌روند‌داخلی‌کارها‌در‌نظر‌گرفت‌.‌

ات‌جابه‌جایی‌باید‌با‌قواعد‌و‌کدهای‌ایمنی‌همخوانی‌داشته‌باشد‌.‌نصب‌قفسه‌هایی‌با‌ارتفاع‌بیش‌از‌روش‌ها‌و‌تجهیز

 متر‌نیازمند‌تاییدیه‌های‌خاص‌است‌.‌‌21

 امنیت -انبار  -طراحی پلان 

در‌‌انبارها‌خیلی‌بیشتر‌از‌دیگر‌مکان‌ها‌در‌معرض‌دزدی‌و‌سرقت‌قرار‌دارند‌که‌در‌صورت‌عدم‌تعیین‌دقیق‌جزئیات

 طرح‌جانمایی‌،‌امنیت‌انبار‌دچار‌مشکل‌خواهد‌شد‌.‌

اغلب‌سرقت‌ها‌در‌طول‌ساعات‌کاری‌انجام‌می‌شود‌.‌راه‌کارهای‌مختلف‌که‌برای‌جلوگیری‌از‌سرقت‌اعمال‌می‌شود‌

‌عبارتند‌از‌:‌

‌اشد‌دسترسی‌از‌مکان‌های‌بارگیری‌به‌انبار‌،‌خصوصا‌از‌میان‌ناحیه‌برداشت‌کالا‌باید‌با‌نظارت‌کافی‌ب -2

 دسترسی‌از‌دفاتر‌به‌انبار‌باید‌کاملاً‌از‌فضای‌دفاتر‌قابل‌رویت‌باشد‌. -1

اتاق‌های‌لباس‌،‌دوش‌ها‌)‌خصوص‌در‌سردخانه‌ها‌(‌.‌دستشویی‌ها‌نباید‌در‌ارتباط‌مستقیم‌با‌انبار‌باشد‌و‌ -3

 ار‌گیرد‌.همچنینی‌نباید‌به‌بیرون‌راه‌داشته‌باشد‌و‌سرویس‌ها‌بازدیدکددگان‌باید‌در‌فضای‌جداگانه‌قر

 در‌انبارهای‌مربوط‌به‌کالاهای‌کوچک‌و‌با‌ارزش‌بهتر‌است‌بخش‌بازرسی‌وجود‌داشته‌باشد‌ -4

 پارکینگ‌کارکنان‌باید‌کاملاً‌از‌وسایل‌نقلیه‌سنگین‌و‌نواحی‌بارگیری‌دور‌باشد‌ -2

 درهای‌ساختمان‌مجهز‌به‌قفل‌ها‌محکم‌و‌مخصوص‌باشد‌ -6

 انجام‌گشت‌زنی‌های‌شبانه‌ -7

ا‌دور‌محوطه‌و‌نصب‌روشنایی‌های‌دائمی‌در‌فواصلی‌از‌حصارها‌و‌ساختمان‌نیز‌از‌دیگر‌حصار‌کشی‌در‌دور‌ت -8

 [2388‌:241،اقدامات‌است‌.‌]نویفرت‌ودیگران‌

‌تدابیر مقابله با آتشسوزی ‌-‌انبار

 متر‌(‌راه‌داشته‌باشند‌.‌32خروجی‌و‌راه‌های‌اضطراری‌باید‌به‌بیرون‌و‌یا‌راه‌پله‌های‌ایمن‌)‌با‌حداکثر‌طول‌ -2

 متر‌مربع‌قرار‌بگیرند‌.‌‌3111یا‌‌1111دیوارها‌یا‌پارتیشن‌بندی‌های‌مقابله‌با‌آتش‌باید‌در‌هر‌ -1

 وجود‌کپسول‌های‌آتش‌نشانی‌و‌تهویه‌های‌دود‌و‌گرما‌الزامی‌است‌. -3

 در‌انباشت‌های‌مرتفع‌برای‌مواد‌محترقه‌،‌باید‌آبفشان‌های‌خود‌کار‌استفاده‌کرد‌.‌ -4

 ‌پایداری‌لازم‌در‌مقابل‌آتشسوزی‌‌برای‌مدت‌طولانی‌را‌داشته‌باشد‌.خود‌ساختار‌انبار‌نیز‌باید‌ -2
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 خلاصه 

‌بررسی‌عملیات‌ذخیره‌ ‌وظایف‌و‌شرح‌عملیات‌یک‌انبار‌پرداخته‌شد‌.سپس‌با ‌به‌بررسی‌هدف‌، ‌این‌فصل‌ابتدا در

پرداختیم‌.جهت‌سازی‌جهت‌برنامه‌ریزی‌فضای‌ذخیره‌به‌برنامه‌ریزی‌چیدمان‌انبار‌و‌شرایط‌توسعه‌و‌نگهداری‌آن‌

شکل‌گیری‌امر‌فوق‌فضای‌دریافت‌و‌ارسال‌را‌در‌انبارها‌مورد‌بررسی‌قرار‌دادیم‌.‌مشخص‌شد‌این‌امر‌نیازمند‌برنامه‌

‌عملیات‌فوق‌می‌باشد‌که‌مورد‌ ‌مساحت‌لازم‌جهت‌شکل‌گیری‌واحدهای‌کاری‌در ریزی‌فضای‌دریافت‌وارسال‌و

‌بررسی‌قرار‌گرفت‌.‌

زامات‌فضایی‌بخش‌تحویل‌و‌ارتباط‌آن‌با‌حمل‌و‌نقل‌پرداخته‌شد‌.‌انبار‌محصول‌و‌انبار‌سپس‌به‌شرایط‌فیزیکی‌و‌ال

مواد‌و‌قطعات‌دو‌انبار‌لازم‌جهت‌هر‌هر‌فضای‌تولید‌صنعتی‌میباشد‌که‌باید‌در‌ارتباط‌فضای‌تولید‌بیشترین‌بهره‌وری‌

‌بنابرین‌محل‌استقرار‌و‌شرایط‌طرح‌ریزی‌آن‌را‌مورد‌بررسی‌ ‌ایجاد‌کند‌. قرار‌دادیم‌سپس‌به‌عملیات‌بارگیری‌،‌را

‌همین‌اساس‌مشخصه‌ای‌از‌ ‌بر ‌سایت‌پرداخته‌شد‌و ‌کارایی‌ارتباط‌مناسب‌با ‌تجهیزات‌لازم‌جهت‌حاکثر ارسال‌و

ویژگی‌های‌بار‌انداز‌ها‌یه‌عنوان‌ورودی‌و‌خروجی‌فرایند‌انبار‌داری‌پرداخته‌بیان‌شد‌.‌در‌نهایت‌نیز‌مباحث‌مرتبط‌با‌

‌ید‌تا‌در‌فرایند‌طراحی‌مد‌نظر‌قرار‌گیرد‌.‌‌ایمنی‌بیان‌گرد
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Abstract 

Designing a Steel Factory  

Certainly, industry is known as necessity to promote a community. An 

appropriate benefit is also known as product of an advanced community. 

Nowadays, industrial point of view is not considered as view against the 

traditions but is along with different parts such as agriculture, services, 

education, health care and etc. It means a new culture in 21 century which 

is followed by increasing rate of population in recent century in order to 

provide more productivity in producing goods and to satisfy the community 

widespread needs. Industrial architecture as part of cultural need in new 

age needs its own specific discourse. Such a discourse provides human 

with the opportunity to use some new conception such as industrial 

engineering, industrial management, environment and etc. which causes 

new conception in architecture of new industrial units.  

Accordingly, the present study aims to investigate the industrial 

architecture based on some isolated process in order to investigate the 

obtained results applicable to design a steel factory. Therefore, first it is 

intended to study how an industrial unite is created. Designing industrial 

units based on production and flow of material was investigated. It was 

stated that in order to have a structured model of production a factory 

should investigate the conditions necessary to order the production line and 

storage and their relationship with the other factors and finally it should 

apply its necessities to design the industrial units as single factor. To collect 

such a process in one close space in of high importance that provides a 

research about framework and shape. It was also stated that industrial 

spaces are related to the other various unites to satisfy needs of fast 

production and optimal production condition. Official, service making, 
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health, restaurants and emergency spaces are known as factors that are 

necessary for an industrial unit in order to make their desire process be 

completed. Such factors should be also designed in accordance with 

production conditions. Providing above mentioned factors along with 

transportation systems toward inside and outside and environmental 

necessities provide complex and extensive conditions governing production 

in place. Such complex conditions need especial attention toward creation 

of an industrial unit. 

Finally, abovementioned factors applied to design a steel factory were 

investigated and a kind of design was presented as follow: 

Internal architecture in industries: a new approach to improve performance 

and efficacy in producing units.  

Strategies to design a site for stell production complex based on 

performance optimization and overcoming present problems 

Mental effectiveness of green spaces based on creating a vertical green 

space, and more effectiveness of green spaces in cities   

  Key words: industrial architecture , Designing a Factory , production line , 

the steel factory 
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