
کمک به بند و قید ساخت و طراحی امکان سنجی
پمپ پوسته موردي (مطالعه فرایند برنامه ریزي

(۴٠۵ پژو ترمز
به رسیدن جهت محدود منابع از بهره  گیري با تصمیمی فرایند، برنامه ریزي و مدیریت چکیده:
در تصمیم گیري فرایند عنوان به می تواند تولید مدیریت بنابراین می کند. دنبال را مشخصی هدف
نظر در انسانی نیروي انگیزش یا هدایت کنترل، سازماندهی، برنامه ریزي، تولیدي، مباحث زمینه
یا تکی تولید صورت به ابتدا محصول جواب دهی از اطمینان براي صنعت، در که رو آن از گرفت.
ترمز پمپ پوسته براي حاضر مطالعه در می کنند. عمل انبوه تولید صورت به سپس و کارگاهی
عملیات، برگ و برنامه ریزي جداول کمک به شد. ساخته بند و قید و کامپیوتري مدل ۴٠۵ پژو
هندسی شکل به توجه با شد. بررسی کنترل طرح و فرایند مهم مشخصات محصول، مهم مشخصات
انجام جهت است. نظر مد محصول تولید در ماشین کاري و ریخته گري روش هاي نظر مورد قطعه
بالا سازگاري و تطابق از حاصل نتایج شد. ساخته و طراحی بند و قید نهایی ماشین کاري عملیات
بالا، سازگاري به توجه با می دهد. نشان را خودرو ایران شرکت اولیه نمونه و تولیدي نمونه بین
بهتري سطح در هزینه نهایت در و ساخت کیفیت، نظر از تولیدشده محصول که کرد ادعا می توان
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Feasibility study of design and construction of
fixture with the help of process planning (Case

study of Peugeot 405 brake pump shell)
Abstract: Process planning and management is a decision that uses limited re-
sources to achieve a specific goal. Therefore, production management can be
considered as a decision-making process in the field of production issues, plan-
ning, organizing, controlling, directing, or motivating human resources. Be-
cause in the industry, to ensure product responsiveness, they first act as a single
production and workshop and then as mass production. In the present study, a
CAD computer model and a fixture were made for the Peugeot 405 brake pump
shell. According to the geometric shape of the sample, casting and machin-
ing methods are considered in the production of the product. The restraint was
designed and made for the final-machining operation. With the help of plan-
ning tables and operations sheets, important product specifications, important
process specifications, design plans were controlled and reviewed. The results
show high compatibility between the production sample and the prototype of
Iran Khodro (IKCO) Company. Due to the high compatibility, it can be claimed
that the product produced is at a better level in terms of quality, manufacturing
and ultimately cost.
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مقدمه -١
برنامه ریزي شامل: که مهم عملکرد سه با تولید سنتی طور به
جداگانه طور به که بوده نهایی تاریخ تعیین و برنامه ریزي فرایند،
داخلی و جهانی بازار در شدید رقابت می شود. انجام ترتیب به و
این کرد. سریع تر و ارزان تر قیمت با تولید به مجبور را شرکت ها
بهینه سازي روش هاي از استفاده به مجبور را شرکت ها رقابت،
به مخصوص جداول از استفاده با فرایند برنامه ریزي کرد. فرایند
منظور به ساخت تا طراحی از لازم ملاحظات و مشکلات بررسی

می کند. شایانی کمک طی روند کردن کوتاه
استفاده به ١٩٨۵ سال در پژوهشی طی همکاران و کریسلوریز
نتایج پرداختند. ماشین کاري فرایندهاي براي برنامه ریزي از
سرعت زمان، کاهش بخش در را تأثیرگذاري بیشترین حاصله

.[١] داد نشان هزینه ها کاهش نهایت در و تولید
الگوریتم خود تحقیقات در ٢٠١١ سال در همکاران و ویدون
در اصلی تفاوت روش این در دادند. قرار بررسی مورد را ACO
هر براي است. اجرا قابل فرایندهاي انواع در زمان بندي ادغام
الگوریتم- از استفاده به محققان تولید سیستم هاي شدن بهتر چه
سال در همکاران و ژانگ .[٢] پرداختند زمینه این در هایی
زمان کردن یکپارچه از استفاده با را خود پژوهش هاي ٢٠١۶
محصول تولید اولین در زمان کار، کل محتواي انتظار، و پردازش
جهت، همان در .[٣] دادند گسترش پردازش زمان کوتاه ترین و
و اردن می دهد. خبر طرح این بالاي اهمیت از نیز مطالعات مقدار
ترکیبی با یکپارچه مطالعات به پژوهشی در ٢٠١٩ سال همکاران
تعیین و فرایند یکپارچه برنامه ریزي و برنامه ریزي عملکرد: سه از
جدید یافته هاي و مطالعات حال، این با پرداختند. موقع به تاریخ
به مطالعه، این در آن هاي است. زمینه این در کمبودهایی از نشان
حاصل نتایج که پرداختند، بحث مورد تولیدي عملکرد سه ادغام
داد خواهد را پاسخ بهترین موجود روش هاي ادغام که داد نشان

.[۴]
و مشتریان خواسته هاي افزایش با خودروسازي صنایع در
تاکنون یافت. تکامل کیفیت مدیریت استانداردهاي رقابت افزایش
استفاده QS و VDA ،TS ،ISO مثل مختلفی استانداردهاي رده
هزینه که می شود خواسته فرایند برنامه ریزي از .[۵] گرفته اند
هزینه، مورد در موجود اطلاعات به توجه با را تولید براي لازم
واحد هزینه تخمین براي اطلاعات این از کند. مشخص ... و عمر
فرم بندي هزینه اطلاعات از می شود. استفاده محصول سودآوري و
قطعه کار، ماده نوع مورد در گیري تصمیم براي فرایند برنامه
در تصمیم گیري و تولید تیراژ استفاده، قابل فرایند برنامه نوع
می شود. استفاده شود، خریده یا ساخته قطعه اي اینکه مورد
مهندسی نقشه هاي از استفاده فرایند برنامه تهیه در اول مرحله
ابعاد هندسه، شامل نقشه ها از استخراجی مهم اطلاعات است.
مورد سطح کیفیت هندسی، تلرانس هاي مربوطه، تلرانس هاي و
وجود با است. نیاز مورد قطعات تعداد و ماده خصوصیات نیاز،
اما است محصول ماده تعیین به موظف طراح مهندس اینکه
وظیفه که است تولید و ساخت مهندس موارد از بسیاري در
باید همواره تولید، و ساخت مهندس دارد. را فرایند برنامه ریزي
به ماده یک تولید امکان مورد در تا باشد طراح با تعامل وارد
براي است ممکن فرایندها برخی دیگر طرف از برسند. توافق
فرایند برنامه ریزي مهندس نهایت در نباشند. مناسب مواد برخی

حرارتی عملیات و ابعاد شکل، نظر از را خام قطعه اولیه وضعیت
افرادي مهندسی طراحی مراکز در معمولاً می کند. تعیین مربوطه
با افراد از دارند عهده بر را تولید برنامه ریزي اجراي وظیفه که
طی در می نمایند. اعمال مورد این در بسیاري دقت و بوده تجربه
تکرار صرف طراح وقت از بسیاري قسمت هاي فرایند این اجراي
احتمالی اشتباهات بروز باعث اینکه بر علاوه موضوع این می گردد.
است، عادي کارهاي متوجه بیشتر نیز طراح ارزش با وقت می شود
برنامه ریزي زمینه در تجربه با افراد اینکه و نکات این به توجه با لذا
مورد در وسیعی تلاش هاي می شوند. کمتر به تدریج تولید فرایند
اخیر دهه هاي در تولید برنامه ریزي کامپیوتري سیستم هاي ایجاد
افزاري نرم بسته هاي زیادي تعداد رابطه این در است. شده شروع
قابلیت که افزاري نرم ولی شده اند. تهیه اختصاصی کارهاي براي
یک جا صورت به را تولید فرایند برنامه ریزي مراحل کل اجراي
برنامه ریزي ندارد. وجود باشد توابع همه شامل و باشد داشته

است: زیر مراحل اجراي مستلزم فرایند
شده طراحی قطعه اطلاعات تبدیل و تشخیص تفسیر، •

ماشین کاري اعمال انتخاب •
ابزار ماشین انتخاب •

ماشین کاري شرایط و ابزار انتخاب •
نیاز. مورد بندهاي و قید انتخاب یا و طراحی •

(١ بوده: بخش چهار شامل مقاله ساختار حاضر مطالعه در
(٢ شده؛ انجام پژوهش هاي مورد در کامل توضیحات و مقدمه
(٣ ساخت؛ و طراحی مراحل تمامی و تجهیزات روش، مواد، معرفی
پیشرفت روند در شده انجام کنترل هاي و فرایند برنامه ریزي فرم

است. شده انجام مطالعه از حاصل نتایج (۴ کار؛

تجهیزات و روش مواد، -٢
پمپ پوسته براي بند و قید ساخت و طراحی به مطالعه این در
فرایند این در شد. اقدام فرایند برنامه ریزي کمک به ۴٠۵ پژو ترمز
[۶] ٠٣٢٠٢٢٠١ فنی شماره با ۴٠۵ پژو ترمز پمپ پوسته از
در شد. ماشین کاري و تولید ریخته گري روش با نمونه و استفاده
نشان ماشین کاري فرایندهاي در استفاده مورد تجهیزات ١ شکل
نیاز اصلی نمونه روي موجود سوراخ هاي عملیات جهت شد. داده
ساخت و طراحی فرایند طی بعد که بوده مخصوص بند و قید به
از بند و قید شد. داده نشان ٢ شکل در تولیدي بند و قید شد.
شده استفاده هزینه کاهش و مالی بار دلیل به ساختمانی فولاد

است.
پوسته نصب محل و ۴٠۵ پژو عقب چرخ نمایش ٣ شکل
ترمز پمپ پوسته است. شده داده نشان عقب چرخ در ترمز پمپ
.[٧] دارد کاربرد چرخ هر کفشک ها بر ترمز روغن تقسیم جهت
داده نمایش ۴ شکل در کامپیوتري مدل و مهندسی نقشه هاي

است. شده

فرایند برنامه ریزي -٣
در محصولات کیفیت بهبود زمان، کاهش موجب کنترل طرح
ارزیابی کنترل، طرح شد. خواهد مونتاژ و ساخت طراحی، طول
را فرایند مشخصه هاي و کرده فراهم را فرایند و محصول از کامل

می کنند. شناسایی
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بند. و قید ساخت جهت استفاده مورد تجهیزات ١ شکل

فرایند استفاده جهت ساخت تا طراحی از تولیدي بند و قید ٢ شکل
تولیدي. نمونه در کاري سوراخ

شده. سوار صورت به ۴٠۵ پژو عقب چرخ ٣ شکل
تجهیزات و دستگاه ها از ویژگی هایی فرایند، مهم مشخصات
روي بر فرایند مهم مشخصات می دهد. نشان تولید فرایند
مشخصه ها این تعیین و بوده تأثیرگذار محصول مهم مشخصه هاي
کنترل برنامه در دقیق تر و بیشتر کنترل هاي با تا می شود سبب
از پس گردد. میسر محصول مهم مشخصات به دستیابی تولید،
فرایند فرم هاي به توجه با و محصول مهم مشخصات لیست تهیه
کلی اهداف با فرایند محصول ماتریس شده گرفته نظر در تولید

می شود. تکمیل

کنترل برنامه و قطعات خرابی کردن تحلیل بایستی سازنده
مهندسی تایید به و نموده تکمیل فرایند فرم هاي طبق را فرایند
نسبت بایستی مهندسی خدمات سپس برساند. حوزه آن کیفیت
در تایید و بررسی منظور به مستندات و کنترل برنامه ارسال به

جمله: از مستندات نماید. اقدام سازنده شرکت به پروژه تیم
فنی. مدارك و نقشه .١

کیفی. مشکلات سوابق .٢
محصول. مهم مشخصات .٣

OPC .۴
فرایند. محصول مشخصات ماتریس .۵

فرایند. مهم مشخصات .۶
بالقوه. خرابی حالات کردن تحلیل .٧

مدرك اولین عنوان به بالقوه خرابی حالات کردن تحلیل مدارك
طور به باید و می شود. محسوب قطعه تولید فرایند طول در زنده
آن ها دلایل تحلیل و فرایند خرابی حالات شناسایی براي مستمر
اصلاح براي آن نتایج از و گرفته قرار استفاده مورد سازنده توسط
قبل تا می بایست مدرك این شود. استفاده کنترل برنامه بهبود و
توسط لازم بررسی هاي و شده تهیه اولیه نمونه ممیزي انجام از

گردد. اعمال آن مورد در پروژه تیم
طور به می بایست زنده مدرك دومین عنوان به کنترل برنامه
در و گرفته قرار توجه مورد قطعه ساخت فرایند طول در مداوم
خرابی حالات کردن تحلیل از حاصل نتایج اساس بر لزوم صورت
قبل تا می بایست مدرك این گردد. تکمیل سازنده توسط بالقوه
لازم بررسی هاي و شده تهیه تولید خط روز یک ممیزي انجام از
تهیه گردد. اعمال آن مورد در و تأمین ساخت کارشناس توسط
براي جداگانه بالقوه خرابی حالات کردن تحلیل و کنترل برنامه
تحلیل در است کافی و ندارد. ضرورت سازنده یک مشابه قطعات
خاص موارد به مرجع کنترل برنامه و بالقوه خرابی حالات کردن

شود. اشاره قطعات این تمام
خصوص به ایزو استانداردهاي الزامات از یکی کنترل طرح
اولیه مواد هم خوانی و کیفیت از باید شرکت ها است. ٩٠٠١ ایزو
براي برنامه اي باید لذا شوند، مطمئن الزامات با محصولاتشان و
این باشند. داشته محصولات کیفیت بر تأثیرگذار عوامل کنترل
معمولاً می نامند. کنترل طرح یا کیفیت طرح را مستند برنامه
روي بر لازم کنترلی استفاده هاي مورد شاخص ابتدا طرح این در
تولید مراحل ترتیب به ساخته نیمه محصولات سپس اولیه، مواد
و نهایی محصول کنترلی استفاده هاي مورد شاخص انتها در و
باید طرح این تهیه در می شود. ذکر انبارداري و بسته بندي
شاخص این شود. مشخص کنترلی استفاده هاي مورد شاخص
به مربوط یا و باشد محصول به مربوط است ممکن استفاده مورد
روي که است استفاده اي مورد شاخص محصول، از منظور فرایند.

ابعاد. ظاهر، مثل می شود: کنترل محصول خود
در که است موردي فرایند، استفاده مورد شاخص از منظور
تأثیرگذار محصولات کیفیت در و دارد وجود آلات ماشین و فرایند
زمان و نمونه تعداد کنترل، طرح در دیگر مهم مورد است.
چند هر یا و بار یک ساعت چند هر یعنی است. نمونه گیري
اینکه و نماید کنترل به اقدام باید مربوطه مسئول بار، یک قطعه
براي معمولا باشد. باید چقدر نمونه گیري بار هر در نمونه تعداد
استاندارد روش هاي از نهایی محصول و اولیه مواد از نمونه گیري
تولید، حین در نمونه برداري در اما می شود. استفاده نمونه برداري
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تولید، عدد ١٠٠ هر ازاي به مثلاً می شود. استفاده تجربه معیار از
کیفیت بازرسی بار یک ساعت دو هر یا و شود کنترل مورد ۵
موارد و محصول به توجه با اعداد این نماید. بررسی را قطعه ٣
طرح در که بعدي موضوع می شود. تعریف سازمان ها در کنترلی

انطباق هاست عدم و مشکلات با برخورد نحوه است، مهم کنترل
مدارك و مستندات تمام ۶ تا ١ جدول شود. مشخص بایستی که
فرم می دهد. نشان را ترمز پمپ پوسته براي فرایند برنامه ریزي در
آمد. دست به [٩] شماره مرجع از مدارك و مستندات این خام

.[٨] ترمز پمپ پوسته مهندسی نقشه هاي ۴ شکل
تولیدي نمونه کنترل طرح ١ جدول

رفع اقدام
مطابقت عدم

روش
ثبت/کنترل اندازه مشخصات درجه

اهمیت کنترلی مشخصات عملیات نام
شماره
عملیات

مسئول مسئول تلرانس روش نماد محصول
ریخته گر چشمی بازدید ±٠٫۵ کولیس B ریخته گري شده نمونه ریخته گري ١
اپراتور چشمی بازدید ±٠٫٠۵ برونرو A ٢۵mm قطر به سوراخ سوارخ کاري ٢
اپراتور چشمی بازدید ±٠٫٠۵ اژدر دهان A ٣۶mm قطر به برآمدگی تراش کاري ٣
اپراتور چشمی بازدید ±٠٫٠٢ اندازه گیري گیج A پوسته آخر و اول شیار شیارتراشی ۴
اپراتور چشمی بازدید ±٠٫٠۵ رزوه دار برونرو B ۵٫۵mm قطر به رزوه دو رزوه زنی ۵
اپراتور چشمی بازدید ±٠٫٠۵ رزوه دار نرو برو B ۶mm قطر به رزوه رزوه زنی ۶
اپراتور چشمی بازدید ±٠٫٠۵ رزوه دار برونرو B ١٠٫۵mm قطر به رزوه رزوه زنی ٧

اپراتور چشمی بازدید ±٠٫٠٢ برونرو A و ١ قطر به سوراخ
٢٫۵mm

سوراخ کاري ٨

تولیدي نمونه فرایند مهم مشخصات ٢ جدول
اهمیت دلیل اهمیت مهم مشخصات ردیف

نمونه کلی ابعاد B ریخته گري براي مناسب قالب انتخاب ١
هم به نسبت ابعاد شدن فیت A تراشکاري مناسب استفاده مورد شاخص انتخاب ٢

روغن عبور براي فرعی و اصلی سوراخ کاري ایجاد A سوراخ کاري استفاده مورد شاخص ٣
فشار افت بدون روغن عبور A سوراخ سنگ زنی پارمترهاي انتخاب ۴

عقب چرخ دیگر متعلقات به اتصال B سوراخ ها رزوه زنی ۵
(A (مهم ترین دهید. قرار C ،B ،A دسته سه از یکی در آن، براي شناسایی شده اهمیت درجه حسب بر را استفاده مورد شاخص

تولیدي ترمز پمپ پوسته opc فرم ٣ جدول
۴٠۵ پژو ترمز پمپ پوسته محصول/کد: نام انبوه تولید تعداد:

ردیف فرایند نوع فرایند نمودار
١ Op10 پمپ پوسته ریخته گري
٢ S10 موقت کردن انبار
٣ Tc10 تلرانس و ابعاد کنترل
۴ Op 20/Tc 20 تولید حین در کنترل و سوراخ کاري
۵ Op 30 / Tc 30 فرایند بعد کنترل و شیارتراشی
۶ Op 40 / Tc 40 کنترل و سوراخ ها برقوزنی
٧ P 50 / Tc 50 کنترل و سوراخ ها رزوه زنی
٨ Op 60 پلیسه گیري و پخ زنی
٩ Tc 60 نهایی کنترل
١٠ Op 70 بسته بندي
١١ S 20 کردن انبار

راهنماي
نمودار

٢١
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تولیدي ترمز پمپ پوسته محصول مهم مشخصات ۴ جدول
توضیحات اهمیت دلیل اهمیت مهم مشخصات ردیف

- ترمز روغن بالاي فشار برابر در مقاومت C پوسته ریخته گري ١
- خودرو عقب چرخ به پمپ پوسته اتصال B میلی متر ۵ قطر رزوه دار سوراخ دو ٢
- ترمز چرخ هاي آب بندي لوازم شدن وصل A پمپ پوسته آخر و اول در شیار دو ٣
- ایراد بدون اصلی جاي در پوسته شدن منطبق A پمپ پوسته ۴۶ قطر برآمده قسمت ۴
- بالا فشار با ترمز روغن عبور C میلی متر ۵٫۵ قطر رزوه دار سوراخ ۵
- ترمز روغن جریان اصلی راهگاه B میلی متر ٢٠٫۵ قطر سوراخ ۶
- بالا فشار با ترمز روغن عبور A میلی متر ٢٫۵ و ١ قطر سوراخ ٧
- خودرو چرخ زبانه با زبانه شدن منطبق B میلی متر ١٠ قطر رزوه دار سوراخ و زبانه ٨

(A (مهم ترین دهید. قرار C و ،B ،A دسته سه از یکی در آن، براي شناسایی شده اهمیت درجه حسب بر را استفاده مورد شاخص

تولیدي نمونه در آن اثرات و ساخت فرایند در بالقوه خرابی حالات کردن تحلیل ۵ جدول
و ثبت
کنترل

عدم رفع
مطابقت اندازه گیري محدوده

فرایند
درجه
اهمیت کنترلی مشخصات تجهیزات نام شماره

روش مسئول روش تلرانس نماد محصول تولید/کد عملیات عملیات
بازدید
چشمی ریخته گر کولیس ±٠٫۵ B ریخته گري شده نمونه قالب

ریخته گري ریخته گري ١

بازدید
چشمی اپراتور برونرو ±٠٫٠۵ A میلیمتر ٢۵ قطر به سوراخ بند و قید سوارخ کاري ٢

بازدید
چشمی اپراتور دهان

اژدر ±٠٫٠۵ A ٣۶ قطر به استوانه اي برآمدگی
میلی متر

افزار ماشین
تراش تراشکاري ٣

بازدید
چشمی اپراتور گیج

اندازه گیري ±٠٫٠٢ A پوسته آخر و اول شیار افزار ماشین
تراش شیارتراشی ۴

بازدید
چشمی اپراتور برونرو

رزوه دار ±٠٫٠۵ B میلی متر ۵ .۵ قطر به رزوه دو حدیده رزوه زنی ۵

بازدید
چشمی اپراتور برونرو

رزوه دار ±٠٫٠۵ B میلی متر ۶ قطر به رزوه حدیده رزوه زنی ۶

بازدید
چشمی اپراتور برونرو

رزوه دار ±٠٫٠۵ B میلی متر ١٠٫۵ قطر به رزوه حدیده رزوه زنی ٧

بازدید
چشمی اپراتور برونرو ±٠٫٠٢ A ٢٫۵ و ١ قطر به سوراخ

میلی متر بند و قید سوراخ کاري ٨

تولیدي نمونه ماشین کاري استفاده هاي مورد شاخص و فناوري) (برگه عملیات کارت ۶ جدول
راهنما ماشین کاري استفاده هاي مورد شاخص عملیات شرح aردیف S F

ریخته گري ١
سوارخ کاري ٢
تراشکاري ٣
شیارتراشی ۴
رزوه زنی ۵
رزوه زنی ۶
رزوه زنی ٧

سوراخ کاري ٨

نتیجه گیري -۴
کیفیت بهبود و اتلاف کاهش موجب فرایند برنامه ریزي روش
این شد. خواهد مونتاژ و ساخت طراحی، طول در محصولات
می نماید. فراهم را فرایند و محصول از کامل ارزیابی یک روش
کمک و کرده شناسایی را فرایند مشخصه هاي فرایند، برنامه ریزي
اثر محصول مشخصه هاي تغییر بر که تغییرات منابع تا می کنند
تحلیل و بررسی به مقاله این در شوند. شناسایی می گذارند،
پرداخته فرایند و محصول مهم مشخصات بالقوه، خرابی حالات
شرکت نمونه و تولیدي نمونه بین بالا سازگاري و تطابق شد.
پایین هزینه با مرغوب تر نمونه نهایت در است. بوده خودرو ایران

جهت مذکور فرم هاي آمد. دست به برنامه ریزي داشتن دست با و
استفاده تولید خط در می توانند انبوه تولید صورت به تولید ادامه

شود.
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