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استراتژي استقرار بخشها (جانمايي) 

(Layout Strategy)

هدف از استراتژي جانمايي، استقرار بخشها، تجهيزات و ماشينآلات با توجه به موارد زير است.  

١- بهرهوري بيشتر از فضا، تجهيزات و نيروي انساني  

٢-  بهبود جريان مواد واطلاعات 

٣-  بهبود علائق كاركنان و ايمني بيشتر محيط كار  

٤-  بهبود ارتباط بين توليدكنندگان و مشتريان  

٥-  انعطافپذيري طرح استقرار براي تغييرات آتي  

UP

انواع استراتژيهاي جانمايي  
  (Fixed Position Layout) ١- جانمايي ثابت

ــاني در كنـار آن  در جانمايي ثابت، پروژه حالت سكون داشته و تجهيزات، ماشينآلات و نيروي انس

مستقر ميشوند.در پروژههاي كشتيسازي، پلسازي و خانهسازي تجهيزات توليدي داراي جانمايي 

ثابت است در پروژههــاي سـاختماني فضـاي مـورد نيـاز بـراي اسـتقرار تجـهيزات و ماشـينآلات 

پيمانكاران به صورت شهودي و بر مبناي درخواست آنها تأمين شده و در پروژههاي فوق معمــولاً 

پيمانكاران اصلي با توجه به نفوذ خود بيشترين و بهترين فضا را براي استقرار تجــهيزات خـود در 

ــه  اختيار ميگيرند. طراحي استقرار واحدهاي پيمانكاري و تجهيزات در پروژههاي ساختمانسازي ب

صورت شهودي و تجربي است.  

ــواپيمـا سـازي،  اسـتقرار بخشهـا و تجـهيزات نسـبت بـه  در پروژههاي كشتيسازي و ه

پروژههاي ساختماني سازمان يافتهتر بوده و به عنوان يك استراتژي كلي قطعات اصلي كشتي ها و 

ــتقرار ثـابت،  هواپيماها در خارج از محوطه اصلي مونتاژ كشتي يا هواپيما تكميل شده و در محل اس

قطعات فوق مونتاژ محصول ميشوند.  

UP
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  (Process Oriented Layout) ٢- جانمايي فرآيندي 

جانمايي فرآيندي استقرار بخشهاي عملياتي و خدماتي و تجهيزات سيستمهاي توليدي براي ساخت 

 (Job ــان ميدهـد. اسـتقرار بخشهـا در توليـد كـارگـاهي محصولات متنوع در حجم محدود را نش

ــال  (Shop جانمايي فرآيندي است. استقرار بخشهاي مختلف بيمارستانها در فضاي بيمارستانها مث

ـــا در  نمونـهايي جانمـايي فرآينـدي در بخشهـاي خدمـاتي اسـت. مثـال نمونـهايي اسـتقرار بخشه

بيمارستانها در شكل ١-٧ نشان داده شده است.  

 

شكل ١-٧  استقرار فرآيندي در بيمارستانها 

UP

انعطافپذيري عمليات در استقرار فرآيندي بالا بوده و در صورت خرابي ماشــينآلات يـك 

بخش كل فرآيند متوقف نشده و كار ماشين خراب شده قابل تخصيص به ماشينهاي مشــابه اسـت. 

هزينه استقرار فرآيندي به علت استفاده از تجهيزات عمومي و انعطافپذيــر بـالا بـوده و بـهرهوري 

نيروي انساني و تجهيزات به علت سفارشي بودن كارها نيز بالا است.  

مسئله استقرار بخشها در جانمايي فرآيندي با توجه به ميزان بــار جابجـا شـده يـا حجـم 

ــا هـر واحـد اطلاعـات در بيـن  اطلاعات رد و بدل شده بين بخشها و هزينه جابجايي هر واحد بار ي

WWW.20FILE.ORG



 ٧٢

ــي قـابل مدلبنـدي و حـل شـدن اسـت. مـدل برنامـهريزي خطـي  بخشها از طريق برنامهريزي خط

جانمايي بخشها به صورت زير است:  

jiji

n

1j

n

1i

XCtcosmin ∑∑
==

= (١-٧)

n = تعداد بخشها يا مراكز كاري

Cij = هزينه حمل و نقل يك واحد محصول يا گردش يك واحد اطلاعات

Xij = (i , j) ميزان بار جابجا شده يا اطلاعات رد و بدل شده بين بخشهاي

 

مثال ١. يك شركت توليدي داراي ٦ بخش مختلف است. فضــاي مـورد نيـاز هـر بخـش بـه 

صورت مربع در ابعاد، ٢٠*٢٠ متر بوده و بخشهــا در زميـن بـه ابعـاد ٤٠×٦٠ مـتر قـابل اسـتقرار 

هستند. حجم بارجابجا شده در بين بخشها در جدول ١-٧ نشان داده شده است. هزينــه هـر واحـد 

بار جابجا شده، بين دو بخش مجاور ١ دلار و هزينه فوق براي بخشهاي غير مجــاور ٢ دلار اسـت. 

با توجه به اطلاعات فوق يك طرح استقرار مطلوب براي استقرار بخشها را به دست آوريد.  

 

جدول ١-٧ ميزان جابجايي مواد و قطعات در بين بخشها 
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حل: يك حل اوليه از استقرار بخشها در زمين  شركت در شكل ٢-٧ نشان داده شده است. 

ميزان جابجايي مواد در بين بخشها درحل اوليه در شكل ٣-٧ نشان داده شده و هزينه آن بصورت 

زير است. 

 ٥٧٠ = ١*١٠٠ + ١×٦٠ + ١×٦٠ +٢×٢٠ + ٢×٢٠ + ١×١٠ +١×٣٠ + ٢×١٠٠ +١×٦٠

 

شكل ٢-٧ حل اوليه از استقرار بخشها 

 

 

شكل ٣-٧ ميزان جابجايي مواد در بين بخشهادر حل اوليه  

 

همانطور كه در شكل ٣-٧ ديده ميشود حجم بار جابجا شده بين بخشهاي اول و سوم 

قابل توجه بوده بنابراين بهتر است كه در جانمايي جديد، دو بخش فوق در كنار هم قرار گيرند. طرح 
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جانمايي جديد و جريان گردش مواد در آن  شكلهاي ٥-٧ و ٤-٧ نشان داده شده است. هزينه كل 

حمل و نقلها در طرح جديد به صورت زير است.  

٤٨٠ = ١×١٠٠ + ١×٢٠ + ١×٥٠ + ٢×٢٠ + ١×١٠ +١×٥٠ +٢×٣٠ +١×١٠٠ +١×٥٠

شكل ٤-٧ حل جديد از استقرار بخشها 

 

شكل ٥-٧ ميزان جابجايي مواد در بين بخشهادر طرح استقرار جديد  

 

 هزينه كل حمل نقلها در طرح استقرار دوم  كمتر از طرح استقرار اول بوده و ممكن اســت 

طرح فوق مورد قبول مديريت واقع شده بنابراين جستجو براي يافتن جواب بهتر خاتمــه يافتـه تلقـي 

ميشود. تعداد جابجائيهاي ممكنه براي مسئله مورد بحث ٧٢٠=١×٢…×٥×٦ طريق بوده و حل بهينه 

استقرار بخشها يكي ازحلهاي فوق است.  

UP
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روش حل تصويري براي مسائل كوچك مشابه مثــال ١ امكـانپذيـر بـوده و بـراي مسـائل 

ــق  بزرگ مثلاً مسئله جانمايي  با ٦٠ بخش مختلف تعدادي جانمايي ممكنه مساوي شصدتريلون طري

ــه حـل آن بـه صـورت دسـتي امكـانپذيـر نبـوده و بـراي حـل آنـها از برنامـههاي  مختلف است، ك

ــا روشـهاي  كامپيوتري خاص مثل ١CRAFT ميتوان استفاده نمود. علاقمندان جهت آشنايي بشر ب

جانمايي و استقرار بخشها به كتاب موتر٢ ومقاله بوفا٣ مراجعه كنند.  

UP

 

  (Product Oriented Layout) ٣- جانمايي محصولي 

استقرار محصولي تجهيرات و ماشينآلات توليدي براي توليد محصولات در حجم توليد بالا و تنوع 

محدود محصول استفاده ميشود. خطوط مونتاژ مثال اوليه استقرار يا جانمايي محصول در 

سيستمهاي توليدي را نشان ميدهند. پيش فرضهايي اصلي لازم براي استقرار يا جانمايي به 

صورت زير است.  

١- حجم بالاي توليدامكان بهرهوري بالا از ماشينآلات و تجهيزات توليد را فراهم كند.  

٢-  تقاضاي محصول داراي ثبات نسبي بوده و ثبات فوق توجيهكننده سرمايهگذاري سنگين در 

خط توليد باشد.  

٣-  محصول استاندارد بوده و يا در مرحلهايي از چرخه عمر خود باشد كه توجيهكننده 

سرمايهگذاري سنگين جهت برپايي خط توليد باشند.  

٤-  عرضه كافي مواد اوليه و قطعات نيم ساخته در سطح كيفي خواسته شده براي تأمين عمليات 

خط توليد موجود باشد. خطوط مونتاژ استقرار منظم ايستگاههاي كاري در كل خط توليد را 

نشان ميدهد. 

                                                           
1- Computerized Relative Allocation of Facilities Technique.  
2- Mutter, R. “Systematic Layout Planning”, Boston: Cahners, 1976.  
3- Buffa, E.,S. “Allocating Facilities with CRAFT”, Harvard Business Review42, No.2 (March-
April 1964, pp. 136-159.  
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 مثال نمونهايي خطوط مونتاژ در شكل ٦-٧ نشان داده شده است.  

خطوط قطعهسازي (Fabrication Line) مثال ديگر استقرار محصول است. خطوط قطعهسازي 

تأمينكننده قطعات مورد نياز خطوط مونتاژ اصلي بوده و استقرار تجهيزات در آنها به صورت 

محصولي در جهت تكميل قطعه است.  

 

شكل ٦-٧  طرح استقرار خط مونتاژ 

UP
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