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 مقدمه ویرایش اول

هیایی  لازم اسیت فعالییت   ،یابی به اهداف مالی و کیفیی در سیاخت قطعیات   جهت سهولت دست

سازی طراحی قطعیات  انتخاب فرآیندهای مناسب و بهینه زمان و مرتبط به یکدیگر در زمینههم

باشد و تنها ترین روش ساخت انتخاب گردد. این امر فرایندی مشکل میصورت پذیرد تا مناسب

 تعداد کمی از متخصصان، به ویژه به هنگام تولید یک محصول جدید، قادر به انجام آن هستند.

لاتی مانند تغیییرات مهندسیی زییاد همیراه بیا      نشدن این شرایط، اغلب با مشکدر صورت محقق

شدن زمان انجام کار و یا تولید قطعاتی با کیفییت  مسائل مرتبط با آنها نظیر هزینه بالا و طولانی

 پایین و یا پرهزینه مواجه خواهیم شد.  

هیای  یک متخصی  در دامنیه وسییعی از تکنولیوژی     یند مناسب نیازمند دانش ویژهآانتخاب فر

اشد تا تصمیمات مناسبی در زمان طراحی قطعات اتخاذ گردد. مشکلاتی کیه اغلیب   بساخت می

ها در این زمینه با آن روبرو هستند، به علت فقدان دانیش لازم در ایین زمینیه و فقیدان     شرکت

 .باشدهای انتخاب فرآیند میروش

ز فرآیندهای مهیم  انگیزه اصلی تألیف این کتاب ارائه اطلاعات اقتصادی و فنی در دامنه وسیعی ا

کاملی را در زمینیه   ، اطلاعات(PRIMAs)های اطلاعات فرآیند ساخت باشد. مجموعهساخت می

های هر فرآیند در یک ساختار استاندارد تحت عناوینی شامل سیازگاری میواد   ها و قابلیتویژگی

فرآینید   های اقتصیادی و اصیول و متغیرهیای   )با فرآیند(، ملاحظات طراحی، نتایج کیفی، جنبه

هیای  تلیران  ییابی بیه   فرد این کتاب ارائه جیداول توانیایی دسیت   اند. ویژگی منحصربهارائه داده

 باشد.ابعادی هر فرآیند برای انواع مواد کلیدی مورد استفاده در آن فرآیند می

دیگر ویژگی این کتاب ارائه روشی برای تخمین هزینه قطعات بر پایه مشخصات طراحی قطعات 

باشد. هزینه ساخت یک طرح براساس هزینه پایه فرآینید  همچنین نوع فرآیندهای ساخت میو 

...، محاسیبه  ، طیرح و تلران قراردادن هندسه، ای از ضرایب نسبی هزینه برای مدنظر و مجموعه

گیردد. ایین   گردد. هزینه قطعات براساس مجموعه هزینه ساخت و هزینه مواد محاسیبه میی  می

های مختلف قابل استفاده ای طراحی شده است که با اطلاعات داخلی شرکتونهگروش اصولاً به

هیای میواد نییز    هایی از فرآیندهای ساخت و گروهای در مثالباشد. با این وجود اطلاعات تقریبی

ارائه شده است تا فرآیند برآورد هزینه و مقدار تأثیر نوع طراحی و فرآیندهای جایگزین سیاخت  

 ل تولید نشان داده شود. بر روی هزینه ک
زمینه مسائل و همچنین انتخیاب فرآینید و   کتاب شامل سه فصل اصلی است. در فصل اول پیش

شده است. در ایین فصیل    ارزیابی هزینه در مفهوم فرآیندهای تولید یک محصول جدید  تشریح
بیه  هایی در طراحی برای سیاخت نییز اشیاره شیده اسیت. فصیل دوم        همچنین به کاربرد روش



 خ

و نحوه انتخیاب آنهیا اختصیاا یافتیه اسیت.       (PRIMAs)های ساخت مجموعه اطلاعات فرآیند
 های برآورد هزینه متمرکز شده است.ها و اطلاعاتی در زمینه مدلفصل سوم روی روش

این کتاب اصولاً برای اقتصاد مهندسی جهت کمک در مسأله انتخیاب فرآینید و  بیرآورد هزینیه     
زمان تهیه شده است. همچنین این کتاب به عنیوان ییک   م مهندسی همساخت قطعات در مفهو

هیای فرآینیدهای سیاخت و انتخیاب آنهیا بیرای تمیامی        ها و ویژگیمقدمه برای شناخت قابلیت
 باشد.دانشجویان فنی، طراحی و مدیریت سودمند می

عیات  آوری اطلاهایشیان در جمی   بیرای تیلاش   CMBاز شرکت  Liz Davidson مؤلفان از آقای

آوری اطلاعیات و  برای همکاریشان در جمی   T&Nاز شرکت  Robert Braundفرآیندها و آقای 

بیر روی انتخیاب فرآینید و بیرآورد     به ویژه برای پژوهش در تأثیر ضخامت و اندازه مقاط  قطعات 

برای همکاری پرارزش او در تحقیقیات    Adrian Allenنمایند. همچنین مؤلفان ازهزینه تشکر می

 هایی برای انتخاب فرآیندهای ساخت و برآورد هزینه بسیار سپاسگزارند.مرتبط با روش

 CSCاز شیرکت   Brian Milesو Pill Backer ،Graham Hird ،Duncan Lawهمچنیین از  

Manufacturing    شرکت(Lucas Engineering & Systems برای دلگرمی )کمک ها وسابق-

هیا  نوشیته سازی دستبرای کمک در آماده Hullاز دانشگاه  Bob Swainهای مشتاقانه آنها و از 

 .شودتشکر می

هایی در تحقیقیات  برای کمک (EPSRC)از انجمن تحقیقات علوم فیزیکی و مهندسی انگلستان 

 گردد.های برآورد هزینه بسیار قدردانی میهای فرآیند و مدلمرتبط با قابلیت

K.G.Swift and J.D.Booker 

 

 مقدمه ویرایش دوم

های طراحی برای شده در صنای  مختلف در زمینهدست آمده از تحقیقات انجامتجربیات اخیر به

، این عقیده مؤلفان را تقویت نموده اسیت کیه در   (DFM)و طراحی برای ساخت  (DFA)مونتاژ 

طراحیی، ابیزار اصیلی بیرای بهبیود کیفییت       دادن مسائل و مشکلات ساخت در مرحلیه  نظر قرار

باشید. در وییرایش دوم اطلاعیات    وری میی های سیاخت و افیزایش بهیره   محصول، کاهش هزینه

بیشتری در کمک به انتخاب فرآیندهای اتصال قطعات و همچنین اطلاعاتی در میورد انتخیاب و   

هیای  ند در پشتیبانی پروژهتوابرآورد هزینه فرآیند مونتاژ آورده شده است. همه این اطلاعات می

DFM/DFA های وابسته به آن به کار رود.و فعالیت 

تواند بسیار سیودمند و  در نظر قراردادن مسائل و مشکلات مرتبط با مونتاژ در مرحله طراحی می

گیرند کیه  هوشیارانه باشد، چرا که مسائل مونتاژ اغلب در مهندسی محصول مورد غفلت قرار می



 د

دادن مسیائل مونتیاژ در   نظر قیرار گردد. به واسطه مدشماری در تولید میت بیباعث بروز مشکلا

تواننید  قبیل از بیروز مشیکل     های مهم محصیول میی  ها و ویژگیزمان طراحی، بسیاری از جنبه

باشد. علاوه بر موفقیت پروژه بیشتر از خود مونتاژ می DFAمشخ  گردند. برای مثال، تأثیرات 

سیازی شیمار قطعیات،    موجیب بهینیه   DFAجایی و مونتیاژ قطعیات،   جابههای بر کاهش هزینه

 گردد.  استانداردسازی و کاهش تنوع در قطعات می

به علت  TRWاز شرکت  Richard Batchelorو  CSCمؤلفان همچنین از متخصصان شرکت 

-شکلسازی نیز برای کمک در آماده Bob swainکنند. از های مجدد آنها قدردانی میپشتیبانی

به علت پژوهش در انتخاب فرآیندهای اتصال، که هر دو از  Nathan Brownها و همچنین از 

آید. همچنین از انجمن تحقیقات علوم فیزیکی و باشند، تشکر به عمل میمی Hullدانشگاه 

 شود.های مجدد آنها تشکر میمهندسی انگلستان برای کمک
K.G.Swift and J.D.Booker 
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 مقدمه مترجمین

تیرین و  هیای تولیید، انتخیاب مناسیب    یکی از عوامل بسییار مهیم در موفقییت اقتصیادی پیروژه     

رو مهندسان و متخصصیان  باشد. از اینساخت جهت تولید قطعات گوناگون می ترین روشبهینه

کافی بایست در دامنه وسیعی از فرایندهای ساخت و تولید از اطلاعات و شناخت حوزه تولید می

تیرین  های قطعیات تولییدی، مناسیب   بهرمند باشند تا  قادر گردند بر اساس مشخصات و ویژگی

ترین روش ساخت علاوه بر نیاز به شیناخت دقییق   روش ساخت را انتخاب نمایند. انتخاب بهینه

به یک رویکرد روشمند جهت مسئله انتخاب فرایند و برآورد هزینیه تولیید    فرایندهای گوناگون،

 ، نیاز دارد.قطعات

فقدان مناب  و متون مناسب در این زمینه و همچنین اهمیت آن در عملکیرد و بیازده اقتصیادی    

، انگیزه مترجمان برای ترجمه این کتاب گردیید.  کشورهای تولید قطعات در ها و کارگاهکارخانه

اطلاعات لازم،  ها و مسائل مطرح در این زمینه و همچنین ارائهزمینهکتاب حاضر با معرفی پیش

یند و برآورد هزینه قطعات ارائه نمیوده اسیت. روش   آیک روش هدفمند جهت مسئله انتخاب فر

توانید بیر اسیاس    هیای تولییدی مختلیف میی    ای طراحی شده است که شیرکت گونهارائه شده به

 اطلاعات موجود در سازمان خود، از این روش جهت انتخاب فرایند و برآورد هزینه تولید قطعات

 خود استفاده نمایند.



ذ

هیای فنیی و   ها، جنبیه فرد این کتاب تشریح اصول، عملکرد، قابلیتبههای منحصریکی از ویژگی

ای بسییار مناسیبی در   باشید کیه دیید مقایسیه    فرایند اصلی سیاخت و مونتیاژ میی    69اقتصادی 

نشیجویان  آورد. این کتاب یک منب  مناسب برای مهندسیان و دا فرایندهای ساخت را فراهم می

تولید و صنای  جهت کمک در مسائل انتخیاب فراینید سیاخت و آشینایی بیا       و مهندسی ساخت

-باشد. همچنین فصل دوم کتاب برای دانشجویان سالهای برآورد هزینه تولید قطعات میروش

تولید یک منب  بسیار مناسب بیرای آشینایی بیا     و های گروه مهندسی ساختهای نخست رشته

 های آنها است.ساخت و همچنین قابلیت فرایندهای

های فارسی مناسب استفاده گردد. با در ترجمه کتاب سعی بر آن بوده است تا حد امکان از واژه

 گردیدهسازی استفاده ها از واژهاین وجود به علت عدم وجود معادل فارسی در برخی از واژه

 شده است.گونه موارد کلمه لاتین در پاورقی آورده این است. در

بایست با کمال خضوع و احترام از او تشکر شود پروردگار بدیهی است نخستین کسی که می

آقای باشد که توانایی ترجمه این کتاب را به مترجمان اعطا نمود. همچنین مترجمان از یکتا می

 جهت بازنگری و ویرایش متون ترجمه شده و همچنین از گیلری زهرا نژاد و خانمبهنام نیک

قدردانی  اند تشکر وکلیه کسانی که به نحوی در تدوین مطالب کتاب همکاری و مساعدت نموده

آرایی و تایپ کتاب تشکر به عمل جعفری جهت طراحی جلد، صفحه دلربااز خانم  نمایند.می

که امکان نشر این کتاب را  تربیت دبیر شهید رجائیمعاونت پژوهشی دانشگاه حوزه آید. از می

های خود دانند از خانوادهگردد. همچنین مترجمان بر خود لازم مینمودند نیز تشکر میفراهم 

دریغ آنها تشکر و قدردانی ویژه نمایند. در پایان از شائبه و بیهای بیجهت زحمات و پشتیبانی

گردد نظرات، اشکالات و پیشنهادات ارزشمند نظران محترم درخواست میخوانندگان و صاحب

شده بدین منظور جهت بهبود این اثر با مترجمان در میان از طریق ایمیل در نظر گرفتهخود را 

 گذارند.

علی پورکمالی انارکی

 سروش مسعودی

محمد احمدی

 1391ماه دی
Email: ali_pourkamali@sru.ac.ir
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 شدهنمادها و علائم استفاده

 

 مـفهرست علائ
A:  ی، فرآیند مشخ ، شامل کارخانه، نیروی انسانکل هزینه متوسط نصب و و اجرای

 سرپرستی و بالاسری برحسب زمان

B:  معیار، به همراه تعمیر و هزینه متوسط سالیانه ابزار آلات یک فرآیند برای یک قطعه

 نگهداری

:Ah جاییهای فرآیند جابهجایی پایه برای یک طرح معیار، با استفاده از دادهشاخ  جابه 

:Af   های فرآیند مونتاژاتصالات پایه برای یک طرح معیار، با استفاده از دادهشاخ 

: Cc های مختلف هندسیهزینه نسبی به همراه هزینه تولید قطعات با پیچیدگی 

: Cf  شدههزینه نسبی با در نظر گرفتن کیفیت سطح مشخ 

: Cft  مقدار یاCt  هرCf تر استکدام که بزرگ 

: Cl ضریب نیروی انسانی 

: Cma هزینه کلی مونتاژ دستی 
: Cmp هزینه نسبی به همراه تناسب مواد با فرآیند 

: Cmt نظر هزینه مواد در واحد حجم با توجه به شکل مورد 
: Cs یابی به نسبت کاهش ضخامت مقط هزینه نسبی با توجه به دست 

: Ct  شدههزینه نسبی با توجه به تلران  مشخ 

F: ضریب اتصال اجزا  

H: جایی اجزاضریب جابه 

:Mc هزینه مواد 

:Mi ) هزینه ساخت )پن 

n: شدهیابی به قطعه تمامنیاز برای دست تعداد مراحل مورد 

N: تیراژ تولید سالیانه 

: Pa نتاژ اضافی روی قطعات در ایستگاهجریمه برای فرآیند در مو  

: Pc توجه به فرآیند مشخ  آل قطعات باهزینه پایه در فرآیند برای طراحی ایده  

: Pf جریمه جاگذاری برای طراحی قطعه 
: Pg جایی عمومیجریمه خاصیت جابه 

: Po دهی برای طراحی اجزاجریمه موقعیت 

:Ra )میانگین زبری )کیفیت سطح  
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:Rc ضریب هزینه نسبی در ارتباط با طراحی اجزا 

T:  آل اجزا با توجه به فرآیند مشخ ایدههزینه فرآیند به ثانیه برای انجام کارهای طراحی 

V: نیاز برای تولید اجزاحجم مواد مورد 

: Vf شده اجزاحجم تمام  
:Wc ضریب ضایعات 

: سانی، سرپرست و ریزی، نیروی اناندازی فرآیند مشخ ، شامل برنامههزینه تنظیم و راه ∝

 بالاسری به ثانیه

:  آلآلات مشخ  برای طراحی ایدهابزارهزینه کلی 

 دهاـواح
m: متر 

:μm میکرون متر  

mm: مترمیلی 

t: تن 

kg: کیلوگرم 

g: گرم 

h: ساعت 

min: دقیقه 

s: ثانیه 

rpm: دور بر دقیقه 

 عمومی -مخفف
CA: تحلیل قابلیت انطباق 

CAD: طراحی به کمک کامپیوتر 

DFA: طراحی برای مونتاژ 

DFM: طراحی برای ساخت 

DOE: هاطراحی آزمایش 

FMEA: تجزیه و تخلیل خطا و آثار آن 

PDS: مشخصات طراحی محصول 

PIM: مدیریت معرفی محصول 

PRIMA: نقشه اطلاعاتی فرآیند 

QFD: گسترش عملکرد کیفیت 



 س

 فرآیندهای ساخت -مخفف
AJM: کاری با جت سایندهماشین 
ATB: شعله خودکارکاری سخت با لحیم 

ATS: کاری نرم با شعله خودکارلحیم 

CM: کاری شیمیاییماشین 

CNC: کنترل عددی کامپیوتر 

CW: جوشکاری سرد  

DB: وریکاری غوطهلحیم 

DS: وریکاری نرم غوطهلحیم 

DFW: جوشکاری نفوذی 

DFB: کاری سخت نفوذیلحیم 

EBM: کاری با پرتاب الکترونماشین 

EBW: جوشکاری با پرتاب الکترون 

ECG: زنی الکتروشیمیاییسنگ 

ECM: کاری الکتروشیمیاییماشین 

EDG: زنی با تخلیه الکتریکیسنگ 

EDM: کاری با تخلیه الکتریکیماشین 

EGW: جوشکاری قوس الکتریکی و گاز 

ESW: جوشکاری قوس الکتریکی 

EXW: جوشکاری انفجاری 

FB: کورهکاری سخت در لحیم 

FS: کاری نرم در کورهلحیم 

FCAW: ازآوردجوشکاری قوسی با الکترود و مغزی گ 

FRW: جوشکاری اصطکاکی 

FW: ایجوشکاری نقطه 

GW: جوشکاری با گاز 

IB: کاری تحت نفوذیلحیم 

INS: کاری نرملحیم 

IRB: کاری سخت با اشعه مادون قرمزلحیم 

IRS: مادون قرمزکاری نرم با شعله لحیم 

IS: کاری نرم نفوذیلحیم 



 ش

LBM: کاری با اشعه لیزرماشین 

LBW: جوشکاری با اشعه لیزر 

MIG: شدنیجوشکاری با گاز خنثی و فلز مصرف 

MMA:            جوشکاری قوس الکتریکی دستی 

NDT: مخربآزمون غیر 

NTM: کاری غیر سنتیماشین 

PAW: جوشکاری با قوس پلاسما 

RB: کاری سخت مقاومتیلحیم 

RPW: ای مقاومتیجوشکاری دکمه 

RS: کاری نرم مقاومتیلحیم 

RSW: بندی مقاومتیجوشکاری آب 

RSW: جوشکاری مقاومتی 

SAW: وریجوشکاری قوس الکتریکی به روش غوطه 

SW: جوشکاری استاد 

TB: کاری سخت با تورچ دستیلحیم 

TW: جوشکاری ترمیت 

TIG: جوشکاری با گاز خنثی و الکترود تنگستنی 

TS: کاری نرم با تورچ دستیلحیم 

USM: کاری اولتراسونیکماشین 

USW: جوشکاری اولتراسونیک 

USEW: بندیجوشکاری اولتراسونیک آب 

WS: کاری نرم موجیلحیم 

 راهنمای فرآیند ساخت )برای فصل سوم(
AM: کاری خودکارماشین 

CCEM: اکستروژن سرد پیوسته فلزات 

CDF: آهنگری قالب بسته 

CEP: اکستروژن پیوسته پلاستیک 

CF: دهی سردشکل 

CH: سرکوبی سرد 

CM2.5:  متر(میلی5/2فرزکاری شیمیایی )عمق 

CM5:  متر(میلی 5فرزکاری شیمیایی )عمق 
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CMC: گری قالب سرامیکیریخته 

CNC: کاری کنترل عددیماشین  

CPM: گیری فشاریقالب 

GDC: ایهای ریژهگری قالبریخته 

HCEM: اکستروژن پیوسته گرم فلزات 

IC: گری ظریفریخته 

IM:  تزریق قالب 

MM: کاری دستیماشین 

OEM: ساخت تجهیزات اصلی 

PDC: گری تحت فشارریخته 

PM: ژی پودررمتالو 

SM: ایگری پوستهریخته 

SC: گری در ماسهریخته 

SMW: فلزکاری 

VF: دهی تحت خلاءشکل 

 راهنمای جنس )برای فرآیندهای پلاستیک(

  Acrylonitrile Butadiene Styrene ABS ونیتریل بوتادین استایرن آکریل

  Cellulose Acetate CA استات سلولز

  Cellulose Propionate CP سلولز پروپینات

  Phenolic PF فنولیک

Polyamide PA پلی آمید    

   Polybutylene Terephthalate PBTP ترفتالات پولی بیواتیلن

   Polycarbonate PC کربناتپلی

   Polychlorotrifluoroethylene PCTFE کلروتری فلورو اتیلینپلی

  Polyethylene PE اتیلنپلی

   Polyethersulfone PESU اتسلفونپلی

   Polyethyleneterephthalate PETP اتیلن ترفتالاتپلی

 Polymethylmethacrylate PMMA متیل متا اکریلاتپلی

  

IM:قالب
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  Polyoxymethylene POM اکسی متیلنپلی

  Polyphenylene Sulphide PPS فنیلین سولفیدپلی

  Polypropylene PP پرو پنیلنپلی

  Polystyrene PS استایرنپلی

  Polysulfone PSU سولفانپلی

 Polyvinylchloride – Unplasticized PVC- u شدهسی(نرمویکلراید)پیوینیلپلی

  Styrene Acrylonitrile SAN آکریلو نیتریل استایرن

  Polyester UP استرپلی

  Sheet Molding Compounds SMC گیری شدهترکیبات ورق قالب

  Bulk Molding Compounds BMC شدهگیری ترکیبات حجمی قالب

 

  



 صل اولـف

 ردیـگاه راهبـن

 

در مفهوم تولید یک محصول  ،هزینهارزیابی برخی از سوابق و جایگاه انتخاب فرآیند و 

 ایی در طراحی برای ساخت و مونتاژهجدید و کاربرد روش

 

 

 لمسائ 1-1

رقابت و کارکرد تنگاتنگی با توجه به نیاز بازارهای در حال تغییر  ،سازندههای امروزه شرکت

تر تر و طول عمر کوتاهدارند. نیازهای مشتری برای کیفیت بالای محصول در ازای قیمت پایین

فرآیند تولید یک محصول جدید گذاشته است. در این فرآیند  محصول، فشار مضاعفی را بر

شود. طراح مسئولیت احل اولیه طراحی در نظر گرفته میهزینه و کیفیت محصول در مر

ات آن، تضمین کیفیت در تمام سنگینی در ایجاد تطابق محصول با نیازهای مشتری و خصوصی

ای کنندهتر بر عهده دارد. تولیدکوتاه در مقیاس زمانی آنهای محصول و ساخت و مونتاژ جنبه

توانایی رقابت در بازار را  ،دهدکه ارزیابی عملکرد محصول را در انتهای خط تولید انجام می

 ، روی کیفیت و ساخت محصول گیری در طراحیی تصمیمندارد. اهمیت درک و نتایج کمّ

 شود.گاه نادیده گرفته نمیهیچ

در  بالاییهای و پیچیدگی زیاددر طراحی محصولات، قطعات  ،ددهای نشان میشواهد گسترده

 کاری از بین محصول در دوباره های توسعهفعالیت 03% ساخت و مونتاژ وجود دارد. بیش از

از کل هزینه فروش در عملیات ساخت صرف هزینه کیفیت  52% این امر که .[1-1] رودمی

ثبت شده در مجلات  پیشرو در کیفیتهای حتی شرکت .[5-1] یستگردد غیرعادی نمی

دست  با این خطر مواجه هستند که کیفیت خود را ازاند ثبت شده 2331معتبر از جمله فورچن 

 .[0-1] بدهند

بینی شده( در یش)پ های ثابتهزینهچرا این صنعت همیشه با چنین مشکلاتی روبرو است؟ 

های که هزینهدر حالی ،است درصد 03–52ریزی و طراحی محصول بین طی مراحل برنامه
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، واسطه طراحی دقیق در مراحل اولیهه ب باشد.درصد می 7تا  2 فقطشده در این مرحله محقق

جلوگیری نمود.  ،که اصلاح آنها در مراحل بعدی سخت و دشوار است ،توان از بروز مشکلاتیمی

 1بایست فاصله دانش، مینمایش داده شده است (1-1)شکل  گونه که دربا این وجود، همان

 بین طراحی و ساخت را کاهش داد.

ها و امکاناتی که باید دارند و به محدودیت جربیات کاربردی در زمینه تولیدبرخی از طراحان ت 

. تأثیرات این ویژگی را ندارندواقف هستند. متأسفانه تعداد زیادی از طراحان  ،با آن کار کنند

ای در عملیات ساخت اثرات گسترده ،جنس در طراحیکردن هندسه و ، مشخصتلرانستعیین 

و  اتتغییرکاملاً درک شده است. درک تأثیر  وابسته به آن مواردد و نیا طول عمر محصول دار

 .باشدارزیابی ریسک و مدیریت آن مهم میدر  وابسته به آن هایهزینه مقدار

 

 
 

 [4-1] دانش( فاصلهاصول  )یا تعهد و ضرر در هزینه در طی توسعه محصول :1-1شکل 
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 الزامات فنی/مالی
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 اطلاعات ساخت برای طراحی 1-2

ها نمودن قواعد طراحی همراه با اطلاعاتی در زمینه هزینههای گذشته نیاز به فراهمدر طی سال

. با و تحقیقاتی در این زمینه انجام گرفته است شدههای فرایندهای ساخت مشخصو توانمندی

وجود این، آثار نسبتاً کمی در این زمینه منتشر شده است. متون مربوط به طراحی به ندرت 

شده در زمینه فرآیندهای های معدود منتشردرحالی که کتاب ،شامل اطلاعات مناسبی است

، [13-1تا 2-1] کنندحدودی کمک میها تا شرایط در انتخاب فرآیند و هزینه ساخت در برخی

اند و بیشتر به صورت منظم درآمده هاین اطلاعات به ندرت به اندازه کافی تشریح شده و ب

و تشریح فرآیند در فرمت و  کردناند. مشخصمسائل غیرمرتبط به این زمینه اشاره کرده

حجم قابل توجهی از  ؛دنگردمهندسان می تر شدن کارهای مختلف منجر به مشکلعنوان

ل مربوط به شی کارآمد برای چگونگی استفاده از مسائاما در دان ؛اطلاعات در دسترس است

به  ؛گرددلاعات در دسترس باعث تناقضاتی میانتخاب فرآیندهای ساخت کمبود وجود دارد. اط

عضاً مورد ی که بقیه بدر حال ،اندطور مثال، برخی از فرآیندها با جزئیات زیادی تشریح شده

-درک نامتناسبی از فرآیند و دیگر توانمندیموجب که این ممکن است  ،اندهیددغفلت واقع گر

 شود. ی آنها

ای براساس معیار مشخصی از فرآیند توان به شکل مقایسههای ساخت میاطلاعات را در متن

ات، بیشتر زمانی سودمند است که اطلاعات طراحی در جزئیات و امکانامر پیدا نمود. این 

هایی اگر طراح در زمینه فرآیندهای مربوطه تخصص داشته چنین فرمدر شده باشد. متمرکز

در غیراینصورت اختلافات در جزئیات منجر به درک نادرستی  ؛ممکن است مناسب باشد ،باشد

های گردد. اطلاعات و کاتالوگگیری میآمدن پایه ضعیفی در تصمیمه وجودشود و باعث بمی

با این وجود اطلاعات را به  .انداگر چه آنها برای فروش مهیا شده ،توانند مفید باشندساخت می

دهند. تولیدکنندگان به ندرت های مختلف و در سطوحی گوناگون از جزئیات ارائه میشکل

علاوه هدهند. بهای فرآیند ارائه میطراحی یا در زمینه توانمندی خصوصاطلاعات زیادی در 

 ها وجود دارد.کنندهبان متخصصان فرآیند و مصرفهایی بین زتفاوت اغلب

طور ویژه روی رابطه طراحی/ساخت ه های تحقیقاتی بهای اخیر، تعدادی از گروهدر سال

کاری، هایی از قبیل ماشینهایی برای ارزیابی هزینه در حوزهاند. فرآیندها و سیستممتمرکز شده

در سطح  ،های تزریق پلاستیکگری تحت فشار( و قالب)ریخته متالورژی پودر، دایکاست

و اطلاعات مالی مرتبط  (DFM)1کردن طراحی برای ساختها با هدف فراهموسیعی از تکنیک

                                                                                                           
1 Design For Manufacture (DFM) 


