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پیشگفتار

هاي تولیدي شود و سازمانصنعتی امروز، به تولید به عنوان یک سلاح رقابتی نگریسته میدر جهان 
هاي آن می توان به افزایش فشارهاي رقابتی، تنوع در محصولات، تغییر در محیطی قرار گرفته اند که از ویژگی

باید بسیار کیفی باشند، در انتظارات مشتریان و افزایش سطح توقع مشتریان اشاره کرد. محصولات در حالی که
تنها زمان کوتاهی در بازار می مانند و باید جاي خود را به محصولاتی بدهند که با آخرین ذائقه، سلیقه و یا نیاز 

هاي بازار از ویژگیتوجهی به خواست مشتري و  قصور در تحویل به موقعبیگویا مشتریان سازگار هستند. 
صنعتی شده است.

هاي اقتصادي را بر آن داشته است ت، کاهش عمر و افزایش تنوع محصولات، بنگاهافزایش فشار رقاب
هاي سه گانه تهیه، که در جهت کاهش هرچه بیشتر هزینه هاي خود، از رویکردهاي جدید و مؤثرتري در بخش

د آن تولید و توزیع استفاده کنند. قسمت اعظم هزینه هاي یک مرکز صنعتی، مربوط به هزینه هاي بخش تولی
وري کارگرها، افزایش کیفیت و نرخ باشد. در این بخش، استفاده مؤثر از ظرفیت تسهیلات، افزایش بهرهمی

باشند پذیري از جمله اهدافی میتولید، کاهش سطح موجودي، کاهش حجم حمل و نقل مواد و افزایش انعطاف
.ها دارندکه امروزه اکثر مراکز تولیدي سعی در دستیابی به آن

ریزي تولید و کنترل پروژه است. ی از ابزارهاي بسیار کارآمد در این زمینه استفاده از سیستم برنامهیک
ها ، از اهمیت روزافزونی برخوردار شده است و به هاي تولید و عملیات در سازمانتجزیه و تحلیل استراتژي

هاي مختلف ، جایگاه استاي نیاز سازمانهاي بارز آن در تولید ، توانسته است در رها و توانمنديدلیل ویژگی
اي در بین ابزارهاي مدیریتی به دست آورد.شایسته

هاي تولید سازمان قادر می گردد خدمات ومحصولاتی را ارائه کند که منتهی به با استفاده از استراتژي
نهایت قادر خواهد بود به ریزي تولید درهاي برنامهمزیت رقابتی خواهند بود. سازمان با به کارگیري استراتژي

سوالاتی از قبیل سطح تولید مناسب چه مقدار است؟ زمان تحویل محصول چقدر است؟ آیا زمان تولید محصول 
توان کاهش داد؟ ظرفیت تولید و عملیات در چه سطحی است؟ براي بهبود و افزایش رضایت مشتري در را می

لاتی  از این دست پاسخ دهد.تولید چه پارامترهایی را باید لحاظ کرد؟ و سوا

کاري عدم وجود اطلاعات موجودي، سردرگمی در تعیین میزان تولید بهینه ، عدم اطلاع از میزان اضافه
پرسنل،  تعویق سفارشات ، از دست دادن مشتري ، کاهش اعتبار شرکت به علت عدم تحویل به موقع کالا و 



ریزي تولید در ها را در عدم وجود سیستم برنامهبروز همه آنتوان منشاء غیره از جمله مشکلاتی هستند که می
ریزي قدم هایی نیز وجود دارند که در راستاي ایجاد یک سیستم برنامهسازمان جستجو کرد. در این میان شرکت

ي اند در مدت کوتاهی نتایج قابل قبولی را برابرداشته و  با ایجاد سیستمی متناسب با کارکرد شرکت ، توانسته
سازمان خود به وجود اورند.

ها ومشکلات موجود در سیستم ها و دلایل نارساییدر همین راستا برآن شدیم در رابطه با علت
ریزي تولید واحد صنعتی آسیاتک الکترونیک پژوهشی انجام داده تا بتوانیم گامی هرچند کوچک در برنامه

.ها برداریمریزي سازمانراستاي ارتقاي سیستم برنامه

دریغ اساتید گرامی کمال تقدیر و تشکر را داریم.در این راه از زحمات بی



مقدمه

فصل انجام شده 5و با عنایت به عنوان موضوع تحقیق ، این پژوهش در با توجه به اهداف مطرح شده
است. در فصل اول به معرفی شرکت آسیاتک الکترونیک ، تاریخچه این شرکت و معرفی اجمالی محصولات 

اي از مدیریت تولید ، انواع فرآیندهاي تولید و مقدمات پردازیم. در فصل دوم مقدمهتولید این شرکت می
شود.فصل سوم به دلیل ماهیت محصولات تولیدي شرکت آسیاتک الکترونیک به دو ریزي تولید بیان میبرنامه

هاي الکتریکی هستند و داراي تولید روتین بخش تفکیک شده است. در بخش اول محصولات انواع رله
هاي مهندسی است به صورت پروژهSMDباشند؛ درحالی که محصولات بخش دوم که شامل خدمات مونتاژ می

ریزي گردند. در هر بخش به معرفی انواع محصولات متعلق به آن گروه و سیستم برنامهطبق سفارش تولید می
شود. در فصل چهارم بخش اول ، نتایج انجام شود ، پرداخته میها اجرا میکه در شرکت براي تولید آن

تص محصولات و متناسب با شرکت تدوین چنین برنامه تولیدي مخسنجی در شرکت ذکر شده است و همزمان
ریزي این نوع هاي مهندسی طبق سفارش ، روند برنامهشده است. در بخش دوم فصل چهارم به معرفی پروژه

ها و ارائه راهکار پرداخته شده است.یابی در چرخه عمر پروژهچنین عارضهها و همپروژه
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فصل اول

آسیاتک در این فصل به معرفی شرك 
اي از این تاریخچهالکترونیک ، محصولات و

پردازیمشرکت می
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آسیاتک الکتریکمعرفی واحد صنعتی - 1–1
لکترونیکی صنعتی هاي اعالیت خود را با تولید انواع رلهف1365در سال آسیاتک الکتریکشرکت 

محدوده محصولات خود را توسعه توانست با ادامه روند رو به رشد خود ،سال گذشته28ی آغاز نموده و ط
انواع کنترل تولیدو الکترونیکی شامل حفاظتی ، زمانی ، مونیتورینگ و ابزار دقیق هايرلهتولید انواع داده و به

انواع ، DC /ACصنعتی و منابع تغذیه بدون وقفه UPS، انواع باتري شارژر و DC /ACدور الکتروموتور 
الکترونیکی به خدمات مونتاژ بردهاي چنینهموحفاظت کاتدیکهايسیستمو ي الکتریکی صنعتیهامقاومت

.پردازدمیاتوماتیک کاملاًآلات توسط ماشینSMDروش

شماره واقع شده است.محمديدوست خیابان شهید باقرشهر ،ان ،تهردرآسیاتک الکتریکشرکت 
آمده است.1-1هاي ارتباطی با شرکت در جدول باشد. سایر راهمی55533000تماس شرکت 

آسیاتک الکتریکشرکت سایتونیک و وبآدرس پست الکتر-1-1جدول 

www.asiatak-co.comسایتوب

@infoپست الکترونیک asiatak-co.com
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ها با شرکترابط- 2–1
هاي لازم را مهندس هادي نظر مدیر بخش تضمین کیفیت ، هماهنگیآسیاتک الکتریکدر شرکت 

روژه فراهم آوردند هاي مورد نیاز پفراهم آوردن محیطی براي انجام پژوهشچنین جهت آشنایی با شرکت و هم
و کارگران خطوط تولید نهایت همکاري را به عمل آوردند.هادر طی روند انجام پروژه سرپرستچنینو هم

آسیاتک الکتریکتاریخچه شرکت - 1-3
ن یرته و فعالیت ، اکنون یکی از بزرگسال تجرب25با بیش از کآسیاتک الکتریشرکت 

هاي الکترونیکی وارد عرصه انواع رلهبا تولیدهکشودمیتولیدکنندگان داخلی در زمینه صنعت محسوب 
SMDخدماتوهاکاتدیک ، ترانسفورمري صنعتی ، حفاظتهامقاومتگردید و رفته رفته با تولید انواع صنعت 

ن عرصه گسترش داد . د را در ایحضور خو

ت برق ، الکترونیک  را در زمینه تولید تجهیزادفعالیت خو1365از سال آسیاتک الکتریکشرکت 
هاي متمادي با تلاش وکار مستمر همواره در صف پیشگامان عرصه آغاز نمود و طی سالوکنترل صنعتی 

و خودکفایی صنعتی کشور قرار داشته است.نوآوري

شرح داده شده هاآنمحصولات این شرکت و توضیح مختصري از هايمسیر زمانی تولید گروهدر زیر
است.

ل ترین محصواز قدیمیکه هاي الکترونیکی شامل حفاظتی ، زمانی ، مونیتورینگ و ابزار دقیق رله-1
کنترل فاز ، کنترل رها ،تایمهايبنديانواع رله در طبقهاکنون به تولید شرکت آسیاتک الکترونیک است که هم

پردازد.بار و ... می

هاي تزریق جریان هاي گالوانیک و سیستمکه بر اساس سیستمحفاظت کاتدیکهايسیستمتولید -2
شروع به کار نمود. مصارف اصلی این محصول در صنایع پتروشیمی ، نفت و گاز و صنایع آب و 1371در سال 

حفاظت کاتدیکهايسیستم.باشدمیهاآنو افزایش طول عمر تجهیزات برق به منظور جلوگیري از خوردگی
حفاظت EPCحفاظت کاتدیک (پیمانکارهايسیستمتجهیزات و اجراي تأمینطراحی، تولید و شامل
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ترانسفورمررکتیفایر ، آندهاي انواع ، که لیست محصولات تولیدي شرکت در این زمینه شاملکاتدیک)
. باشدها میجریان و انواع باکسفداشونده و تزریق 

سیستم کنترل دور خود 1375گیري ار فناوري جدید در سال با بهرهآسیاتک الکتریکشرکت -3
دراختیار صنایع مختلف کشور از قبیل صنایع شیمیایی ، نساجی ، صنعت سیمان ، صنایع وابسته به سیم و کابل ، 

آسیاتک ها قرار داده است. محصولات تولید کاشی و سرامیک ، صنایع دقیق نظیر تسترهاي مختلف سیستم
باشد.میACدر زمینه کنترل دور موتورهاي صنعتی ، انواع کنترل دورهاي ریکالکت

ریسندگی و هايدستگاههاي شناور ، آسیاب و بک فیلتر ، کنترل دور موتور در واردي از جمله پمپ
مختلف برش و ساب و هايدستگاهها ، ، تستر قطعات تولیدي در صنایع مختلف ، میکسرها و همزنگیبافند

نورد و رول فرمینگ و انواع کانوایرها به هايدستگاههاي سانتریفیوژ و پیستونی ، داخت ، انواع بانسرها ، پمپپر
.شودمیکار برده 

براي کاربردهاي مختلف در صنعت و به 1377در سال DCري شارژرهاي صنعتی و منابع تغذیه طبا-4
الکترونیک مفتخر است که قابلیت تولید اتکآسیخصوص صنایع نفت و گاز طراحی و ساخته شد. شرکت 

انواع باتري شارژرهاي صنعتی مطابق با نیاز مشتري با انواع ورودي تکفاز و سه فاز و نیز انواع خروجی را دارد.

مقاومت اتصال هايدستگاهالکترونیک انواع آسیاتکمحصولات بندي طبقهاز دیگر شاخه هاي -5
به مرحله 1379ها در سال که در جهت جلوگیري از خسارت ناشی از تخلیه نول نیروگاهباشندمیNERزمین 

مقاومت ترکیبی با ترانس اتصال ،مقاومت اتصال زمینشاملي الکتریکی صنعتیهامقاومتبرداري رسید. بهره
،بانک بار،دینامیکیمقاومت ترمز ، انداز و کنترل الکتروموتورمقاومت راه،بانک بار مجازي،زمین

.ي متغیرهامقاومتهیترهاي صنعتی و ، ي شارژ و دشارژهامقاومت

خدمات تولید آن آغاز شد ،1385الکترونیک که از سال آسیاتکآخرین سري از محصولات -6
است.SMDمونتاژ بردهاي الکترونیکی به روش

هاگواهینامه-1-4
از همان ابتداي فعالیت شرکت در زمینه تولید قطعات الکترونیکی ، نیاز به استقرار یک نظام کیفیت 

نمود، لذا به سرعت اقدامات لازم جهت ایجاد سیستم کیفیت انجام ور بسیار مبرم و ضروري میجامع و بهره
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پرسنل مجرب ، محصولات خود را مهندسین و گیري ازها فعالیت و بهرهاکنون این شرکت با تجربه سالگرفت. 
ها الکترونیک جهت افزایش تواناییآسیاتکمدیریت شرکت با کیفیت و استاندارد جهانی وارد بازار می نماید. 

ها در راستاي رضایت مشتریان اقدام به ایجاد نظام مدیریت کیفیت بر اساس استاندارد و استفاده بهینه از موقعیت
خود را به شرح زیر اعلام می دارد.خط مشیده است ونموISO9001:2008مدیریتی 

هاآنهاي مشتریان با هدف جلب رضایت بیش از پیش درك خواسته.

 از طریق آموزشهاآنو ارتقاء توجه به منابع انسانی

.تولید محصول با دوام با کمترین هزینه

.طراحی محصولات جدید متناسب با نیازهاي مشتریان

 ورود به بازارهاي جهانی با صادرات

ISO 9001موفق به اخذ گواهینامه استاندارد مدیریت کیفیت 1380در سال آسیاتک الکتریکشرکت 

این شرکت با استقرار سیستم چنین همآلمان گردید.DQSدر زمینه طراحی و تولید تجهیزات از شرکت 
&ISO 14001هاي مدیریت کیفیت، داراي گواهینامه OHSAS 18001 در خصوص طراحی و تولید و خدمات

.باشدمیآلمان DQSپس از فروش کلیه محصولات از شرکت 

باشد. آلمان میDQSاز شرکت IMSدارنده گواهینامه مدیریت جامع آسیاتک الکتریکشرکت 

چارت سازمانی - 5–1
آمده 2-1در جدول 1388بندي تعداد کارکنان شرکت نسبت به سطح تحصیلات در سال تقسیم
نیز چارت سازمانی شرکت ترسیم شده است.1-1است.در شکل 

88نسبت تعداد کارکنان به سطح تحصیلات در سال -2-1جدول 

دیپلم و زیر دیپلملیسانسفوق لیسانس و بالاتر

106520
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آسیاتک الکتریکچارت سازمانی شرکت -1–1ویر تص



فصل دوم

ریزي تولید، اي از برنامهبه مقدمهدر این فصل
هاي تولید و انواع فرآیندهاي تولید، چیدمان

پردازیمریزي تولید میمقدمات برنامه
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اي بر مدیریت تولیدمقدمه- 2-1
و 2سپس به تولید ناب،1انبوهبه تولید است. این تغییر از تولید دستیتولید همواره در شرف تغییر بوده

در حال گذار است.3عصر حاضر به تولید چابکدر

، دوره اول طورکه ذکر شددر طول تاریخ تاکنون چهار دوره تولیدي وجود داشته است که همان
هاي ، کیفیت پایین محصولات ، وجود کارگران ماهر ،وجود ماشیناست. تولید بسیار پایینتولیددستی بوده

هاي چند منظوره ، سیستم تولید گارگاهی ، وجود سازماندهی غیر متمرکز و قیمت بالاي محصولات از ویژگی
]2این دوره است.[

توان خط مونتاژ متحرك ، قابلیت تعویض دوره دوم ، دوره تولید انبوه هنري فورد بوده است که می
پذیري کارگران و خلق آلات ، تعویضماشیناندازيکاري ، کاهش زمان راهکامل قطعات ، کاهش زمان چرخه

]2[هاي اساسی آن نام برد.افراد جدیدي مانند تعمیرکاران و منهدسان صنایع را به عنوان وبژگی

گذار و مغز متفکر آن تاییچی اوهنو تویوتا ) بود که بنیاندوره سوم پاردایم تولید ناب ( سیستم تولید
باشد. تولیدناب اصولی دارد که ي حذف هر نوع فعالیت بدون ارزش افزوده میبود. پارادایم تولید ناب به معنا

1-Mass Production
2- Lean Production
3- Agile Production
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هاي سازمانی ، رهبري تیمی ، بهبود هاي چند منظوره کاهش لایهعبارتند از حذف ضایعات ، عیوب صفر ، تیم
]2[مستمر و سیستم کششی .

کردن اثر اطلاعات و ) است که هدف آن اغناي مشتري ، اهرمی AMدوره چهارم ، تولید چابک ( 
]2باشد.[پذیري از طریق همکاري میافراد ، تسلط بر تغییرات و عدم اطمینان و افزایش رقابت

تولیدفرآیندهايانواع - 2-2
. توانایی انجام کارها کنندها را به خروجی تبدیل میديها اساس مدیریت را تشکیل داده و وروفرآیند

نولوژي و محصول ، مزایایی رقابتی براي شرکت به همراه دارد. راهبرد صحیح ، بیشتر از تکيهافرآیندبا 
.کندمی، روش کاري سازمان را جهت تولید فیزیکی کالاها و خدمات را مشخص فرآیند

تولید عبارتند از:فرآیندچهار نوع 

ايتولید پروژه

نسبتاًبه پول و زمان معمولاًها دهند. پروژهها یک محصول خاص را به یک مشتري ویژه ارائه میپروژه
فرآیندبه صورت جدي در محدود هستند و به علاوه مشتریانهاآنبه این دلایل ، مشتریان زیادي نیاز دارند.
تري شممکن است خود مداشته و حتیمشتریان به میزان زیادي در طراحی محصول مشارکتتولید نقش دارند.

تولید داي دارد که فرآینکند. بعضی اوقات مشتري در محل کار نمایندهها را معینفرآیندچگونگی انجام بعضی 
]24[نماید.تأییدرا کنترل کرده وکیفیت مراحل حیاتی توسعه پروژه را 

ايتولید دسته

اي نام دارد. اي تقسیم شده ، تولید دستهدستهکوچک و یاهايش در گروهفرآیندهایکه تولید سیستم 
مدت با تنوع وسیع محصولات و ي تولید کوتاههاناهایی مثل تقاضاي متغیر ، جریویژگیاي توسط تولید دسته

چنین عملیات در تولید هم.شوندمیپایین بودن کمیت تولید هر یک از محصولات سفارش داده شده مشخص 
شان به فرآیندهایهايدر این سیستم قطعات برمبناي نیازمندياي بیشتر شامل ساختن است تا مونتاژ قطعات.دسته

]24[.شوندمیهاي مختلف منتقل بخش
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تولیدانبوه

؛ تقاضا ثابت و حجم آن بالاست و به روندتا به انبار شوندمیدر یک بازار انبوه محصولات ساخته 
اي اختصاص دهد.در تواند تجهیزات را به تولید محصول ویژهدلیل اندازه و ثبات تقاضا ، سیستم تولیدي می

هاي انسانی محدود دارد.تولید این سیستم نیاز به سرمایه بالا، تکرارپذیري زیاد ، تجهیزات ویژه و مهارتنتیجه 
]24[با خطوط جریان و یا خطوط مونتاژ ارتباط دارد.معمولاًانبوه 

هايخط جریان حرکت یک محصول از از یک جایگاه کاري به جایگاه کاري بعد به ترتیب نیازمندي
که درآن تولید انبوه طوري طراحی کندمیمحصول خاص است.خط مونتاژ هم روشی را توصیف پردازش یک 

امتداد یک خط تولید است.که در آن بیشتر عملیاتش مونتاژ قطعات درشودمی

تولید مستمر

اي این . مزایشودمیفاده تولید مستمر براي محصولات با حجم خیلی زیاد و استاندارد بالا استفرآیند
گذاري عمده روي ن شامل سرمایهآمعایب سیستم کاري ، سهولت کنترل و ظرفیت تولید بسیار بالاي آن است.

انطباق با تغییرات حجم توانند پردازش شوند ، ناتوانی درزمین و تجهیزات ، محدود بودن تنوع عناصري که می
باشد.با تکنولوژي جدید مییندفرآداشتن و هزینه بالا اصلاح اشتباهات تولید و مشکل به روز نگه

تر برسرمایهوها خودکارتررویم ، سیستممستمر پیش میاي به سمت تولیدتولید پروژهزطور که اهمان
]24[یابد.پذیري و مشارکت مشتري کاهش میشده و به علاوه انعطاف

بررسی چیدمان محیط تولید-2-3
ه چهار دسته قابل تفکیک هستند.هاي تولیدي ب، محیطماهیت محصولبر اساس
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1يفرآیندیاستقرار کارگاهی ا

.دهندهاي یکسانی را انجام میده عملکرهاي مشابهی هستند کآلاتی با قابلیتها شامل ماشیندپارتمان

]25[.به شرح زیر استاستقرار کارگاهیمزایاي 

 به طور موثر در حجم تولید کمآلاتماشیناستفاده از

آلاتگذاري کم بر روي ماشینسرمایه

شودمیب توقف خط نجتوقف یک ماشین مو.

پذیري بالا در تخصیص کار به ماشین و امکان تولید محصولات مختلفاتعطاف

آموزش نیروي انسانی

گسترش کارخانه با هزینه کمتر

پذیري در مورد زمان تولید هر محصول و میزان کل تولیدانعطاف

 بر روي تغییر و تعداد ماشین آلاتتأثیرکاهش

2استقرار محصولی

شده و با تکمیل فرآوري در فرآیندکه مواد از ابتداي خط وارد گیرند میاي قرار به گونهآلاتماشین
]25[.، مواد خام به محصول نهایی تبدیل شده استآخرین دستگاه

به شرح زیر است.استقرار محصولیايمزای

 در جریان ساختکاهش حجم مواد

کاهش حمل و نقل

1- Process layout
2- Product Layout
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 ریزي برنامهسادگی نظارت و

عدم نیاز به کارگر ماهر

استفاده بهتر از فضاي تولیدي

اندازيکاهش زمان راه

گیري از ماشین در حجم تولید زیادافزایش میزان بهره

کاهش بیکاري پرسنل

پایین بودن هزینه متغیر تولید

1استقرار ثابت

در این نوع استقرار محصول ثابت بوده و عوامل تولیدي جهت تکمیل محصول بر اساس یک برنامه 
]25[.شوندمیمشخص بکار گرفته شده و جابجا 

توان به موارد زیر نام برد.میستقرار ثابتي اامزایاز 

 و امکان ایجاد تغییر در طرح محصولپذیري انعطافبالا بودن

 و نقلپایین بودن هزینه حمل

 و اجرابنديزمانپایین بودن

1- Fixed Layout
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 ١فن آوري گروهی

در ها آنتا از مزایاي تشابه شوندمیبندي یک نوع فلسفه تولید است که در آن قطعات مشابه گروه
]25[.شودمیگفته 2ها خانواده قطعاتطراحی و تولید استفاده گردد. به این گروه

ریزي تولیدبرنامهمقدمات - 2-4
اش به عی است که سازمان براي عملیات تولید آیندهگیري در مورد منابتصمیمفرآیندریزي تولید برنامه

محصول مورد نظر در تعداد مورد نیاز و با کمترین هزینه  چنین تخصیص منابع جهت تولیدنیاز دارد و همهاآن
صورت گیرد.

ریزي ادغامیبرنامه-2-4-1
باشد که برنامه تولید در سیستم تولیدي میمدتمیانریزي برنامهاي از می گونهتولید ادغاریزي برنامه

تولید ادغامی ریزي برنامه. هدف اصلی کندمیتعیین مدتمیانرا در بازه ریزي برنامهبهینه براي هر دوره از افق 
]2[.باشدمیمواجهه با نوسانات تقاضا در آینده نزدیک 

ید ادغامی استفاده مطلوب از منابع انسانی و تجهیزات است. کلمه ادغامی بدین تولریزيبرنامههدف 
در یک سطحی ادغام گردد که تمام محصولاتی که از منابع و تجهیزات مشترك ریزيبرنامهمعنی است که 

.به طور یکجا در نظر گرفته شوندکنندمیاستفاده 

و کنترل وجوه مختلف کل فعالیت هاي تولید به ریزيبرنامهرنامه ریزي تولید ادغامی در واقع فرآیند ب
، سطح آلاتماشینتقاضا ، ظرفیت بینیپیشمنظور برآوردن تقاضاي مشتریان کارخانه است. با فرض داشتن 

موجودي ها ، سطوح نیروي انسانی و امکانات قرارداد هاي جنبی ، مدیریت کارخانه باید درمورد سرعت تولید 
]2[.کندگیريتصمیمماه 18تا 3میان مدت نظیر ریزيبرنامهدر یک دوره 

1- Group Technology
2- Part Family
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1اصلی تولید بنديزمان-2-4-2

باید چه قطعات و محصولاتی را و به چه که شرکتکندمی) مشخص MPSاصلی تولید ( بنديزمان
مدت تولید یا تجمیعی نیز برنامه مشابهی به صورت ماهانه و یا برنامه میان.میزان و براي چه زمانی تولید کند

هاي و در فصلشودمیدهد که در این پروژه نیز از این روش استفاده چهار ماهه براي خط تولید به دست می
]1[آتی بیشتر درباره آن خواهیم گفت.

MPSکند. به عبارت دیگرصورت یا بیانی است از آنچه که شرکت قصد دارد تولیدMPS یک
سطح بالا ممکن است همان شده بر حسب مقدار و موعد تحویل براي اقلام سطح بالاست. اقلامبنديزمانبرنامه 

بندي در سطح دلخواه باشند. بدیهی است پیکرهبندي واقعی یا تصنعی از موادمحصولات نهایی و یا یک پیکره
]1[شود.برنامه ایجاد میرتصنعی مذکور تنها به خاطر طراحی س

MPSًزمان کل تولید یابد.میو یا تا چند ماه وسعت شودمیبه صورت روزانه یا هفتگی ارائه معمولا
.شودمیساخت نامیده تأخیرک محصول زمان تجمعی ی

درنظر گرفته شود. MPSموارد زیر باید با توجه به مقادیر موجود در 

MPS دهد و نه تقاضا را.را به ما میمقادیر اطلاعات تولید

بینی تقاضا باشند.به این صورت که مقادیر مقادیر ممکن است ترکیبی از سفارشات مشتري و پیش
بینی شده آینده ، قبل از تکمیل برنامه ممکن است زمانی نزدیکتر ، معتبرترند در حالی که مقادیر پیشهايدوره

.چندین بار مورد تجدید نظر قرار بگیرند

به MRPتواند تولید شود. چون میکه چه چیز باید تولید شود ، نه چه چیزکندمیمعین MPSمقادیر 
MRPبدین ترتیب سیستم تواند تضمین گردد.نمیMPSپذیري ، امکانکندمی) خاص توجه مواد(منابع

که کندمیخیر؟ و یا اثبات شدنی است یاMPSتا بررسی کند که آیا شودمیسازي استفاده اغلب براي شبیه
]2[شده به مشتري کامل شود یا خیر؟ تواند تا زمان اعلامفارش خاصی میس

1- Master Production Schedule
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MRP(1ریزي مواد مورد نیاز( برنامه- 2-4-3

شود، به پرونده بنديزمانبراي تعیین اینکه کدام جزء باید MRP، سیستم MPSپس ازآماده شدن 
باشد که محصول تولید میساختار محصول نیاز دارد. ساختار محصول شامل یک لیست از قطعات براي هر

یی که در یک مصول به کار رفته ، توضیحات مختصري براي هر جزء ، زمان و تعداد اجزاءعلاوه بر نشان دادن  
]2[نماید.ارائه می

MRPاولیه و کالاهاي ،  قطعات ، مواداجزاءان استفاده  متفاوت از ین سیستم موجودي بود که امکلاو
MRPسطوح موجودي براي انواع مختلف کالا ، سیستم ریزيبرنامهدفراینساخته شده را مطرح کرد. در

و مونتاژ ) و دهندهتشکیلهاي تولید ( قطعات الیتمواردي مثل فعالیت خرید ( مواد خام و قطعات ) ، فع
چیزي بیش از یک سیستم MRP. به این ترتیب سیستم گیردر مینیز در براارسال کالاهاي ساخته شدهبنديزمان

]4[.شودمیتولید هم تبدیل بنديزمانکنترل موجودي است و به یک سیستم 

ده متفاوت است. در مدیریت موجودي شمدیریت موجودي قطعات با مدیریت موجودي کالاي ساخته
نیست بلکه از روي تعداد کالاهاي ساخته شده مورد دهندهتشکیلي اجزاءبینی تقاضاي پیشقطعات لزومی به 

درگذشته هاست.آنطعات ، تداوم تقاضاي ق. فرق دیگر کالاهاي ساخته شده و باشدمیتقاضا قابل محاسبه 
تا تقاضاي دي هم در جریان وجود داشته باشد وشدند که مقداري موجمیموجودي طوري طراحیهايسیستم

]2[صورت مستمر نیست. روزانه براورده شود. اما درمورد قطعات ، تقاضا لزوما به

دارد. از سوي دیگر منابع نگه میو سرمایه را راکدکندمیاشغال را اندازه ، فضا موجودي بیش از
حصولات پیچیدهبراي صنایعی که مMRPطلبد.جایی میاضافی ، محاسبات ، نگهداري ، مرتب کردن و جابه

یک محصول پیچیده ممکن است .باشدمیسودمند بسیارگی بین اجزاء دارند ،نیاز به هماهنوکنندتولید می
چندگانهاجزاءتا اطمینان دهد که کند میاین سسیستم تلاش داشته باشد.طوح مونتاژسقطعه و جز ،صدها
]2[بتوانند مونتاژ شوند.آماده باشند وزمان لازمدر،مونتاژ

زمانی که محیط تولیدي .نداردکنترل موجوديو ریزي برنامهساده ، نیازي به سیستم رمحصول با ساختا
سفارشات هاآنهاي تولید که در . محیطگرددمیبیشتر مشهود MRPهاي ت، برترياسنامشخص و پیچیده

1- Material Requirement Planning
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ساخت نامشخص است و هايزمان، کندمی، هر کاري در سیستم مسیر خاص خود را طی استمشتري نامنظم 
یاز دارند تا کارهاي نMRPباشند، به یک سیستم اطلاعاتی همانندمیي سررسید سفارشات متفاوت هاتاریخ

ا هماهنگ کند.رهاآنبنديزمانمختلف را پیگري و 

ست که با توجه به برنامه تولید ، قطعات و موادي را که در حصول یا ا) آنMRPمنظور از برنامه مواد ( 
لف قرار داده تا از یک تمخهايبه موقع و به اندازه مطلوب در اختیار کارگاهرودمیمحصولات کارخانه به کار 

بارت دیگر عه طرف تداوم تولید حفظ و از طرف دیگر از انبار کردن بیش از اندازه مواد اولیه جلوگیري شود . ب
براي تقاضاي  مستقل محصول ساخته شده بینیپیشروشی است که با یک MRPمواد مورد نیاز ریزيبرنامه

]2[کند .شروع می شود و وابستگی تقاضا را به موارد ذیل تعیین می

ي مورد نیازاجزاانواع -1

نیازهاي کمی دقیق -2

مین یک برنامه تولید أسفارشات جهت تبنديزمان-3



فصل سوم
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آسیاتک الکتریکشرکت ریزي تولیدمهبرناسیستم 
بل اریزي تولید به دو گروه قهبرنام، از لحاظ سیستم آسیاتک الکتریکمحصولات تولیدي شرکت 

تولید روتین هستند؛ به این معنا که این برنامهتفکیک است. گروه اول آن دسته از محصولاتی هستند که داراي 
هاي شرکت در نوسانات تقاضا، میزان تولید را تراتژيمحصولات داراي روند تولید مشخص بوده و با توجه به اس

به سفارش مشتري وابسته هستند؛ تا کاملاًکه شوندمیاما گروه دوم محصولاتی را شامل کنند.ریزي میهبرنام
گیرد.در بر میطراحی محصول را نیز ،آنجا که این وابستگی

هاي الکتریکی به عنوان  نماینده گروه اول رلهبراي بررسی این دو گروه ، در بخش اول به معرفی 
پردازیم.محصولات می

گیریم.ر میرا در نظSMDمحصولات مونتاژ ، در بخش دوم این فصل نیز براي گروه دوم 



فصل سوم

بخش اول

هاي الکتریکی و در این قسمت به معرفی رله
انواع تولیدي این محصول توسط شرکت 

چنین شود.همآسیاتک الکترونیک پرداخته می
نمودار فرآیند عملیات این محصول نیز ذکر 

شده است.
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هاي الکتریکیاي درباره رلهمقدمه-1- 1- 3
که در سال ؛شودمیرله نوعی کلید الکتریکی است که با هدایت یک مدار الکتریکی دیگر باز و بسته 

تر از جریان ورودي را هدایت کند، تواند جریانی قوياز آنجا که رله می.شدجوزف هنري اختراع توسط 1835
هاي ازجمله رلهشوندمیانواع مختلفی تقسیم بههارله.تدانسکنندهتقویتتوان آن را نوعی تر میبه معنی وسیع
]16[هاي زمانی .حفاظتی و رله

اند. زمانی که ا بستهباز ی)تحریک نشده( هایی است که در شرایط عاديهر رله داراي کنتاکتمعمولاً
توان با ه این ترتیب می. بشودمیباز ،ي آنهاي بستهکنتاکتبسته و ، هاي باز آن کنتاکتکندمیرله عمل 

.ها مداري را قطع و یا وصل کرداستفاده از این کنتاکت

هاي حفاظتیرله-1-1-1- 3

باشد. از ابتداي پیدایش این صنعت مساله صنعت برق میترین مسائل درفاظت الکتریکی یکی از مهمح
تولید، انتقال و توزیع انرژي الکتریکی همواره با خطاهاي احتمالی و مساله قابلیت اطمینان همراه بوده است. به 

قیمتی مانند ژنراتور، ترانسفوماتورهاي قدرت و خطوط انتقال باید در مقابل انواع گراناین معنی که تجهیزات 
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ا هاي با ارزش حفظ شوند و هم انرژي الکتریکی بتا هم این سرمایهخطاهاي احتمالی مورد حفاظت قرار گیرد
]17[برسد.کننده قابلیت اطمینان بیشتري به مصرف

فرکانس و هاي مختلف الکتریکی نظیر جریان، ولتاژ، توان، تواند در مورد کمیتها میاین حفاظت
ها را دارند و در صورت نیاز باعث قطع واحد این کمیتاي حفاظتی وظیفه نظارت بر هامپدانس انجام شود. رله

.شوندمورد حفاظت(تریپ) می

در .دهندنرمال را در سیستم تشخیص میغیر که خطا یا شرایط هستندیهایدستگاهحفاظتی هايرله
شده از قبل و ذخیره شده در فنر باشد، غالب بر گشتاور تولید ،اگر گشتاور تولید شده توسط وروديهاهاین رل

]17[.شودمیبخش متحرك رله عمل خواهد کرد و باعث تولید سیگنال خروجی 

له هاي زمانیر-1-1-2- 3
ازپسرله زمانی کلیدي است که پس از دریافت فرمان بر اساس تنظیمی که روي آن صورت گر فته 

رله هاي زمانی شوند.میبستهباز،هايکنتاکتوباز،آنبستهداخلیهايکنتاکتوکندمیعملزمانیمدت
]18[شناسند.را تحت عنوان تایمر می

تایمرها انواع مختلفی دارند که عبارت اند از:

تایمر موتوري -1

تایمر الکترونیکی -2

تایمر بادي-3

. در گذشته براي اینکه شوندمیي گوناگونی ساخته هانازمانی در انواع مختلف و با ساختمهايرله
در راهروهاي طویل و ، کردندمید از کلید تبدیل استفاده را از چند نقطه روشن و خاموش کننلامپتعدادي 

اما امروزه در چنین مواردي از نوعی ه . ي چندین طبقهاناساختميپلهراههاي متعدد و یا در داراي خروجی
]18[.گویندمی"پلهي راهرله"که به آنشودمیي زمانی استفاده رله

ي زمانی، با فشار به یک شستی که به جاي کلید به کار گرفته شده است، پله با رلهدر مدار روشنایی راه
. بر شوندمیو پس از گذشت زمان معینی خاموش شوندمیپله روشن ي راههاو لامپکندمیرله شروع به کار 
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اي وجود دارد که سه حالت خاموش، روشن دائم و روشن زمانی توسط آن دکمهمعمولاًپله هاي راهروي رله
]16[دهد.را نشان میپلهتایمر راهبه طور شماتیک طرز کار 1-1-3شکل .شودمیانتخاب 

پلهراهنماي شماتیک رله -1-1-3شکل 

کنیم.نوع تایمر الکترومکانیکی یا موتوري اکتفا میمعرفی به در اینجا

دنده یکار تشکیل شده است که از طریق چرخدیمر از یک موتور کوچک با قطب چاكین نوع تاا
]19[چرخاند.دیسک را در مقابل میکروسوئیچ می

)توسط زائده خارجی(قابل تنظیم است و پس از تنظیم زمان آنمحل دیسک در لحظه شروع بکار،
شود. پس از ، زمان تایمر شروع میآید و با گردش موتور، موتور با دور ثابت به گردش در میو تغذیه تایمر

هايکنتاکتدهد و سوئیچ داخلی فرمان میشود و به میکروت برخورد با زائده دیسک متوقف میعله، بگردش
ها از دهم ثانیه تا افتد. زمان وصل این رلهشوند و موتور از کار میکنند و بطور اتوماتیک قطع میتایمر عمل می

]19[بطور دائم قابل تنظیم است.



دانشگاه سمنانریزي تولید شرکت آسیاتک الکترونیک یابی سیستم برنامهعارضه

22

هاي الکترونیکی رلهمحصولات واحدمعرفی-2- 1- 3
پردازیم.میآسیاتک الکتریکهاي تولیدي شرکت حال به معرفی تعدادي از رله

رله کاهش جریان)1

عبارتند از:هاهاي این رلهاز جمله ویژگی

شخیص کاهش جریانت

 حد جریان100% تا 5تنظیم محدوده جریان قابل تنظیم از %

 ثانیه10تا 15/0در قطع رله قابل تنظیم از تأخیرزمان

داراي دو سیگنال نمایشگر

وصل شده LوKهايترمینالو جریان نمونه ورودي به A2وA1هايترمینالکه ولتاژ تغذیه به هنگامی
.باشند و جریان در حد مجاز باشد، رله داخلی دستگاه وصل خواهد بود

کمتر باشد، دستگاه CURRکه جریان نمونه ورودي از حد تنظیم شده توسط دستهدر صورتی
روشن شده FAULTسیگنالDELAYکند و پس از اتمام زمان تنظیم شده توسط دستهسنجی را آغاز میزمان

. گرددمیو رله داخلی دستگاه قطع 

، رله بدون ، جریان نمونه ورودي تا حد مجاز افزایش یابدکه در طی زمان تنظیمی فوقدر صورتی
.ماندتغییر باقی می

که جریان نمونه ورودي تا حد مجاز افزایش یابد، ، در صورتیFAULTس از روشن شدن سیگنالپ
.شودمیش شده و رله داخلی دستگاه وصل خاموFAULTسیگنال

از هم باز باشند، پس از هر بار خطا و برطرف شدن آن دستگاه بصورت اتوماتیک Jهايترمینالکه در صورتی
، پس از هر بار خطا و برطرف شدن آن به هم وصل شوندJهايترمینالکه در صورتی. شودمیاندازيراه

تأخیرمدت زمان DELAYوسط دسته تنظیم تایمرتمجدد شود.اندازيراهRESETباید توسط شستیدستگاه 
.ثانیه قابل تنظیم است10تا 15/0. این زمان از شودمیدر قطع رله داخلی دستگاه تعیین 
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این رله به شرح زیر است.مشخصات فنی

 :ولت متناوب220ولتاژ تغذیه

 :هرتز60یا 50فرکانس شبکه

 وات3تلفات داخلی: حدود

 :آمپر5حد جریانACي بالاتر با استفاده از ترانس جریانهاآنو براي جری

 :حد جریان، قابل تنظیم توسط دسته100% تا5محدوده جریان %CURR

ثانیه، قابل تنظیم توسط دسته10تا 15/0در قطع: تأخیرDELAY

رله خروجی: یک کنتاکتC/O

 :ولت مستقیم28آمپر، 6-ولت متناوب220آمپر،6جریان کنتاکت

نوع نصب: در کلیه جهات

رله کاهش ولتاژ)2

ها عبارتند از:هاي این رلهاز جمله ویژگی

تشخیص کاهش ولتاژ•

% حد ولتاژ100% تا 5تنظیم محدوده ولتاژ قابل تنظیم از •

ثانیه10تا 15/0در قطع رله قابل تنظیم از تأخیرزمان •

اراي دو سیگنال نمایشگرد•

وصل شده VوUهايترمینالو ولتاژ نمونه ورودي به A2وA1هايترمینالکه ولتاژ تغذیه به نگامیه
.، رله داخلی دستگاه وصل خواهد بودباشند و ولتاژ در حد مجاز باشد
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کمتر باشد، دستگاه VOLTا ز حد تنظیم شده توسط دستهکه ولتاژ نمونه وروديدر صورتی
روشن شده و FAULTسیگنالDELAYکند و پس از اتمام زمان تنظیم شده توسط دستهسنجی را آغاز میزمان

.گرددمیرله داخلی دستگاه قطع 

، رله ، ولتاژ نمونه ورودي تا حد مجاز افزایش یابدکه در طی مدت زمان تنظیمی فوقدر صورتی
.ماندبدون تغییر باقی می

. گرددمیحدي که ولتاژ نمونه ورودي نباید از آن کمتر شود، تعیین ، VOLTوسط دسته تنظیم ولتاژت
در قطع تأخیرمدت زمان DELAYوسط دسته تنظیم تایمرت% حد ولتاژ قابل تنظیم است.100% تا5این مقدار از 

.ثانیه قابل تنظیم است10تا 15/0زمان از . این شودمیرله داخلی دستگاه تعیین 

محصول به شرح زیر است.شخصات فنیم

 :ولت متناوب220ولتاژ تغذیه

 :هرتز60یا 50فرکانس شبکه

 وات3تلفات داخلی: حدود

 :حد ولتاژ، قابل تنظیم توسط دسته100% تا5محدوده ولتاژ %.VOLT

ثانیه قابل تنظیم توسط دسته10تا 15/0در قطع: تأخیرDELAY

رله خروجی: یک کنتاکتC/O

 :ولت مستقیم 28آمپر، 6-ولت متناوب220آمپر،6جریان کنتاکت

نوع نصب: در کلیه جهات
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رله افزایش جریان)3

توان موارد زیر را نام برد.ها میهاي این نوع از رلهاز جمله ویژگی

افزایش جریانتشخیص •

% حد جریان120% تا20تنظیم محدوده جریان قابل تنظیم از •

ثانیه10تا15/0در قطع رله قابل تنظیم از تأخیرزمان •

داراي دو سیگنال نمایشگر•

وصل شده LوKهايترمینالو جریان نمونه ورودي به A2وA1هايترمینالکه ولتاژ تغذیه به هنگامی
FAULTروشن و سیگنالPWRسیگنال.ستگاه وصل خواهد بودحد مجاز باشد، رله داخلی دباشند و جریان در 

.خاموش خواهد بود

بیشتر باشد، دستگاه CURRکه جریان نمونه ورودي از حد تنظیم شده توسط دستهدر صورتی
روشن شده و FAULTسیگنالDELAYکند و پس از اتمام زمان تنظیم شده توسط دستهسنجی را آغاز میزمان
.گرددمیداخلی دستگاه قطع رله

که در طی زمان تنظیمی فوق، جریان نمونه ورودي تا حد مجاز کاهش یابد، رله بدون تغییر در صورتی
.ماندباقی می

که جریان نمونه ورودي تا حد مجاز کاهش یابد، ، در صورتیFAULTپس از روشن شدن سیگنال
.شودمیه داخلی دستگاه وصل خاموش شده و رلFAULTسیگنال

رله افزایش جریان به شرح زیر است.مشخصات فنی

 :ولت متناوب220ولتاژ تغذیه

 :هرتز60یا 50فرکانس شبکه

 وات3تلفات داخلی: حدود
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آمپر5: حد جریانACي بالاتر با استفاده از ترانس جریانهاآنو براي جری

حد جریان، قابل تنظیم توسط دسته% 120% تا20: محدوده جریانCURR

ثانیه، قابل تنظیم توسط دسته10تا 15/0: در قطعتأخیرDELAY

یک کنتاکترله خروجی :C/O

رله افزایش ولتاژ)4

وصل شده VوUهايترمینالو ولتاژ نمونه ورودي به A2وA1هايترمینالکه ولتاژ تغذیه به هنگامی
FAULTروشن و سیگنالPWRسیگنال. ی دستگاه وصل خواهد بودحد مجاز باشد رله داخلباشند و ولتاژ در 

.خاموش خواهد بود

سنجی زمانبیشتر باشد، دستگاه VOLTکه ولتاژ نمونه ورودي از حد تنظیم شده توسط دستهدر صورتی
روشن شده و رلهFAULTسیگنالDELAYکند و پس از اتمام زمان تنظیم شده توسط دستهرا آغاز می

.گرددمیداخلی دستگاه قطع 

که طی مدت زمان تنظیمی فوق ، ولتاژ نمونه ورودي تا حد مجاز کاهش یابد، رله بدون در صورتی
.ماندتغییر باقی می

که ولتاژ نمونه ورودي تا حد مجاز کاهش یابد ، در صورتیFAULTپس از روشن شدن سیگنال
.شودمیه داخلی دستگاه وصل و رلخاموش شده FAULTسیگنال

رله افزایش ولتاژ به شرح زیر است.مشخصات فنی

 :ولت متناوب220ولتاژ تغذیه

 :هرتز60یا 50فرکانس شبکه

 وات3تلفات داخلی: حدود

 :حد ولتاژ، قابل تنظیم توسط دسته120% تا20محدوده ولتاژ %VOLT.
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ثانیه ، قابل تنظیم توسط دسته10تا 15/0در قطع: تأخیرDELAY

رله خروجی: یک کنتاکتC/O

 :ولت مستقیم28آمپر، 6-ولت متناوب220آمپر،6جریان کنتاکت

نوع نصب: در کلیه جهات

رله کنترل فاز)5

هاي رله کنترل فاز عبارتند از:ویژگی

تشخیص تغییر توالی فاز•

تشخیص قطع یک فاز •

تشخیص عدم تقارن ولتاژ شبکه•

تشخیص کاهش ولتاژ شبکه•

قطع سریع در صورت بروز خطا•

قابلیت انتخاب زمان وصل پس از رفع خطا•

هاي نمایشگر خطاهاي مختلف و حالت عاديداراي سیگنال•

افت ولتاژ بیش از حد ز ، جابجایی فا، قطع فازشامل حفاظت الکتروموتور در مقابل اختلالات شبکه
باشد.میشوك ناشی از قطع و وصل متوالی برق، عدم تقارن بیش از حد ولتاژ سه فاز، مجاز

.رله کنترل فاز به شرح زیر استشخصات فنیم

ولت متناوب چهار سیمه380: ولتاژ تغذیه

هرتز60یا 50: فرکانس شبکه
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قابل تنظیم توسط دسته15تا % 5: عدم تقارن ولتاژ سه فاز %ASY.V

ثانیه قابل تنظیم توسط دسته30تا5/0 :در وصلتأخیرDELAY

وات3حدود :تلفات داخلی

یک کنتاکت:رله خروجیC/O

ولت مستقیم28آمپر، 6-ولت متناوب220آمپر، 6:جریان کنتاکت

در تمام جهات:نوع نصب

در وصلتأخیرتایمر )6

است.به شرح زیر ها هاي این رلهاز جمله ویژگی

سنجش زمان پس از وصل برق•

% رنج100% تا5قابلیت انتخاب زمان از •

OUTخروجیداراي نمایشگر وصل •

پس از اتمام زمان .شودمیسنجی آغاز زمانA2وA1هايترمینالبا وصل شدن تغذیه به زمانهم
.شودمیروشن شده و رله داخلی وصل OUTانتخاب شده سیگنال

% افت نکرده باشد، خروجی در همان وضعیت باقی 40ولتاژ تغذیه وصل باشد و بیشتر از که تا هنگامی
.ماندمی

و آماده گرددمیخاموش شده و رله داخلی به وضعیت اولیه برOUTپس از قطع برق سیگنال
سنجی مجدد است.زمان

و پس از گرددمیگونه تغییري در خروجی حاصل نکه هنگام زمانسنجی برق قطع شود هیچدرصورتی
.شودمیسنجی از صفر آغاز زمانوصل مجدد برق، 
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در قطعتأخیرایمر ت)7

توان به موارد زیر اشاره کرد.در قطع میتأخیرهاي تایمر از جمله ویژگی

سنجی پس از قطع برقزمان

 رنج100% تا 5قابلیت انتخاب زمان از %

سیگنالزمانهمرله داخلی دستگاه وصل شده و A2وA1هايبا وصل شدن تغذیه به ترمینالزمانهم
PWR شودمیروشن.

. با اتمام زمان تنظیم گرددمیسنجی آغاز زمانخاموش شده و PWRپس از قطع ولتاژ تغذیه، سیگنال
سنجی زمان. حداقل زمان برقراري تغذیه براي گرددمیشده رله داخلی قطع شده و دستگاه به شرایط عادي باز 

.باشدثانیه می5صحیح، 

توان به موارد زیر اشاره کرد.در قطع میتأخیرتایمر مشخصات فنیاز 

هرتز60یا50:فرکانس شبکه

وات3: تلفات داخلی

 ثانیه قابل تنظیم توسط دسته5/1-30و15/0-3:تأخیرزمانDELAY

ت: یک کنتاکرله خروجیC/O

ولت متناوب220آمپر 6: جریان کنتاکت

درکلیه جهاتنوع نصب :
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تایمر راه پله)8

باشد.پله داراي ویژگی هاي زیر میتایمر راه

جویی در مصرف برقصرفه

هاطولانی شدن عمر لامپ

 دقیقه7الی 1زمان قابل تنظیم از

ي یا فلورسنتاهاي رشتهقابل استفاده براي لامپ

 ولت متناوب220تغذیه ورودي

آمپر10روجی جریان خ

در .ها طراحی شده استشدن عمر لامپجویی در مصرف برق و طولانیمنظور صرفهه این دستگاه ب
باشد. جویی انرژي الکتریکی مقرون به صرفه نمیو راهروها نصب کلید ثابت از نظر صرفههانابسیاري از آپارتم

وش گردد. با استفاده از تایمر خاممجدداًبایست ها بعد از گذشت چند دقیقه میلامپشدن چون پس از روشن 
ه توان با فشردن یک کلید، لامپها را روشن نمود. بعد از سپري شدن زمان تنظیم شده دستگاه بمیLSTمدل

.کندها را خاموش میصورت اتوماتیک لامپ

این تایمر به شرح زیر است.شخصات فنیم

ولت متناوب220: ولتاژ شبکه

هرتز60یا50:فرکانس شبکه

وات3: حدود تلفات داخلی

دقیقه ، قابل تنظیم توسط دسته7الی 1: در قطعتأخیرDELAY

ولت متناوب220آمپر 10: جریان کنتاکت

وات 2000: توان کنتاکت
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عکس محصول- 3- 1- 3
پله به ترتیب در و تایمر راه، رله کاهش جریانرله افزایش ولتاژ  عکس برخی از محصولات مانند 

نشان داده شده  است.4-1-3و 3-1-3، 2-1-3هاي شکل

رله کاهش جریان-3-1-3شکل رله افزایش ولتاژ-2-1-3شکل 

پلهتایمر راه-4-1-3شکل 

1نمودار فرآیند عملیات–4–1–3

نشان داده شده است.5-1-3شکلنمودار فرآیند عملیات محصولات واحد رله در 

1- Operation Process Chart (OPC)
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هاي الکتریکینمودار فرآیند عملیات رله-5-1-3شکل 
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هاي الکتریکیریزي محصولات رلهبرنامهسیستم -5- 1- 3
ریزي تولید در شرکت آسیاتک الکترونیک میزان فروش به صورت فصلی از سوي واحد بروند برنامه

و طبق نظرات واحد فروش ، مدیریت و مدیر تولید ، میزان تولید فصل بعد براساس فروش شودمیفروش اعلام 
.دشومیبینی فصل بعد انجام پیشاین فصل و

پارامتر مهم ظرفیت تولید نادیده که هاي فراوانی روبه رو است چرا ریزي با چالشاین روش برنامه
ممکن مقدار تعیین شده براي تولید بسیار بیشتر از ظرفیت تولید شرکت بوده باشد و شرکت راگرفته شده است.

تري و هزینه دیرکرد روبه روکند. علت با دیرکرد و عواقب آن از جمله از دست رفتن اعتبار ، از دست دادن مش
ورد نیاز براي تولید محصول ماصلی بروز چنین مشکلی نداشتن اطلاعات کافی درباره ظرفیت تولید و زمان 

است.

میزان تولید را افزایش داد و دررابطه با نوسانات توانبا محاسبه چنین اطلاعاتی میکهاین درحالی است
، کنترل همه جانبه بر میزان کارایی وبهره وري خط تولید را افزایش داد،ئه دادهاي بهتري اراتقاضا واکنش

مواد ریزي برنامهوروش کار را بهبود بخشید ، زمان دقیق تحویل را مشخص کرد روند تولید را اعمال کرد ،
ید مناسب به راحتی لکار و ایجاد یک برنامه تودن به این نتایج از طریق مطالعه. رسیاولیه را سامان بخشید

واهد بود.پذیر خامکان



فصل سوم

بخش دوم

، انواع SMDدر این بخش به معرفی قطعات 
چنین خط و همSMDهاي مونتاژ قطعات روش

در شرکت آسیاتک SMDمونتاژ محصولات 
.پردازیمالکترونیک می
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SMDاي درباره قطعات مقدمه-2-1- 3

SMDالکترونیک، ارائه خدمات در زمینه مونتاژ قطعات آسیاتکهاى فعالیت شرکت یکى از زمینه

پردازیم.میحال به معرفی این فناوري است. 

SMDمخففSurfACe mount device باشدمیو به معنی قطعات نصب شده روي سطح.

SMT1قطعات نصب سطحی ؛ قطعات الکترونیکی هستند که به مدار چاپی به روش فناوري نصب سطحی

اطلاق ) برد الکترونیکی(به شیوه نصب قطعات الکترونیکی روي سطح یک قالب رساناSMTد.متصل شده ان
]20[.شودمی

این تکنولوژي به تکنولوزي نصب سطحی معروف هستند.کلیه قطعاتی که با این تکنولوژي ساخته 
این قطعات ابعاد کوچکتري دارند .شوندمیکاريلحیممدار چاپی نصب و بردبصورت سطحی روي شوندمی

هایی که به نوعی محدودیت هاپرتابل امروزي و دستگهايدستگاهو در اکثر شودمیو این یک مزیت محسوب 
]21[.شوندمیفضا وجود دارد استفاده 

1- Surface-Mount Technology
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PCBعبور داده شده و از طرف دیگر PCBهاي قطعات از سوراخ در بردهاي الکتروینکی متعارف پایه

وي سطح برد قرار ر، SMDکوتاه هیقطعات بدون پایه یا با پاSMTاما در تکنولوژي شودمیجام ناکاريقلع
مونتاژ SMDقطعه ،دو طرف برددرنتوا. به این ترتیب میشودمیانجام کاريقلعگرفته و در همان سمت 

]22[کرد.

SMDنواع قطعات ا- 2-2- 3

]21توان به موارد زیر اشاره کرد.[میSMDاز جمله قطعات 

SMDي هامقاومت

SMDي هاخازن

SMDي تانتالیوم هاخازن

SMDترانزیستورهاي 

SMDهاي سیآي

FPGA هايSMD

ي هامقاومتSMD

.شودمیرقمی توصیف 4اندازه بصورت یک کد در چندین اندازه وجود دارند.SMDي هامقاومت
]21[دهند .رقم آخر عرض را نشان می2رقم اول طول و 2

.صورت زیر هستنده بشوندمیبراي مثال، سه اندازه که بیشتر استفاده 

0,8mm×1,6یا30mil×60یعنی 0603

1,25mm×2,0یا50mil×80یعنی 0805

1,6mm×3,2یا60mil×120یعنی 1206
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شوند که باشد و به صورت اعدادي معرفی میمعمولا تابع استاندارد میSMDبه طور کلی ابعاد قطعات 
]23ها در زیر آمده است.[ترین آنمعروف

1812،2417،2420،2917؛1206،1210،1410،1808، 0603،0805،1008، 0402

شود.به صورت زیر عمل میSMDقطعات  CASEبراي محاسبه 

دو رقم دوم مقدار عرض قطعه مورد نظر به است و دو رقم اولی مقدار طول قطعه موردنظر به صدم اینج
باشد.میصدم اینچ

م بدانیم با کدامیک از قطعات فوق منطبق است . یهداریم که می خوااي قطعهبه عنوان مثال فرض کنید
3.2کنیم طول فرض میگیریم. میطول و عرض آن را اندازه  MM 1.6و عرضMM.23[را داراست[

L=3.2 MM      3.2/25.4=0.12   L = 0.12

W=1.6 MM   1.6/25.4=0.06

Case = 1206

Caseده شده است در کاتالوگ قطعه اي آور = 1812

L=18       L=0.18=0.18*25.4=4.6MM

W=12    W=0.12=0.12*25.4=3.1 MM

Case Code :1812

ي هاخازنSMD

شبیه هاخازنمیکرو فاراد موجود هستند.اندازه این 1پیکو فاراد تا 1در مقادیر SMDي هاخازن
]21[از نوع سرامیکی هستند.هاخازناکثراً این .باشدمی1206تا 0603ي هامقاومت

ي تانتالیوم هاخازنSMD

.باشندمیمیکرو فاراد و بزرگتر موجود 1در رنج هاخازناین 

.شودمیمشخص Eتا Aبا حروف هاخازناندازه این 

پلاریته مثبت و منفی دارند و پلاریته مثبت با نوار رنگی روي قطعه مشخص شده است.هاخازناین نوع 
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 ترانزیستورهايSMD

اندازه براي ترانزیستورهاي ترینمعمولوجود دارد ولی SMDانواع مختلفی براي ترانزیستورهاي 
]21[.باشدمیSOT-223وSOT-23سیگنال کوچک 

هايسیآيSMD

SOIC-14و SOIC-8هاي که به نامباشدمیSO-14و SO-8ها سیاندازه براي این نوع آيترینمعمول

]21[.شودمیهم گفته 

SMDبرد- 2-3- 3

SurfaceهايکلمهسرازSMDبردعبارت  Mounted Deviceساختتکنولوژينوعیکهشدهگرفته
برايسوراخیگونههیچاصلیبرددرروشایندر.شوندمیت سطحی نصبصوربهکهاستقطعاتیبراي

عبوربردهايسوراخدرونازکهاندنشدهساختهايگونهبههمقطعاتهايپایهونداردوجودقطعاتنصب
.هستندکمیبسیارارتفاعچنینهمونزدیکهمبهوکوتاههايپایهدارايSMDبرديهاسیآي. کنند

استفادهداریمهاآنکردنترکوچکبهتمایلکهوسایلیوموبایلدرSMDبردقطعاتایناز
]20[.شودمی

ها،کنندهمقایسهعملیاتی،هايکنندهتقویتجملهازمتداولSMDبردهايسیآيازبسیاري
دیگر همگی به SMDبردهايسیآيازبسیاريوولتاژمرجعهايسیآيتایمرها،صوتی،هايکنندهتقویت

.اندشدهارائهسطحینصبهايقطعهصورت 

برايکهشوندمیارائهسطحینصبهايقطعهصورتبهنیزدیگرSMDبردهايقطعهازبسیاري
]19[.باشندمیخاصمدارهايدرکار

.کنیدمیرا مشاهده SMDقطعاتبرخی از2-2-3در شکل
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SMDقطعات -2-2-3شکل 

SMDهاي استفاده از قطعات بررسی جنبه-2-4- 3

اشد.از جهات زیر قابل بررسی بSMDهاي استفاده از قطعات مزیت

قطعات

و در نتیجه PCBبسیار کوچکتر از قطعات معمولی هستند و این باعث کوچکتر شدن SMDقطعات 
وچکتر شدن محصول خواهد شد. ک

مستمر دارد جاییجابهی که نیاز به هایدستگاهکه این قطعات براي شودمیباعث SMDسبکی قطعات 
.آل باشدمانند گوشی موبایل و از این دست ایده

خم و برش قطعات از پروسه تولید حذف شده و نیز پارازیت ناشی از اثرات سلفی و خازنی مرتبط با 
بد.یااي کاهش میبه میزان قابل توجهRFپایه قطعات در کاربردهاي 

 برد مدار چاپی

در دو طرف برد ، ابعاد آن SMD. با مونتاژ قطعات شودمیباعث کوچکتر شدن برد SMTتکنولوژي 
بالا رفتن قابلیت اطمینان و قطعات دستگاه واجزاءردگی درصد کاهش یافته و این باعث کمتر شدن فش50

]20[شد. محصول خوهد

کاهش توان بردها را یکپارچه ساخت و تعداد بردها راقطعات میبا کوچکتر شدن در بسیاري از موارد
هاي بین بردها حذف خواهند شد.رمینالداد و در نتیجه اتصالات و ت
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خواهد شد .PCBسوراخکاري فرآیندبباعث حذف SMDکار بردن قطعات به

توان مرحله به می، بنابرایندار وجود داردو قطعات پایهSMDبا قطعات ترکیبیامکان ساخت برد
تبدیل کرد.SMDمرحله بردهاي معمولی را به 

دلیل حذف مراحل سوراخکاري ه هاي بیشتر فراهم شده و نیز ب، با تعداد لایههمچنین امکان تولید بردها
]20[.یابدمیسرعت تولید برد نیز افزایش 

 مونتاژ

توانند سریع میهايدستگاهاشد. بمیSMDمونتاژ هايدستگاهبالاي ، سرعتSMDمزیت ترینمهم
ژ کنند.اچند ده هزار قطعه را در یک ساعت مونت

د و با توجه به تست الکتریکی قطعات قبل از مونتاژ، رقابلیت اطمینان بالا داSMDمونتاژ اتوماتیک 
]20[وجود ندارداًیبرمونتاژ تقتباه درشامکان ا

ي انسانی، دقت مونتاژ و جانمایی قطعات افزایش یافته و دلیل کاهش شدید خطاه در مونتاژ ماشینی ب
.گرددمیسایر مراحل تولید تسریع 

SMDمونتاژ هايروش- 5–2- 3

Solder( ) یا خمیر قلعGlueبه دو روش چسبی( SMDمونتاژ  Pasteها ) یا ترکیبی از این روش
.گیردمیصورت 

)Glueروش چسبی ( - 1- 5- 2- 3
و در وسط محل قرار گرفتن قطعه یک یا چند نقطه PCBروي Dispenserدر این روش ابتدا بادستگاه 

اتمام مونتاژ و کامل شدن . پس ازشودمیمونتاژ Placementدهند و سپس قطعه توسط دستگاه چسب قرار می
Doubleانتها با روش . درشودمیدرجاي خود ثابت Ovenبه داخل PCBبرد ،  Wave ،PCBکاريقلع

.شودمی
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الکتریکی پس از انجام پروسه و اتصالشودمیدر روش چسب فقط نصب مکانیکی قطعات انجام 
.شودمیحاصل کاريقلع

.شودمیاستفاده باشندمیرا دارا THDو SMDاي که ترکیبی از قطعات این روش در بردهاي تک لایهمعمولاً
در فضاي بین پدهاي قطعه، به تناسب ابعاد Dispencerدر این روش یا به وسیله شابلون و یا با استفاده از ماشین 

گیرد. ویژگی قطعه، یک نقطه یا نقاط متعددي چسب تزریق شده و پس از آن قطعه بر روي چسب قرار می
بدون SMD، بنابراین قطعات دباشمیست که در دماي عادي بصورت مایع با غلظت بالا ااینSMDچسب 

میگردند.Ovenکوچکترین مشکل بر روي چسب قرار گرفته و پس از بازبینی وارد 
درجه سانتیگراد 150که دماي آن حداکثر به Ovenپس از عبور از SMDچسب مورد استفاده در بردهاي 

ه بدون استفاده از ابزار، امکان اي ک، بگونهکندمی) شده و استحکام قابل توجهی پیدا Cure(خشکرسدمی
.باشدمیجداسازي قطعه از برد میسر ن

نصب مکانیکی شده و به منظور برقراري اتصال الکتریکی حتما باید ، قطعات صرفاOvenًپس از انجام پروسه 
انجام گردد.کاريقلعپروسه 

ز ماشین قلع انجام گیرد.بصورت دستی، استفاده از وان قلع و یا استفاده اتواندمیاین پروسه 

)Solder-Pasteروش خمیر قلع ( - 2- 5- 2- 3
) روي Solder-Pasteو شابلون مناسب ، خمیر قلع ( Print Screenدر این روش با استفاده ازدستگاه 

PCB و درمحل پایه قطعاتSMDگذاري ، و پس از قطعهشودمیشانده نPCB وارد دستگاهReflow Oven

)7گیرد.(انجام میکاريقلعو شده

مقدار مناسبی از خمیر قلع بر روي پد ،)Stencil(در این روش توسط تزریق و یا با استفاده از شابلون
.گرددمیقطعات قرار گرفته و سپس قطعه بر روي برد نصب 

.باشدمیاز مس، برنج و یا استیل ضد زنگ معمولاًهاي مورد استفاده جنس شابلون
متر تغییر کند.میلی0,25متر الی میلی0,1بینتواندمیبسته به نوع کار Stencilورق ضخامت 

Solderیاخمیر قلع  Pasteخاکستري و چسبناك و حاوي مادهخمیريFlux است.Flux موجود در
.شوندمیر داده عبوOvenخمیر قلع باعث چسبندگی قطعه به برد شده و بردها پس از نصب قطعات و بازبینی از 
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که در این دما خمیر قلع تبدیل به قلع رسدمیدرجه سانتیگراد 245به حدود Ovenدماي بردها طی عبور از 
.گیردمیصورت زمانهممذاب شده و اتصال مکانیکی و الکتریکی قطعات 

آسیاتک الکتریکشرکت SMDمونتاژخط- 2-6- 3
ها و که در زیر به هرکدام از این دستگاهباشدهاي متعدد میشامل دستگاهاین شرکتSMDخط مونتاژ 

هاي آنان اشاره شده است.قابلیت

Simens) ساخت Placementگذار( ) و قطعهDispenserزنی ( چسبهايدستگاهابتدا به معرفی 

به شرح زیر است.این نوع دستگاه هايقابلیتپردازیم. می

در ساعت قطعه11000از قابلیت مونتاژ بیش

هاي روي مجهز به دوربین ، جهت تشخیص علامتPCB و تنظیم دقیق مختصات به صورت
اتوماتیک

قراردادن روي سی قبل ازهاي آيو تنظیم پایهکردناسکنکنر ، جهتاسمجهز بهPCB

 مترمیلی0,08دقت مونتاژ با تلورانس

درجه 360تا 0چرخش قطعه : قابلیت

20گیري : ن اندازهزماmsec

باشد.که شامل موارد زیر میگیري الکترونیکی قطعاتاندازه

خازن)C(1pf  To  800

 مقاومت)R(ΩTo 20Ωm200

 دیود)D(Polarity And Cut-Off Voltage 5mv To 6v
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 سلف)L (1 µh To 150 h

1دیود زنرv To 74 V و تشخیصPolarity

Doubleدوموجه (کاريقلعدستگاه  Waveارسا ) مدلErsaهاي این خط تولید ، یکی دیگر از دستگاه
تنظیم اتوماتیک غلظت روغن و500kgوان قلع به گنجایش توان به هاي آن میاست که مشخصات و ویژگی

اشاره کرد.قلع 

به شرح زیر است.Sehoمارك Reflowبه روش کاريقلعدستگاه هاي قابلیت

Ovenاز نوع کانوکشنال بوده و داراي پنج ه رد استفادموZone باشد که در محیط ازت میحرارتی
شود.هاي مختلف حرارتی میسبب ایجاد منحنی

زمانهمجهت عبور برد بوده که امکان عبور خط پارالل 2دارايداراي مذکورOvenشایان ذکر است 
.کندمیدو نوع برد با ابعاد مختلف را ایجاد 

، به امکان عبور برد در محیط گاز ازت اشاره کرد که حاصل آن Ovenاز قابلیت هاي دیگر توانمیین همچن
.باشدمیکاري بهبود کیفیت قلع

Printدستگاه توان به هاي مستقر میاز سایر دستگاه Screen ماركEkraجانبی هايدستگاهو
Loaderنظیر ,Unloader,Turn Station,Vibrato برد.نام

SMDریزي محصولات برنامه- 2-7- 3

سفارش پارامترهاي ر.در هشوندمیسفارشی طراحی و تولید کاملاًبه صورت SMDمحصولات مونتاژ 
ر کرده و ي دیگر ، تغییهاناو سایر المهاآن، نحوه ارتباط هاآنقطعات و نوع زبسیاري از جمله سایز برد ، سای

تولید نیز تغییر بنديزمانمتناسب با تغییر در نحوه طراحی و ساخت ،؛ شوندمیریزي ها برنامهدستگاهمجدداً
.کندمیرا با مشکلات بسیاري همراه ریزي برنامهخواهد کرد و 

سنجی و بازدهی و سوددهی مورد سفارشات دریافتی شرکت ، توسط واحد فروش ، از نظر امکان
.شوندمیریزي ارجاع داده قرار گرفتن به واحد برنامهتأییددر صورت مورد ارزیابی قرار گرفته و
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هاي پردازد. بدین منظور پروژهبا دیدي همه جانبه ، به بررسی امکان انجام پروژه میریزي برنامهواحد 
ي قبول یا در دست اجرا و زمان تحویل مورد نظر مشتري را مورد ارزیابی قرار داده و سپس با واحد فروش برا

.دهدمیهاي لازم را انجام داده و در نهایت نتیجه را به واحد تولید اطلاع رد سفارش ، هماهنگی

گونه فعالیتی در جهت تولید محصول انجام فارش محصول هیچتا قبل از سهادر این نوع پروژه
. این نوع پروژه ها شودمیز ها آغاریزي براي طراحی و شروع فعالیتبارسیدن سفارش مراحل برنامه.شودمین

هاي دیگري از جمله طراحی با نامکهشوندمینام برده )ETOهاي مهندسی طبق سفارش ( در اصطلاح پروژه
] همچنین اصطلاح 7.[شودمیاستفاده 3اییو تولید هاي پروژه2)، تولیدهاي قرارداديDTO( 1براي سفارش

]6.[شودمی) نیز به این منظور  به کار برده MTC manufACture(4ساخت طبق قرارداد

ETOبنا به هاي موقعیت محصول است که در آن سیستم تولید، محصول رادقیقاًیکی از استراتژي
، ممکن است به غیر از شودمی. لذا محصولی که به این ترتیب ساخته کندمیسفارش مشتري طراحی و تولید 

رسد.مشتري آن، به مصرف هیچ شخص دیگري ن

که یک سفارش یا قرارداد عموماً فرآیند طراحی و یا تولید محصول را تا زمانیETOهاي شرکت
. کنندمیواقعی در دست نداشته باشند شروع ن

دارد.  در این استراتژي نه تنها قبل از تأکیداین استراتژي به طراحی محصول بعداز اعلام نیاز مشتري 
]5بلکه طراحی هم نخواهد شد.[، شودمیسفارش کالایی تولید ن

که این هایی مانند؛ پرسشهاي مشابه وجود دارد در این نوع پروژه و سایر پروژههاي بسیاريپرسش
توان براي سفارشی که حتی طراحی آن نیز باید به صورت مستقل انجام شود، زمان اتمام محصول و چطور می

تعیین کرد؟ تحویل آن را 

مورد نیاز سفارش با توجه به طراحی منحصر به فرد سفارش ، براي شرکت آیا تهیه تمام مواد
پذیر است؟امکان

1-Design to Order
2-Contract Manufacturing
3-Project Manufacturing
4-make to contract manufacture
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تخمین بودجه پروژه با توجه به نوع مواد اولیه آن و عدم اطلاعات درباره نوع طراحی ومواد مورد نیاز 
گیرد؟چگونه انجام می

هزینه زمان از دست فته ، مواد به امکان دارد طراحی اولیه در اجرا به مشکل برخورد، در این صورت 
؟شودمیکار رفته در تولید محصول ، هزینه انرژي و پرسنل اجرا چگونه پاسخ داده 

د؟گیرها چگونه صورت میهاي مختلف و سایر پژوژهانجام عملیاتبنديزمان

انجام داد؟ها ، و برنامه پرسنل چه اقداماتی باید ها و پروژهبراي جلوگیري از تداخل برنامه

دهیم.توضیح میهاآنریزي نحوه برنامهETOهايدر فصل بعد به تفصیل درباره پروژه



فصل چهارم

بخش اول

هاي سنجی تولید رلهدر این بخش مراحل زمان
، محاسبه زمان استاندارد محصولات الکتریکی 

مدت و چنین برنامه میانشرح داده شد.هم
مدت تولید شرح داده شده است.کوتاه
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سنجیزمانو کارسنجی- 4-1-1
؛ کندمیهاي اصلی یک سازمان را تعیین هاي تولید ، یکی از ویژگیگیري در رابطه با استراتژيتصمیم

در ها  زمانسا. هاي بازار به کالاها و خدمات استپذیري و ظرفیت سازمان براي برآورده کردن نیازکه آن رقابت
اکثر استفاده از منابع امکان حیات رقابتی و حدهايمزیتمحیط پر تلاطم کسب و کار امروز بدون داشتن 

تقاضاي بازار سازيبرآوردهریزي تولید نیز بهترین استفاده ممکن از ظرفیت موجود جهت هدف از برنامه.ندارند
سازي سود است.و بیشینه

ار مطالعه کسبب شد بهطور که در فصل قبل ذکر شد عدم وجود برنامه تولید مناسب در شرکت ، انهم
کشد تا یک کار که چه مدت طول میکندمیتعیین و مطالعه کار کارسنجی برنامه تولید بپردازیم.و تدوین 

شرکت ار انجام شود ،کشد تا یک کانجام شود. بدون یک دیدگاه قابل اطمینان درباره اینکه چقدر طول می
پاسخ دهد یا خیر .تواند انتظارات مشتري رابراي تحویل به موقع کالا یا خدمتیداند که آیا مینمی

نیاز هاي تشویقی بر آن مبتنی است ، موردچنین براي تعیین استاندارد خروجی که نرخکارسنجی هم
ها این است که سیستم دستمزد تشویقی مناسبی وجود ندارد. به ها وشرکتیکی از مشکلات کارخانهاست.

هاي نابه جا ، ، بلکه در مواردي تشویقشوندمیایز نهمین دلیل ، نه تنها کارگران و کارکنان فعال از سایرین متم
گذارد. در صورتی که اگرسیستم میتأثیریتا در محیط کار آنان نیز و نهاشودمیباعث دلسرد شدن افراد نیز 

ک سیستم یاجراي . برايشودمیها تشویقی مناسبی اجرا شود ، حجم تولید افزایش یافته و باعث کاهش هزینه
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سپس چنانچه کارگر در ، یقی ابتدا باید زمان استاندارد  تولید یک قطعه یا محصول را تعیین نموده دستمزد تشو
]26[داش داده شود.اطبق ضوابط مشخص به او پتولیدبه ازاي مازادتولیدکردطول روز بیشتر از حد استاندارد

هاي مختلفی براي روشباشد. ندارد براي انجام یک کار تکراري مییک زمان استا، نتیجه مطالعه زمان 
دارند که بدون مشاهده مستقیم عملیات ، زمان استاندارد را با استفاده از یی وجودهااین کار وجود دارد. روش

، روش . روش دیگر کننداز پیش تعیین شده، تعیین میهايزمانالمللی و هاي بیناطلاعات استاندارد ، سیستم
فعالیت را تعیین مشاهده مستقیم نام دارد که با استفاده از مشاهده مستقیم کار انتخاب شده ، زمان استاندارد

]26[نماید.می

سنجی با استفاده از زمانگیرد که شامل متفاوت صورت میکاملاًایی با دو تکنیک روش مشاهده
]26[کنیم.ز روش زمانسنجی با کرنومتر استفاده می. در اینجا ااستبرداري از کارکرنومتر و روش نمونه

.کندمیکه براي کارهایی که خیلی تکراري باشند مصداق پیداسنجی یک فن آماري استزمان
بینی براي زمان انجام کار است ،که درآن از کرنومتر براي گرفتن زمان تک تک سنجی ، تعیین یک پیشزمان

بینی زمانی براي انجام کار حاصل شود. تا یک پیششوندمیصر باهم جمع عناهايزمان. شودمیعناصر استفاده 
ناپذیر تعدیل گردد تا به یک زمان ات اجتنابتأخیرسپس به وسیله ضریب عملکرد کارگر و مقدار مجاز 

منجر شود. زمان استاندارد ، زمان مورد نیاز براي یک کارگر متوسط جهت انجام کاري تحت شرایط استاندارد
]26[باشدمقتضیات طبیعی میو 

]2[به شرح زیر است.سنجی زمانمراحل اصلی 

وجودهاآنعناصر کوتاه و عنصري که نقطه انفصال بین تجزیه کار به عناصر کوچکتر آن : کار به
کاري که به منظور چرخهست از یک بخش متمایز شده از یک اک عنصر عبارتی.شود میسته شکرددا

مان عناصري خرد کردن عناصر ، حذف ز.گردد، زمان سنجی و تجزیه و تحلیل انتخاب میراحتی در مشاهده
ارند را ذگمیتأثیرو به طور غیر عادي بر زمان استاندارد را که به طور غیر عادي در هردوره کاري قرار دارند

نماید.تسهیل می

نزدیک سنج نیز باید جایی درزمانیرد. گاستفاد از یک کرونومتر صورت میبامطالعه کار : مطالعه زمان
محل کارگران باشد تا بتواند زمان عناصر را ثبت کند.
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گیرد ،عملکرد کارگر تبز توسط شخصی که سنجی انجام میزمانطور که هماننرخ عملکردي کارگر : 
ر براي کار است. . هدف مطالعه ، تعیین زمان طبیعی یا میانگین کاشودمیگذاري دهد نرخمطالعه را انجام می

درصد 100نماید. یک عامل با نرخ عملکرد میکم یا زیاد گذاري مان عناصر را با عامل نرخز، سنج زمانبنابراین 
دهد و بیشتر از نمیتر از میانگین را نشادرصد عملکرد کم100تر از دهد. کممینشان ، عملکرد کار طبیعی را 

قرار درصد120تا80بین معمولاًگذاري دهد. عامل نرخعادي را نشان میدرصد نیز عملکرد بهتر از حالت 100
]2[گیرد. می

تعدا کافی از سیکل کاري ، کنیم. بدین منظور پس از مشاهدهدر مرحله بعد زمان متوسط را محاسبه می
.شودمیزمان میانگین براي هر عنصر کاري محاسبه 

گذاري زمان میانگین عناصر در عامل نرخضربحاصل. زمان نرمال  از شودمیسپس زمان نرمال محاسبه 
.شودمیمحاسبه 

( زمان میانگین عناصر ) =  زمان نرمال ×گذاري ) ( عامل نرخ

Nt = ( RF )(t)

زمان نرمال چرخه کاري از مجموع زمان نرمال عناصر محاسبه خواهد شد.

کنیم. زمان استاندارد به وسیله تعدیل زمان نرمال چرخه محاسبه میبعد از این مرحله ، زمان استاندارد را
کارکنان ( مثل زمان استراحت ) و خستگی تأخیرناپذیر ( مثل خرابی ماشین ) ، اجتنابتأخیربا مقدار مجاز 

دارد افزاید. زمان استانات درصدي را به زمان نرمال چرخه  میتأخیر. عامل مجاز شودمیجسمی طبیعی محاسبه 
.شودمیبه طریق زیر محاسبه 

) = زمان استاندارد1ات + تأخیر( عامل مجاز ×مان نرمال چرخه ) ز( 

از جمعیت قطعات تولیدي هاي کافی اید نمونه. ببرداري از کار استمان سنجی یک فعالیت نمونهز
برعکس هرچه تعداد کم باشد، انحراف معیار نتایج زیاد است و سنجیزمانهر چه دفعات رد. انتخاب ک

]26[مشاهدات زیاد باشد انحراف کم خواهد بود.
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سنجیزماناجراي - 4-1-2
چنین سیستمی و اپراتورهاي هر بخش در رابطه با الزام وجودبا گفتگو و توجیه سنجی زمانابتداي کار 

به منظور همکاري بیشتر ، آغاز شد. سپس به منظور هاآنفواید آن براي کارکنان و سعی در جلب اعتماد 
آلات و ابزارهاي استفاده شده ، ، ماشینو شناخت تمامی زوایاي مراحل ساختآشنایی بیشتر با واحد تولید 

تهیه شد.1-1-4جدول

آلات مورد استفادهکاري و ماشینشرح فعالیت ایستگاه-1-1-4جدول 

ابزارمواددستگاهفعالیتخلاصه مرحلهایستگاه کاريردیف

زدن برچسب مونتاژ روي برد1-1پشتیبانی1

مولتی متردستگاه تسترتست عایقی22-1

مولتی متردستگاه تسترتست بارداري و بی باري33-1

زدن برچسب تست44-1

آچار برقیسیم قلعهویهمونتاژترانس55-1

قلعسیمهویهزدن سیم66-1

مولتی متردستگاه تسترتست77-1

سیم قلعهویهCTمونتاژ 88-1

سیم قلعدستگاه تستر،هویهتست اولیه99-1

سیم قلعهویهاصلاح1010-1

زدن مهر تست کننده1111-1

زنیلاك2-1مونتاژ12

چکشآچار،سیم قلعهویهمونتاژ ترمینال به دستگاه132-2

آچار، چکشجازدن فیبر درون درب143-2

آچار، چکشنصب دسته ولوم روي درب154-2
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آچار، چکشجازدن لوله درون ته165-2

آچار، چکشجا زدن فیبر داخل ته176-2

تینر ، لاكباريتست زیردستگاه تست زیرباري187-2

آچار برقیدستگاه تسترتست نهایی3-1تست19

زدن برچسب تست کننده202-3

کنترل حین تولید213-3

دستمال مخصوصمتانولتمیز کاري4-1بنديبسته22

زدن شماره سریال232-4

زدن برپسب مشخصات243-4

زدن برچسب گارانتی254-4

زدنبرچسب هلوگرام265-4

بنديبستهزدن مهر 276-4

کنترل حین تولید287-4

بنديآماده سازي جعبه بسته298-4

قراردادن برشور درداخل جعبه309-4

قرار دادن دستگاه در داخل جعبه3110-4

دستگاه شیرینگتایی مرحله اول20شیرینگ 3211-4

زدن شماره سریال3312-4

دستگاه شیرینگتایی مرحله دوم20شیرینگ 3413-4

ثبت زمان- 4-1-2-1
ء کوچکتر نقسیم شود و به جاي زمان کل اجزاءگیري لازم است تا سیکل عملیات به زمانبراي فعالیت 

کوچکتري به نام عنصر هايهر دوره کاري به قسمتءکاري ثبت گردد.اجزاءسیکل ، زمان انجام هر یک از 
نظور دقت مباشدکه به . در حقیقت عنصر کاري بخشی مجزا از کاري معین میشوندمیکاري تفکیک 

.شودمیسنجی و سهولت تجزیه وتحلیل انتخاب زمان
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صورت Flybackمختلف کار به وسیله کرونومتر نوع اجزاءمشاهده و ثبت زمان مصرف شده براي 
پایان هر جزء کاري ، زمان زماندر این روش در .شودمیگیري به روش گسسته انجام زمانچنین همگیرد.می

و زمان عنصر بعدي از صفر گرددمیاصله به صفر بازفکرونومتر بلاهآن را از کرونومتر خوانده و عقرب
]27[.شودمیگیري اندازه

و شودمیو کار کرونومتر هرگز متوقف نشودمیگیري هر عنصر کاري به طور مستقیم انجام زمان
]27[.کندمیس از برگشت به صفر بالافاصله براي نشان داد زمان عنصر بعدي شروع به حرکت عقربه پ

5-1-4الی 2-1-4هاي در جدولرله کاهش جریانبراياندازه گیري شده هايزمانبه عنوان نمونه 
قابل مشاهده است.

اند.هاي هر ایستگاه کاري تفکیک شدهجداول بر اساس فعالیت
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سنجی رله کاهش جریان در ایستگاه پشتیبانیزمان-2-1-4جدول 

12345678910
0.170.20.170.180.230.170.150.20.150.180.180.18%98__کنترل کیفیت برد مونتاژ شده1
0.050.050.060.050.050.060.050.050.050.060.050.05%98__زدن برچسب مونتاژ2
0.060.060.050.060.050.050.50.050.060.050.100.10%98__زدن برچسب ترانس3
6.387.455.486.247.325.127.526.135.295.826.286.15%98_هویهنصب ترانس4
5CT 0.060.050.060.060.060.060.050.060.060.050.060.05%98__کنترل کیفیت
6CT 5.786.235.985.47.156.87.487.587.966.746.716.58%98_هویهنصب
8.128.549.128.488.758.968.979.159.459.168.878.69%98_دستگاه تسترتست7
0.080.080.070.080.080.080.080.070.070.070.080.07%98__زدن مهر تست کننده8

نرمالمیانگینشماره عنصر

عملیات : پشتیبانینام محصول : رله کاهش جریان نام واحد : رله

ضریب عملکردزمان دستگاهدستگاهشرح عنصر
خالص زمان مشاهده شده در دفعات اندازه گیري
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12345678910
5.687.456.996.127.965.816.936.186.875.916.596.46%98_دستگاه تسترتست نهایی16
0.060.080.070.050.050.060.070.060.050.060.060.06%98__زدن برچسب تست کننده17

عملیات : تستنام محصول : رله کاهش جریان نام واحد : رله

ضریب عملکردزمان دستگاهدستگاهشرح عنصرشماره عنصر
خالص زمان مشاهده شده در دفعات اندازه گیري

نرمالمیانگین

سنجی رله کاهش جریان در ایستگاه مونتاژزمان-3-1-4جدول 

سنجی رله کاهش جریان در ایستگاه تستزمان-4-1-4جدول 

12345678910
0.190.220.220.160.170.220.160.180.20.170.190.18%98__لاکزنی9

0.060.050.060.060.060.060.050.060.060.050.060.06%98__کنترل کیفیت ترمینال10
0.650.680.750.840.860.960.690.790.840.620.770.75%98_هویهترمینال زدن11
0.060.060.070.050.050.060.050.060.070.060.060.06%98__کنترل کیفیت درب و ولوم12
0.690.980.631.020.990.870.851.20.960.840.900.88%98__نصب دسته ولوم13
0.850.970.820.730.921.070.920.891.160.950.930.91%98__جا زدن فیبر14
1.020.950.980.950.911.060.870.981.090.945.975.86%598تست زیرباريتست زیرباري15

عملیات : مونتاژنام محصول : رله کاهش جریان نام واحد : رله

ضریب عملکردزمان دستگاهدستگاهشرح عنصرشماره عنصر
خالص زمان مشاهده شده در دفعات اندازه گیري

نرمالمیانگین



دانشگاه سمنانریزي تولید شرکت آسیاتک الکترونیک یابی سیستم برنامهعارضه

59

12345678910
0.260.390.50.40.220.370.490.260.330.470.370.36%98__تمیز کاري18
0.060.060.060.060.050.050.060.070.060.060.060.06%98__زدن برچسب مشخصات19
0.060.060.050.070.060.060.050.060.060.060.060.06%98__زدن برچسب گارانتی20
0.050.050.060.060.070.060.050.060.060.060.060.06%98__زدن برچسب هلوگرام21
0.050.060.060.050.060.060.070.060.060.050.060.06%98__زدن مهر بسته بندي22
0.580.680.590.790.590.650.810.690.60.760.680.66%98__آماده سازي جعبه 23
0.050.050.050.060.060.050.050.050.050.050.050.05%98__قرار دان دستگاه 24
0.050.050.050.060.050.040.050.050.040.040.050.05%98__قرار دادن برشور25
تایی مرحله اول26 0.110.130.150.010.150.130.120.140.120.150.370.36%0.2598شیرینگشیرینگ 20
0.060.050.050.060.070.060.050.060.050.050.050.05%98__زدن برچسب شماره سریال27
تایی مرحله دوم28 0.120.120.130.130.150.140.140.140.120.120.380.37%0.2598شیرینگشیرینگ 20

خالص زمان مشاهده شده در دفعات اندازه گیري
نرمالمیانگین ضریب عملکردزمان دستگاهدستگاهشرح عنصرشماره عنصر

عملیات : بسته بندينام محصول : رله کاهش جریان نام واحد : رله

بنديسنجی رله کاهش جریان در ایستگاه بستهزمان-5-1-4جدول 
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هاي مجازتعیین بیکاري-4-1-2-2
را که اريونس کمجاز یا الهايسنجی ، پس از محاسبه زمان نرمال باید بیکاريزماناز مرحله ایندر 

ات و تأخیرمربوط به موارد دهد تعیین کرد. الونس کاري کلیه درصدي از زمان انجام کار را تشکیل می
رد.یگمیار و سایر موارد دیگر را در برهاي ناشی از اثر کخستگی

به دو دسته قابل تقسیم هستند.هاي مجاز بیکاري

هاي مجاز براي رفع نیازهاي شخصی و براي رفع خستگی هاي مجاز ثابت که شامل بیکاريبیکاري
به شرایط کاري و محیط راحت باتوجهاستمربوط به هايمجاز متغیر که شامل توقفهايعمومی است و بیکاري

، بیکاري مجاز ویژه ، مجاز ناشی از سیاست مدیریتهايمجاز ناشی از فعالیت ، بیکاريهايکاري ، بیکاري
]27[باشد.غیر قابل اجتناب میتأخیربیکاري مجاز و بیکاري مجاز براي 

بیکاري مجاز ثابت- 2-1- 4-1-2
این الونس باشد.ترین نیازهاي کارگر میزمهمجاز براي رفع نیازهاي شخصی یکی امبیکاري 

تواند که این نیازها میکار به منظور برآورده ساختن نیازهاي انسانی است دهنده لزوم دور شدن ازمحلنشان
الونس نیازهاي شخصی به صورت شامل شستشوي دست و صورت ، صرف چاي و غذا و امثال این موارد باشد. 

. شودمینظر گرفته دردرصدي ثابت از زمان 

این و غیره دارد.و شرایط محیطی کار طول زمانی کارزمان بیکاري مجاز خستگی بستگی به شخص و
و عبارت کندمییک کار دلالت مقدارآن ثابت است به میزان انرژي مصرف شده در هنگام انجامهالونس که ب

کار سبک در شرایط داشتندهنده میزان خستگی کارگري است که در حال نشسته با که نشانمقدارياست از 
]27[.کندمیدست و پا و ابزار کار مناسب کاري با استفاده نرمال از 

یکبار در فاصله بین صبح تاظهر و یکبار بعد از ظهر تا خاتمه معمولاًبیکاري مجاز ثابت در طول روي 
. در بعضی مواقع به جاي رفع خستگی به کندمیدقیقه تغییر 15تا 5که این فاصله زمانی بین شودمیکار داده 

وري کاردر طول روز ناشی از اما این کار ممکن است که باعث شود تا بهرهنمایندحقوق کارگران اضافه می
، اما از شودمیافزوده ییقتشوعنوان طرححقوق کارگران بهخستگی کارگر کاهش یابد و در نتیجه اگرچه به

نیاز به رفع ها درشرایطی که کارخانهمعمولاًنیست. خانهارنظر اقتصادي در برخی موارد به نفع کسوي دیگر از



دانشگاه سمنانریزي تولید شرکت آسیاتک الکترونیک یابی سیستم برنامهعارضه

61

گیرند. زمان مجاز رفع خستگی عمومی را هاي منظم استراحت را در طول روز در نظر میخستگی باشد دوره
]27[گیرند.صد زمان نرمال به صورت ثابت در نظر میدر4ولاًممع

غیر تهاي مجاز مبیکاري- 2-2- 4-1-2
که شرایط کاري قابل بهبود نباشد و میزان آن بستگی به فاکتورهایی شودمیالونس متغیر هنگامی داده 

و براي شودمیبیان . الونس متغیر به صورت درصدي  از زمان پایه کندمیدارد که باتوجه به شرایط کاري تغییر 
]27[.شودمیهر عنصر جداگانه محاسبه 

 بیکاري متغیر استراحت

در نظر گرفته هیت کار و شرایط متغیرافع خستگی ناشی از مپارامترهاي دیگري در بیکاري مجاز ر
پردازیم.میهاآنکه به شرح شودمی

شودمیجا وزن متوسطی که توسط کارگر جابه.

ها داراي کار سخت مانند صنایع سیمان ، ریسندگی و بافندگی که کارگر مجبور به برخی کارخانهدر
نیست.تأثیراز رفع خستگی بیمجزماندرباشد ، حمل اشیاء سنگین می

ار م با گرد و غبار باشد ، یا ناچأشرایطی که کارگر در آن مجبور به فعالیت در فضاي بسته تو
.کاري باشدبه کار ایستاده به  طور تمام وقت از صبح تا پایان شیفت

کنند.ار میمانند کارگرانی که کنترل چند ماشین بافندگی را به عهده دارند با به صورت نشسته ک

میزان دقت ویکنواختی کار.

، یا فردي که با کندمیها و مدارك اداري را بررسی حالتی که در آن کارمند یک اداره پرونده
محاسبات روزانه کاري رو به رو است.

باشد.میزان روشنایی مکان کاري نیز یکی از پارمترهاي تعیین کننده زمان مجاز خستگی می

هاي ریسندگی و هایی مانند کارخانهسالن تولید کارخانهدرهاي موجود سرو صدا و ارتعاش
سازي.بافندگی و ماشین
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که به دلیل شرایط کاري و محیطی نامناسب ، دیگر شوندمیکار برده هنگامی بهمتغیرمجازهايزمان
هاي بیکاريههاي مجاز ثابت استفاده کرد  ؛ بلکه ناگزیر به اضافه نمودن زمان مناسبی بنتوان فقط از بیکاري

]27[هاي افزوده شده به کارگر در ضمن کار باشد. مجاز باشیم که ناشی از فشارها و زحمت

در این .شوندمیهاي امتیازي به کار برده سیستمجاز استراحت با استفاده ازمهازماندر اینجا از جداول 
کننده عوامل موثر در بیکاري مجاز، زمان مجاز هاي فشار نسبی و سایر جدول تعیینجداول ،با استفاده از جدول

شان داده دشه ن6-1-4، که در جدول به صورت امتیازي محاسبه شده و سپس از جدول تبدیل امتیازها به درصد
]27[آوریم.بیکاري مجاز را به دست میاست ؛

هاي مجازهاي مجاز با توجه به امتیازات حاصل از عوامل موثر بر بیکاريجدول تعیین بیکاري-6-1-4جدول 

هاي مجاز براي هر عنصر باتوجه به عوامل آن ، محاسبه شده است.بیکاري7-1-4در جدول 
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گردوغبار  دودوبخار  درجه حرارت  کثیفی تهویه
تنش 

شنوایی
تنش بینایی یکنواختی کار  تمرکز

لباس 
محدودکننده

وضعیت 
بدن

میانگین 
نیروي اعمالی

نوع عنصر 

12% 16 0 0 0 0 0 0 4 5 7 0 0 0 کنترل کیفیت برد مونتاژ شده
10% 5 0 0 0 0 0 0 0 5 0 0 0 0 زدن برچسب مونتاژ
10% 5 0 0 0 0 0 0 0 5 0 0 0 0 زدن برچسب ترانس
12% 17 0 1 0 0 0 0 0 5 10 1 0 0 نصب ترانس
12% 15 0 0 0 0 0 0 2 5 7 1 0 0 CT کنترل کیفیت
12% 17 0 1 0 0 0 0 0 5 10 1 0 0 CT نصب
12% 15 0 0 0 0 0 0 4 5 5 1 0 0 تست
10% 5 0 0 0 0 0 0 0 5 0 0 0 0 زدن مهر تست کننده
11% 7 0 1 0 0 0 0 0 5 0 1 0 0 لاکزنی
11% 10 0 0 0 0 0 0 0 5 5 0 0 0 کنترل کیفیت ترمینال
11% 11 0 1 0 0 0 0 0 5 4 1 0 0 ترمینال زدن
11% 10 0 0 0 0 0 0 0 5 5 0 0 0 کنترل کیفیت درب و ولوم
11% 10 0 1 0 0 0 0 0 5 4 0 0 0 نصب دسته ولوم
11% 10 0 1 0 0 0 0 0 5 4 0 0 0 جا زدن فیبر

درصد  
بیکاري   

مجاز 

مجموع 
امتیاز 

بیکاري هاي مجاز استراحت (امتیاز )

جدول تعیین الونس

الونس شرایط محیط کار الونس تنش هاي فکري الونس تنش هاي فیزیکی

تعیین الونس کاري-7-1-4جدول 
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گردوغبار دودوبخار درجه حرارت کثیفی تهویه
تنش 

شنوایی
تنش بینایی یکنواختی کار تمرکز

لباس 
محدودکننده

وضعیت 
بدن

میانگین 
نیروي اعمالی

نوع عنصر 

12% 18 0 0 0 0 0 0 0 5 10 1 2 تست زیرباري
12% 18 0 1 0 0 0 0 4 5 7 1 0 0 تست نهایی
10% 5 0 0 0 0 0 0 0 5 0 0 0 0 زدن برچسب تست کننده
12% 7 0 1 0 0 0 0 0 5 0 1 0 0 تمیز کاري
10% 5 0 0 0 0 0 0 0 5 0 0 0 0 زدن برچسب مشخصات
10% 5 0 0 0 0 0 0 0 5 0 0 0 0 زدن برچسب گارانتی
10% 5 0 0 0 0 0 0 0 5 0 0 0 0 زدن برچسب هلوگرام
10% 5 0 0 0 0 0 0 0 5 0 0 0 0 زدن مهر بسته بندي
11% 8 0 0 0 0 0 0 0 5 1 0 2 0 آماده سازي جعبه 
11% 8 0 0 0 0 0 0 0 5 1 0 2 0 قرار دان دستگاه 
11% 8 0 0 0 0 0 0 0 5 1 0 2 0 قرار دادن برشور
11% 13 0 0 0 0 0 0 0 5 4 0 4 0 تایی مرحله اول شیرینگ 20
11% 9 0 0 0 0 0 0 0 5 0 0 4 0 زدن برچسب شماره سریال
11% 13 0 0 0 0 0 0 0 5 4 0 4 0 تایی مرحله دوم شیرینگ 20

جدول تعیین الونس

بیکاري هاي مجاز استراحت(امتیاز)

درصد 
بیکاري  

مجاز

مجموع 
امتیاز

الونس شرایط محیط کار الونس تنش هاي فکري الونس تنش هاي فیزیکی
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محاسبه زمان استاندارد-4-1-2-3
سنجی محاسبه زمان استاندارد کار است. بدین منظور براي هر محصول با استفاده زمانآخرین مرحله ا ز

زم به ذکر است به منظور افزایش کنیم .البته لاگیري شده ، زمان استاندارد را محاسبه میاندازههايزماناز 
روند مشاهده شده توسط شرکت ، درمحاسبه زمان نرمال استفاده شد.هايزمانسنجی از نمونهزمانصحت 

نشان داده شده است.1-1-4محاسبه زمان استاندارد در شکل 

روند محاسبه زمان استاندارد -1-1-4شکل 

رله کاهش جریان ، رله کاهش ولتاژ ، به زمان استاندارد به ترتیب محاس15-1-4الی 8-1-4جداول 
پله در قطع و تایمر راهتأخیردر وصل ،تایمر تأخیرکنترل فاز ، تایمر رله افزایش جریان ، رله افزایش ولتاژ ، رله

دهد.را نشان می
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0.23%0.210.2112%98کنترل کیفیت برد مونتاژ شده1
0.09%0.080.0810%98زدن برچسب مونتاژ2
0.14%0.130.1310%98زدن برچسب ترانس3
6.92%6.316.1812%98نصب ترانس4
5CT 0.10%0.090.0912%98کنترل کیفیت
6CT 7.38%6.726.5912%98نصب
9.77%8.908.7212%98تست7
0.12%0.110.1110%98زدن مهر تست کننده8
0.21%0.200.1911%98لاکزنی9

0.07%0.070.0611%98کنترل کیفیت ترمینال10
0.85%0.780.7611%98ترمینال زدن11
0.07%0.070.0711%98کنترل کیفیت درب و ولوم12
0.99%0.910.8911%98نصب دسته ولوم13
1.02%0.940.9211%98جا زدن فیبر14
6.57%5.985.8612%98تست زیرباري15
7.29%6.646.5112%98تست نهایی16
0.12%0.110.1110%98زدن برچسب تست کننده17
0.42%0.380.3812%98تمیز کاري18
0.08%0.080.0810%98زدن برچسب مشخصات19
0.08%0.080.0810%98زدن برچسب گارانتی20
0.08%0.080.0810%98زدن برچسب هلوگرام21
0.08%0.080.0810%98زدن مهر بسته بندي22
0.76%0.690.6811%98آماده سازي جعبه 23
0.07%0.070.0711%98قرار دان دستگاه 24
0.07%0.070.0611%98قرار دادن برشور25
تایی مرحله اول26 0.42%0.390.3811%98شیرینگ 20
0.08%0.070.0711%98زدن برچسب شماره سریال27
تایی مرحله دوم28 0.43%0.400.3911%98شیرینگ 20

45جمع

زمان استاندارددرصد بیکاري  مجازنرمالمیانگین کلضریب عملکرد شرح عنصر شماره عنصر

نام محصول : رله کاهش جریاننام واحد : رله 

محاسبه زمان استاندارد رله کاهش جریان-8-1-4جدول 
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0.21%0.190.1912%98کنترل کیفیت برد مونتاژ شده1
0.07%0.060.0610%98زدن برچسب مونتاژ2
0.12%0.110.1110%98زدن برچسب ترانس3
6.90%6.296.1612%98نصب ترانس4
5CT 0.07%0.070.0712%98کنترل کیفیت
6CT 7.35%6.706.5612%98نصب
7.53%6.866.7212%98تست7
0.09%0.090.0910%98زدن مهر تست کننده8
0.21%0.200.1911%98لاکزنی9

0.06%0.060.0611%98کنترل کیفیت ترمینال10
0.84%0.770.7611%98ترمینال زدن11
0.07%0.060.0611%98کنترل کیفیت درب و ولوم12
0.98%0.900.8911%98نصب دسته ولوم13
1.02%0.940.9211%98جا زدن فیبر14
6.57%5.985.8612%98تست زیرباري15
7.17%6.536.4012%98تست نهایی16
0.06%0.050.0510%98زدن برچسب تست کننده17
0.39%0.360.3512%98تمیز کاري18
0.05%0.050.0510%98زدن برچسب مشخصات19
0.09%0.080.0810%98زدن برچسب گارانتی20
0.08%0.080.0810%98زدن برچسب هلوگرام21
0.09%0.080.0810%98زدن مهر بسته بندي22
0.76%0.700.6811%98آماده سازي جعبه 23
0.07%0.060.0611%98قرار دان دستگاه 24
0.07%0.060.0611%98قرار دادن برشور25
تایی مرحله اول26 0.42%0.380.3711%98شیرینگ 20
0.07%0.070.0711%98زدن برچسب شماره سریال27
تایی مرحله دوم28 0.43%0.390.3811%98شیرینگ 20

42جمع

نام محصول : رله کاهش ولتاژنام واحد : رله

زمان استاندارددرصد بیکاري  مجازنرمالمیانگین کلضریب عملکرد شرح عنصر شماره عنصر

استاندارد رله کاهش ولتاژمحاسبه زمان -9-1-4جدول 
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0.18%0.170.1612%98کنترل کیفیت برد مونتاژ شده1
0.05%0.050.0510%98زدن برچسب مونتاژ2
0.09%0.090.0910%98زدن برچسب ترانس3
6.87%6.266.1412%98نصب ترانس4
5CT 0.06%0.050.0512%98کنترل کیفیت
6CT 7.35%6.706.5612%98نصب
9.72%8.868.6812%98تست7
0.07%0.070.0710%98زدن مهر تست کننده8
0.20%0.180.1811%98لاکزنی9

0.06%0.060.0611%98کنترل کیفیت ترمینال10
0.84%0.770.7511%98ترمینال زدن11
0.06%0.060.0611%98کنترل کیفیت درب و ولوم12
0.98%0.900.8811%98نصب دسته ولوم13
1.02%0.940.9211%98جا زدن فیبر14
6.57%5.985.8712%98تست زیرباري15
7.20%6.566.4312%98تست نهایی16
0.06%0.050.0510%98زدن برچسب تست کننده17
0.39%0.360.3512%98تمیز کاري18
0.05%0.050.0510%98زدن برچسب مشخصات19
0.09%0.080.0810%98زدن برچسب گارانتی20
0.08%0.080.0810%98زدن برچسب هلوگرام21
0.09%0.080.0810%98زدن مهر بسته بندي22
0.71%0.660.6411%98آماده سازي جعبه 23
0.07%0.060.0611%98قرار دان دستگاه 24
0.07%0.060.0611%98قرار دادن برشور25
تایی مرحله اول26 0.39%0.360.3511%98شیرینگ 20
0.05%0.040.0411%98زدن برچسب شماره سریال27
تایی مرحله دوم28 0.40%0.370.3611%98شیرینگ 20

44جمع

زمان استاندارددرصد بیکاري  مجازنرمالمیانگین کلضریب عملکرد شرح عنصر شماره عنصر

نام محصول  : رله افزایش جریاننام واحد : رله 

محاسبه زمان استاندارد رله افزایش جریان-10-1-4جدول 
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0.22%0.200.2012%98کنترل کیفیت برد مونتاژ شده1
0.08%0.070.0710%98زدن برچسب مونتاژ2
0.13%0.120.1210%98زدن برچسب ترانس3
6.91%6.306.1712%98نصب ترانس4
5CT 0.08%0.080.0712%98کنترل کیفیت
6CT 7.35%6.696.5612%98نصب
9.72%8.858.6812%98تست7
0.09%0.090.0810%98زدن مهر تست کننده8
0.20%0.180.1811%98لاکزنی9

0.06%0.060.0511%98کنترل کیفیت ترمینال10
0.83%0.760.7411%98ترمینال زدن11
0.08%0.070.0711%98کنترل کیفیت درب و ولوم12
1.00%0.920.9011%98نصب دسته ولوم13
1.02%0.940.9211%98جا زدن فیبر14
6.01%5.475.3712%98تست زیرباري15
6.69%6.095.9712%98تست نهایی16
0.06%0.050.0510%98زدن برچسب تست کننده17
0.31%0.290.2812%98تمیز کاري18
0.05%0.050.0510%98زدن برچسب مشخصات19
0.05%0.050.0510%98زدن برچسب گارانتی20
0.05%0.050.0510%98زدن برچسب هلوگرام21
0.05%0.050.0510%98زدن مهر بسته بندي22
0.64%0.590.5711%98آماده سازي جعبه 23
0.07%0.060.0611%98قرار دان دستگاه 24
0.07%0.060.0611%98قرار دادن برشور25
تایی مرحله اول26 0.32%0.290.2911%98شیرینگ 20
0.06%0.050.0511%98زدن برچسب شماره سریال27
تایی مرحله دوم28 0.34%0.320.3111%98شیرینگ 20

43جمع

زمان استاندارددرصد بیکاري  مجازنرمالمیانگین کلضریب عملکرد شرح عنصر شماره عنصر

نام محصول  : رله افزایش ولتاز  نام واحد : رله  

ولتاژافزایشمحاسبه زمان استاندارد رله -11-1-4جدول 
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0.31%0.280.2712%98کنترل کیفیت برد مونتاژ شده1
0.06%0.050.0510%98زدن برچسب مونتاژ2
0.11%0.100.1010%98زدن برچسب ترانس3
7.15%6.526.3912%98نصب ترانس4
5CT 0.07%0.070.0712%98کنترل کیفیت
6CT 5.97%5.445.3312%98نصب
5.36%4.894.7912%98تست7
0.08%0.080.0810%98زدن مهر تست کننده8
0.20%0.180.1811%98لاکزنی9

0.06%0.060.0611%98کنترل کیفیت ترمینال10
0.68%0.620.6111%98ترمینال زدن11
0.07%0.060.0611%98کنترل کیفیت درب و ولوم12
0.97%0.890.8711%98نصب دسته ولوم13
0.99%0.910.9011%98جا زدن فیبر14
6.54%5.965.8412%98تست زیرباري15
7.30%6.656.5212%98تست نهایی16
0.06%0.050.0510%98زدن برچسب تست کننده17
0.39%0.360.3512%98تمیز کاري18
0.05%0.050.0510%98زدن برچسب مشخصات19
0.10%0.090.0910%98زدن برچسب گارانتی20
0.10%0.090.0910%98زدن برچسب هلوگرام21
0.10%0.090.0910%98زدن مهر بسته بندي22
0.77%0.710.7011%98آماده سازي جعبه 23
0.09%0.090.0811%98قرار دان دستگاه 24
0.09%0.080.0811%98قرار دادن برشور25
تایی مرحله اول26 0.42%0.380.3711%98شیرینگ 20
0.07%0.070.0711%98زدن برچسب شماره سریال27
تایی مرحله دوم28 0.43%0.390.3811%98شیرینگ 20

39جمع

زمان استاندارددرصد بیکاري  مجازنرمالمیانگین کلضریب عملکرد شرح عنصر شماره عنصر

نام محصول  : رله کنترل فازنام واحد : رله 

محاسبه زمان استاندارد رله کنترل فاز-12-1-4جدول 
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0.18%0.170.1612%98کنترل کیفیت برد مونتاژ شده1
0.05%0.050.0510%98زدن برچسب مونتاژ2
0.09%0.080.0810%98زدن برچسب ترانس3
3.58%3.263.2012%98نصب ترانس4
5CT 0.06%0.050.0512%98کنترل کیفیت
6CT 3.88%3.543.4712%98نصب
5.82%5.305.1912%98تست7
0.07%0.060.0610%98زدن مهر تست کننده8
0.18%0.160.1611%98لاکزنی9

0.06%0.050.0511%98کنترل کیفیت ترمینال10
0.53%0.490.4811%98ترمینال زدن11
0.05%0.050.0511%98کنترل کیفیت درب و ولوم12
0.51%0.470.4611%98نصب دسته ولوم13
0.54%0.490.4811%98جا زدن فیبر14
4.56%4.154.0712%98تست زیرباري15
5.60%5.105.0012%98تست نهایی16
0.06%0.050.0510%98زدن برچسب تست کننده17
0.26%0.240.2312%98تمیز کاري18
0.05%0.050.0510%98زدن برچسب مشخصات19
0.05%0.050.0510%98زدن برچسب گارانتی20
0.05%0.050.0510%98زدن برچسب هلوگرام21
0.05%0.050.0510%98زدن مهر بسته بندي22
0.41%0.380.3711%98آماده سازي جعبه 23
0.07%0.060.0611%98قرار دان دستگاه 24
0.07%0.060.0611%98قرار دادن برشور25
تایی مرحله اول26 0.32%0.290.2911%98شیرینگ 20
0.06%0.050.0511%98زدن برچسب شماره سریال27
تایی مرحله دوم28 0.32%0.300.2911%98شیرینگ 20

28جمع

نام محصول  : تایمر تاخیر در وصلنام واحد : رله

زمان استاندارددرصد بیکاري  مجازنرمالمیانگین کلضریب عملکرد شرح عنصر شماره عنصر

در وصلتأخیرمحاسبه زمان استاندارد تایمر -13-1-4جدول 
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0.19%0.180.1712%98کنترل کیفیت برد مونتاژ شده1
0.05%0.050.0510%98زدن برچسب مونتاژ2
0.10%0.100.0910%98زدن برچسب ترانس3
3.59%3.283.2112%98نصب ترانس4
5CT 0.09%0.080.0812%98کنترل کیفیت
6CT 4.07%3.713.6312%98نصب
6.44%5.875.7512%98تست7
0.08%0.070.0710%98زدن مهر تست کننده8
0.20%0.190.1811%98لاکزنی9

0.06%0.060.0511%98کنترل کیفیت ترمینال10
0.84%0.770.7511%98ترمینال زدن11
0.06%0.060.0611%98کنترل کیفیت درب و ولوم12
0.70%0.640.6311%98نصب دسته ولوم13
0.80%0.740.7211%98جا زدن فیبر14
4.79%4.364.2812%98تست زیرباري15
5.46%4.974.8712%98تست نهایی16
0.06%0.050.0510%98زدن برچسب تست کننده17
0.39%0.360.3512%98تمیز کاري18
0.05%0.050.0510%98زدن برچسب مشخصات19
0.05%0.050.0510%98زدن برچسب گارانتی20
0.05%0.050.0510%98زدن برچسب هلوگرام21
0.05%0.050.0510%98زدن مهر بسته بندي22
0.47%0.430.4211%98آماده سازي جعبه 23
0.07%0.060.0611%98قرار دان دستگاه 24
0.07%0.060.0611%98قرار دادن برشور25
تایی مرحله اول26 0.32%0.290.2911%98شیرینگ 20
0.06%0.050.0511%98زدن برچسب شماره سریال27
تایی مرحله دوم28 0.38%0.350.3411%98شیرینگ 20

30جمع

زمان استاندارددرصد بیکاري  مجازنرمالمیانگین کلضریب عملکرد شرح عنصر شماره عنصر

نام محصول  : تایمر تاخیر در قطع نام واحد : رله 

در قطعتأخیرمحاسبه زمان استاندارد تایمر -14-1-4جدول 
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0.16%0.150.1412%98کنترل کیفیت برد مونتاژ شده1
0.09%0.080.0810%98زدن برچسب مونتاژ2
0.07%0.070.0710%98زدن برچسب ترانس3
3.56%3.243.1812%98نصب ترانس4
5CT 0.10%0.090.0912%98کنترل کیفیت
6CT 5.17%4.714.6112%98نصب
7.54%6.876.7312%98تست7
0.09%0.090.0810%98زدن مهر تست کننده8
0.26%0.240.2311%98لاکزنی9

0.12%0.110.1011%98کنترل کیفیت ترمینال10
0.80%0.740.7211%98ترمینال زدن11
0.09%0.080.0811%98کنترل کیفیت درب و ولوم12
0.95%0.870.8511%98نصب دسته ولوم13
0.97%0.890.8811%98جا زدن فیبر14
6.52%5.945.8212%98تست زیرباري15
7.33%6.686.5412%98تست نهایی16
0.06%0.050.0510%98زدن برچسب تست کننده17
0.39%0.360.3512%98تمیز کاري18
0.05%0.050.0510%98زدن برچسب مشخصات19
0.05%0.050.0510%98زدن برچسب گارانتی20
0.05%0.050.0510%98زدن برچسب هلوگرام21
0.05%0.050.0510%98زدن مهر بسته بندي22
0.65%0.600.5911%98آماده سازي جعبه 23
0.07%0.060.0611%98قرار دان دستگاه 24
0.07%0.060.0611%98قرار دادن برشور25
تایی مرحله اول26 0.32%0.290.2911%98شیرینگ 20
0.06%0.050.0511%98زدن برچسب شماره سریال27
تایی مرحله دوم28 0.45%0.420.4111%98شیرینگ 20

36جمع

نام محصول  : تایمر راه پلهنام واحد : رله 

زمان استاندارددرصد بیکاري  مجازنرمالمیانگین کلضریب عملکرد شرح عنصر شماره عنصر

پلهمحاسبه زمان استاندارد تایمر راه-15-1-4دول ج
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ریزي تولیدبرنامه-4-1-3
. یعنی کندمیاصلی یک سازمان را تعیین هايویژگیتصمیمات کلیدي مربوط به طراحی سیستم ،

هدف .ي بازار به کالاها و خدمات هستندکردن نیازهاو ظرفیت براي برآورده ن رقابتاکننده میزمشخص
به استممکن از ظرفیت موجود جهت ارضاء تقاضا در خلال یک دوره فادهاستریزي تولید بهترین برنامه

شخصات اصلی سازمان حفظ شود.طوري که م

یی باشد ، آماده کردن طرح تولید براي هرسفارش جزتولیدزمان یادر صورتی که نرخ تقاضا ثابت و
.رسدمیساده خواهد بود ، اما تحقق این شرایط در زندگی واقعی بعید به نظر 

داشته و با گروهی از عوامل ولیدتمشخصهايزمانریز تولید وظیفه مشکلی در ثبت بنابراین برنامه
هاي تولید داخلی مواجه است. عرضه تولیدات و نرختأخیرهايزمانمانند تخمین تقاضا ، نامطئن

باشد. دهنده نوسانات مشخصی از یک دوره به دوره دیگر میتقاضا براي بیشتر کالاهاي مصرفی نشان
قسمتی از یک روند بلندمدت بوده و یا مربوط به عوامل فصلی هستند.بعضی از این تغییرات 

هاي تولیدانواع برنامه-4-1-3-1
متعددي دارد. برخی از این ریزي صحیح براي یک سازمان بستگی به عواملب روش برنامهانتخا

، خارجی هستند مانند نوع خدمات بازار  ، ساختار اقتصادي و از این دست ؛ و برخی دیگرعوامل داخلی عوامل
چگونگی ن مساله دربارزتری.کارشناسان موجود درسازمان و غیرههستند از جمله عقاید مدیریت درباره آینده، 

ریزي است.تهیه یک برنامه طول افق برنامه

مدت و بلندمدت تقسیم مدت، میانکوتاههايبرنامهریزي به براساس طول افق برنامهتولیديهامهبرنا
ها و تعداد متغیرهاي تحت کنترل ، ریزي براساس اطلاعات مورد نیاز ، دامنه و محدودیتهر نوع برنامه.شوندمی

و لزوم شودمیتر ، بیشتر ریزي کاهش یابد ، نیاز به اطلاعات مشخصهرچه طول افق برنامه.شودمیشخص م
ریزي نامهرریزي بلندمدت به سوي ب. به طور خلاصه در حرکت از سوي برنامهگرددمیشرایط بیشتر تطبیق با

کنیم.رکت میگیري تاکتیکی حگیري راهبردي به سمت تصمیممدت ، از سطح تصمیمکوتا



دانشگاه سمنانریزي تولید شرکت آسیاتک الکترونیک یابی سیستم برنامهعارضه

75

هاي بلندمدت تولیدبرنامه

یک برنامه بلندمدت ، به معمولاًریزي وجود ندارد ، لیکن بالایی براي طول زمان برنامههر چند که حد
، که حداقل زمان لازمبراي تغییر ظرفیت موجود است. تا زمانی  شودمیساله یا بیشتر در نظر گرفته 5صورت 

]2[توان از یک برنامه مشخص استفاده کرد.نشود ، میدچار تغییر که ظرفیت

به طور کلی .شوندمیهاي بلند مدت تولیدي به تصمیمات طراحی سیستم مربوط بدین ترتیب برنامه
هاي شده را روي فعالیتبینیهاي اقتصادي متمرکز بوده و اثرات پیشبینیمدت تولید بر پیشبلندرنامهیک ب

ین ، مدیریت ، اثر تغییرات احتمالی در ارتباط با مسائل ادهد. به موازاتازریابی قرار می، موردتولید سازمان 
دهد.اجتماعی وسیاسی محیط و مسائل رقابتی را موردآزمایش قرار می

مدت تولید هاي میاننامهبر

هاي رنامهدر چارچوبی که بمدت تولیدهاي میانماهه ، برنامه24الی 1ریزي براي یک افق برنامه
ک برنامه یثابت است.نسبتاًریزي فرض بر ظرفیت . در این نوع برنامهشوندمیکرده ، تهیه بلندمدت مشخص

،بینی سالانه ولی ماه به ماه تقاضا و منابع موجود تولید از جمله کارگر ، موجودي مدت براساس یک پیشمیان
]2[.شوندمیجانبی ، تهیه کنندگان و قراردادهايعرضه،هاي جاري تولید هزینه

هاي هاي مالی ، محدودیتمحدودیتهاي تقاضا ،بینیمدت شامل پیشریزي میانهاي برنامهورودي
مدت تولید نیز عبارتند از هاي میانهاي برنامهباشد. خروجیظرفیت ، اهداف راهبردي و خط مشی شرکت می

هاي فروخته شده ، سطوح موجودي  و تعداد واحدها یا یاندازه نیروي کار تولید براساس واحدها یا دارای
قراردادهاي فرعی سفارشات.

بنديزمانمدت یا هاي کوتاهبرنامه

تهیه بنديزمانهاي مدتی را به نام طرحکوتاههايبرنامهماه کم تر از یکهايزمانریز تولید براي برنامه
تولید، برآورد واقعی تقاضا است.بنديزمان،  هدف از تهیه یک طرح کندمی

. ورودي شوندمیرعایت کاملاًمدت تولید هاي اعمال شده توسط برنامه میانن رابطه محدودیتایدر 
کوتاه مدت تولید سفارشات دریافتی و زمان تحویل مطلوب و خروجی آن تخصیص سفارشات دریافتی بهبرنامه
]2[باشد. میها ، شیفت ها ، افراد و تجهیزات مشخص بخش
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مد نظر قرار متناسب با نوع شرکت و محصولات تولیدي مدت مدت و کوتاهریزي میاندر اینجا برنامه
گیرند.می

اجراي برنامه تولید- 4-1-4
هاي گذشته است؛ چرا که ترین عامل داشتن اطلاعات فروش در دورهمدت ، مهمریزي میانبراي برنامه

عوامل داخلی وخارجی بر تأثیروکار سازمان و سازدهندهنشانو طرح ، برنامهاین اطلاعات فارغ از هرگونه
ریزي هستند.روندکلی برنامه

مدت براي سال بعد ، اطلاعات فروش سال گذشته به تفکیک هر ماه مورد براي تهیه یک برنامه میان
این روش بر مبناي نظر .شودمیبینی بر مبناي عقیده معقول استفاده بینی فروش از روش پیشبراي پیش.نیاز است

بینی این سود را دارد که افرادي این نوع پیش.گرددمیحجم فورش استوار ردفروشنده و سایر افراد مطلع در مو
اند و بنابراین بهترین را تجربه کردهکه با فروش سروکار دارند ، فروش محصول در شرایط بازارهاي مختلف 

توانند عقیده و نظري را درباره آینده ابراز دارند.افراد واجد شرایط هستند که می

ضروري است که در ابتداي هر است؛برنامه فروش سال بعد که مبناي تهیه این اطلاعات ، بنابراین براي
اریابی ، مدیر مالی و مدیر تولید براي تدوین برنامه اي با حضور مدیریت ارشد ، مدیر فروش و بازسال جلسه

ء ،دید اعضابا صلاحساتبه طور معمول در این جلفروش در راستاي اهداف و خط مشی سازمان تدوین شود.
و تولید این محصولات با افزایش درصدي نسبت به سال قبل شودمیبیشتري تأکیدبر تولید بعضی محصولات 

هاي پایین قرار گیرد؛ تولید بعضی محصولات نیز ممکن است متوقف شده و یا در الویتمیدر دستور کار قرار 
بگیرد.

در دهد.شرکت آسیاتک الکترونیک را نشان میمدت تولید محصولات برنامه میان16-1-4جدول 
است.ریزي شدهدرصد افزایش نسبت به سال گذشته برنامه35، 93اینجا طبق نظر مدیران ، تولید سال 
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جمعاسفند بهمن دي آذرآبان مهر شهریور مرداد تیر خرداداردیبهشت فروردین محصولات

48988886864098454035628رله کاهش جریان

426115552020037444667124711رله کاهش ولتاژ

20314191402453145121رله افزایش جریان

101390042101067رله افزایش ولتاژ

28324342836450473141335رله کنترل بار

17372416163513334637238تایمر تاخیر در قطع 

9517102102213008114تایمر تاخیر در وصل

108220456302021021219تایمرراه پله

مدتبرنامه میان-16-1-4جدول 
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حداکثر موجودي انبارحداقل موجودي انبارتعداد کل 93برنامه فروش 93میانگین فروش سال 92تعداد کل 92محصولات

628577784885170رله کاهش جریان

711658796096192رله کاهش ولتاژ

12111151631633رله افزایش جریان

676890918رله افزایش ولتاژ

33530414524590رله کنترل بار

23822293213264تایمر تاخیر در قطع 

11410141541531تایمر تاخیر در وصل

21920272963059تایمرراه پله

مدتبرنامه میان-16-1-4دول ج
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بدین منظور بر کنیم.مدت را به صورت ماهانه محاسبه میریزي کوتاهمدت ، برنامهبر اساس برنامه میان
با اول سال نیمواحد فروش و به علت نوسانات تقاضا در طول سال و تفاوت آن در دریافتی ازاساس اطلاعات

اول سال با احتساب افزایش تقاضا ، به عنوان میزان تولید در نیمسال اول در لمیانگین فروش نیمسا،ها باقی ماه
.شودمی. براي نیمسال دوم ماه نیز به همین صورت محاسبه انجام شودمینظرگرفته 

4خواهیم براي برج که میشودمیدهیم. فرض ریزي ماهانه را توضیح میک مثال نحوه انجام برنامهبا ی
، 3در دستور کار تولید قرار بگیرد. بدین منظور در ابتداي برج 4ماهانه تهیه کنیم که این برنامه در برج برنامه

.شودمیکنیم و به واحد تولید ارائه این برنامه را تهیه می

کنیم. میزان تولید برج میگیرياندازه3در همین راستا موجودي انبار محصول نهایی را در ابتداي برج 
و براي فروش در برج شودمیبه موجودي محصول نهایی افزوده 3است ، در انتهاي برج از قبل تعیین شدهنیز3
شود فروش، گیرد و فرض میصورت میادي به صورت ماهانه ؛ چرا که فروش در شرایط عآماده خواهد بود4

نیز از طریق محاسبه میانگین فروش 4میزان تقاضاي برج حداقل به اندازه میانگین فروش نیمسال قبل خواهد بود.
ظر گرفتنن افزایش تقاضا ، برآورد شده است.ننیمسال اول با در 

تفاوت میزان تقاضا و کل از طریق محاسبه 4در اینجا شاید تصور شود که میزان تولید در برج 
اگر میزان آید؛ اما این تصور اشتباهی است ، چرا که میبه دست 3موجودي انبار محصول نهایی در انتهاي برج 

واقعی بیشتر از میزان مورد انتظار باشد، خالی شدن انبار و کمبود کالا سبب ایجاد هزینه کمبود کالا و تقاضاي 
چنین در صورت ثابت بودن تقاضا ، خالی بودن انبار ریسک بالایی خواهد باشد. همدست رفته میفرصت از

تأخیرایجاد شود و این تأخیرداشت ، چرا که ممکن است به دلایل مختلف در زمان تولید و تدارك محصول 
سبب افزایش هزینه کمبود کالا خواهد شد.

کالا باید در انبار ، موجودي احتیاطی وجود داشته تأخیرزمان تغییرات تصادفی تقاضا و براي مقابله با
یره سبب خولی افزایش زیاد این ذ،باشد. اگر این موجودي بیشتر باشد خطر کمبود کالا را کاهش خواهد داد

میزان تقاضا را به عنوان موجودي اطمینان در درصد 30. در اینجا شودمیبالا رفتن هزینه نگهداري موجودي 
گیریم.ینظرم
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.شودمینقطه سفارش محصول به صورت زیر محاسبه 

بینی شده = نقطه سفارشذخیره اطمینان + تقاضاي پیش–موجودي انتهاي دوره 

پس از تعیین نقطه سفارش ، براساس زمان استاندارد تولید هر محصول ، کل زمان مورد نیاز براي تولید 
کت محاسبه شده و بدین ترتیب مشخص ساس تقویم کاري شرکنیم. زمان در دسترس بر امیرا محاسبه 

کاري دارد.پذیر است یا نیاز به اضافهکه آیا در زمان کاري این میزان از تولید امکانشودمی

کدام اولویت و برتري نسبت به یکدیگر لازم به ذکر است که تمامی محصولات باید تولید شوند و هیچ
کاري باید این مقدار جبران شود.د زمان کاري ، با استفاده از اضافه.بنابراین در صورت کمبوندارند

است.روز کاري در ماه در نظر گرفته شده 24براي محاسبه زمان در دسترس ، 

ها بر حسب دقیقه محاسبه شده است.تمامی زمان

محاسبه شده است.4محصول ذکر شده در برج 6میزان تولید را براي 17-1-4در جدول 

نشان داده شده و میزان 18-1-4س عناصر را به تفکیک انجام آن توسط هر اپراتور ، در جدول سپ
کنیم.کاري را براي هر فرد به صورت مستقل محاسبه میاضافه



دانشگاه سمنانریزي تولید شرکت آسیاتک الکترونیک یابی سیستم برنامهعارضه

81

دخیره اطمینانافزایش تولیدموجودي انبار در انتهاي برج3میانگین فروش نیمسال اولتولید برج 3موجودي انبار در ابتداي برج3محصولات

67468129221رله کاهش جریان

67066118820رله کاهش ولتاژ

2201210164رله افزایش جریان

1105672رله افزایش ولتاژ

4502926389رله کنترل بار

4502430337تایمر تاخیر در قطع 

220913123تایمر تاخیر در وصل

4452821378تایمرراه پله

مدتبرنامه تولید کوتاه-17-1-4جدول 
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مدتبرنامه تولید کوتاه-17-1-4جدول 

زمان لازم براي اضافه کاريزمان در دسترسزمان تولیدزمان استانداردنقطه سفارش برج 4محصولات

101454540100800رله کاهش جریان

9842409655400رله کاهش ولتاژ

94441014440رله افزایش جریان

24310510340رله افزایش ولتاژ

22398399290رله کنترل بار

103030189212تایمر تاخیر در قطع 

21251-22851تایمر تاخیر در وصل

263890-2536890تایمرراه پله
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0.160.190.184.051.350.36کنترل کیفیت برد مونتاژ شده1
0.090.050.052.250.370.10زدن برچسب مونتاژ2
0.070.100.091.820.720.18زدن برچسب ترانس3
B3.563.593.5889.0125.167.16121.33نصب ترانس4

5CT 0.100.090.062.390.600.11کنترل کیفیت
6CT 5.174.073.88129.1728.477.77نصب
7.546.445.82188.4445.0711.63تست7
0.090.080.072.300.560.14زدن مهر تست کننده8
0.260.200.186.441.420.35لاکزنی9

0.120.060.062.880.420.12کنترل کیفیت ترمینال10
0.800.840.5320.005.851.06ترمینال زدن11
0.090.060.052.260.440.11کنترل کیفیت درب و ولوم12
0.950.700.5123.634.891.02نصب دسته ولوم13
0.970.800.5424.305.611.07جا زدن فیبر14
6.524.794.56163.0133.529.11تست زیرباري15

شرح عنصر  شماره عنصر 
تایمر تاخیر در وصلتایمر تاخیر در قطع  تایمر راه پله

اپراتور

D

E

F

G

A

C

زمان تولید کل سفارشزمان استاندارد

تایمر تاخیر در وصل
زمان هر اپراتور

11.22

تایمر تاخیر در قطع تایمر راه پله

168.50

248.13

38.54

32.35

236.63

کاري هر اپراتورمیزان اضافه-18-1-4جدول 
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7.335.465.60183.1638.2111.20تست نهایی16
0.060.060.061.390.390.11زدن برچسب تست کننده17
0.390.390.269.832.740.53تمیز کاري18
0.050.050.051.350.380.11زدن برچسب مشخصات19
0.050.050.051.310.370.10زدن برچسب گارانتی20
0.050.050.051.290.360.10زدن برچسب هلوگرام21
0.050.050.051.300.360.10زدن مهر بسته بندي22
0.650.470.4116.313.280.82آماده سازي جعبه 23
0.070.070.071.700.480.14قرار دان دستگاه 24
0.070.070.071.640.460.13قرار دادن برشور25
تایی مرحله اول26 0.320.320.328.012.240.64شیرینگ 20
0.060.060.061.440.400.11زدن برچسب شماره سریال27
تایی مرحله دوم28 0.450.380.3211.292.630.64شیرینگ 20

36.0829.5427.52901.94206.7655.041163.75مجموع 

شرح عنصر  شماره عنصر 

J

تایمر تاخیر در وصلتایمر تاخیر در قطع  تایمر راه پله
اپراتور

H

I

زمان تولید کل سفارشزمان استاندارد

تایمر تاخیر در وصل
زمان هر اپراتور

234.47

18.46

54.12

تایمر تاخیر در قطع تایمر راه پله

کاري هر اپراتورمیزان اضافه-18-1-4جدول 



فصل چهارم

دومبخش 

بخش به معرفی سیستم مهندسی طبق در این
هاي تولید، و سفارش ، مقایسه با سایر سیستم

هاي مهندسی ریزي پروژهچنین روند برنامههم
چنین طبق سفارش نیز شرح داده شده است.هم

ها و ارائه راهکار در این یابی پروژهعارضه
بخش بیان شده است.
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هاي پاسخگویی به تقاضاهاي تولیدي براساس استراتژيسیستم- 1- 4-2
هاي مختلف با توجه به نوع هاي مختلف استراتژيضاي مشتریان در شرکتاکردن تقبراي برآورده

شود.هاي زیر در مدیریت تقاضا به کار گرفته میاستراتژيگیرد ؛ اما به طور کلی محصول صورت می

تا در هنگام دهندقرار میانبارتولید و دربینی محصول را) : براساس پیشMTS( 1ساخت براي انبار
در این استراتژي نیاز مشتریان از موجودي انبار کالاي ساخته شده در ]4[مشتري به او تحویل گردد.تقاضاي

]5ست.[و موعد تحویل کوتاه اشودمیبرآورده تأمینفروشی شبکه زنجیر نقاط مختلف انبارهاي خرده

دارند. امکان استفاده از این MTSگرا، تمایل به استفاده از استراتژيهاي تولیدي محصولکمپانی
کننده بتواند تعداد زیادي از محصول را که الگوي درخواستی مانی مقرون به صرفه است که تولیداستراتژي ز

تولیدي زمان تحویل کوتاه است. مشخصی براي آن وجود دارد تولید کند. از دیگر مشخصات این روش 
تواندمیباشد. ضمناً مشتري نبینیپیشدر بازار باید به اندازه کافی بلند و قابل چنین عمر محصولهم

که هاییکارخانهخصوصیات مورد نظر خود در مورد محصول را درخواست کند. تمام این خصوصیات، در 
]14[.مصداق داردتولید انبوه انجام می دهند

1- Make To Store
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هاي بینیبراساس پیششدهداريریزي محصولات خریبرنامهچنینهمریزي مواد مورد نیاز و رنامهب
قطعات یدکی و ملزومات هاي آهنی و بیشتر ملزومات نگهداري و تعمیرات،گیرد. ورقفروش انجام می

.عملیاتی از این قبیل هستند

، هسته اصلی مونتاژ براي اکثر محصلات : در روش مونتاژي طبق سفارش ) ATO(1مونتاژ طبق سفارش
]در این روش قطعات و 5باشد.[، در مونتاژ نهایی ممکن میاجزاءباشد و فقط تغییر در دیگر یکسان می

کنند و به محض دریافت سفارش مشتري  ، آن را مونتاژ کرده و ساخته را از قبل تولید میمحصولات نیمه
]9[. شودمیمحصول نهایی آماده 

باید در انبار نگهداري شوند تا زمانی که مشتري درخواست خرید دهندهتشکیلاین شرایط قطعات در
معمولاً. گرددمیخود را ارائه دهد، سپس محصول مورد نظر مشتري با مونتاژ قطعات مورد نظر تحویل 

گرا رافرآیندو راگمحصولچینش هايسیستمترکیبی از کنندمیاستفاده ATOکه از استراتژيهاییشرکت
با استفاده از توانمی. دلیل این امر این است که قطعاتی که تیراژ بالایی دارند را کنندمیدر بخش تولید استفاده 

. زمان تحویل در این روش شودمیگرا تولید فرآیندبا چینش ،و قطعات با حجم تولید کمگرامحصولچینش 
این روش دخیره موجودي مزیت اصلی]14[.باشدمیکوتاه و متوسط است و بر اساس قطعات موجود در انبار 

]9باشد.[حداقلی و سرعت تحویل محصول نهایی می

، طرح شودمینیز شناخته "Build To Order") : در این روش که با نامMTO( 2ساخت طبق سفارش
] سفارش مشتري سبب ایجاد جریان مواد 4.[دهدمیرا سفارش هاآنموجود است و مشتري یکی از محصولات

]5.[شودمیو محصول ساخته شده و مواد اولیه انبار نگرددمیو اطلاعات در زنجیره ک

چرا ؛کنندمیاستفاده MTOاز استراتژيکنندمیگرا استفاده فرآیندسیاري از کارخانه ها که چینش ب
،. در نتیجه مشخصات محصول پیشاپیشدهدمیکه این امر امکان تولید محصول بر اساس نیازهاي مشتري را 

زمان تحویل متوسط و بالا است . گرددمیمشخص نیست و تولید محصول پیش از سفارش مشتري آغاز نکاملاً
تولیدي کارگاهی، پروژه اي و هايسیستمدرمعمولاً. این استراتژي باشدمیو وابسته به ظرفیت مهندسی و تولید 

]14[.رودکه امکان تولید محصولات متنوع دارند، به کار میايدسته

1- Assembly To Order
2- Make To Order
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دارد.  تأکید) : این استراتژي به طراحی محصول بعداز اعلام نیاز مشتري ETO( 1مهندسی طبق سفارش
با روش معمولاً]5، بلکه طراحی هم نخواهد شد.[شودمیدر این استراتژي نه تنها قبل از سفارش کالایی تولید ن

]14[.تولید کارگاهی که در ضمن تولید یک قطعه منحصر به فرد را داشته باشند به کار می رود

باشد. هاي مذکور مینقطه انفصال سفارش مشتري در هرکدام از استراتژيدهندهنشان1-2-4شکل
یابد.ها به سفارش مشتري اختصاص مید از آن مواد و فعالیتنقطه انفصال سفارش مشتري زمانی است که بع

هاي مدیریت تقاضانقطه انفصال مشتري در استراتژي-1-2-4شکل 

ETOسیستم تولیدي مهندسی طبق سفارش معرفی - 2- 4-2

)، DTO( 2هاي دیگري از جمله طراحی براي سفارش)  با نامETOاصطلاح مهندسی طبق سفارش ( 
MTC(1] همچنین اصطلاح ساخت طبق قرارداد7.[شودمیاستفاده 4اییو تولید هاي پروژه3تولیدهاي قراردادي

manufACture 6.[شودمی) نیز به این منظور  به کار برده[

1- Engineer To Order
2- Design to Order
3- Contract Manufacturing
4- Project Manufacturing
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کنند که محصولات منحصر به فرد و اغلب پچیده را اصطلاحات ، تولیدکنندگانی را توصیف میاین 
ند که طبق معیارهاي مورد نظر مشتریان طراحی شده است و ممکن است به طراحی و مهندسی کنتولید می

سازي قابل توجهی نیاز داشته باشد.در نتیجه هر سفارش مشتري مجموعه منحصر به منحصر به فرد و سفارشی
]6.[و مسیریابی نیاز داردBOMفردي از شماره اقلام جنس ، 

تعریف شده است که  تغییرات قابل توجهی در عملکرد، شکل و ورتدر بازار به این صETOموضوع 
تا با شودمیکوچک است ) را حاصل نسبتاًیک نوع یا یک دسته تولیدي معمولاًهاي محصول ( که ویژگی

متفاوتی از قطعات وجود میزان تولید کم است و انواع بسیارمعمولاًنیازهاي خاص هر مشتري تطابق پیدا کند.
]7[که باید اداره شوند.دارند

ETOبنا به هاي موقعیت محصول است که در آن سیستم تولید، محصول رادقیقاًیکی از استراتژي
، ممکن است به غیر از شودمی. لذا محصولی که به این ترتیب ساخته کندمیسفارش مشتري طراحی و تولید 

یز موجودي نهایی که در یک چنین سیستم مشتري آن، به مصرف هیچ شخص دیگري نرسد. به همین دلیل ن
ها تواند در سطح مواد اولیه و خام باشد، یعنی موادي که در اکثر سفارش، حداکثر میشودمیتولیدي نگهداري 

]3مشترك هستند.[

که یک سفارش یا قرارداد عموماً فرآیند طراحی و یا تولید محصول را تا زمانیETOهاي شرکت
تجهیزات ویژه صنعتی، هواپیماهاي مسافربري تولیدکنندگان. کنندمیه باشند شروع نواقعی در دست نداشت

هستند. چون ETOهايمراکز فروش از انواع شرکتو، تجهیزات کنترل مترو، تجهیزات نظامی پیشرفتهبزرگ
-نمیهاآنان ، تولیدکنندگگرانند و براي یک تعداد معدودي از مشتریان و کاربردها مناسبندETOتولیدات 

]1.[نظر بگیرندرا در موجودي در راه سفارشات آینده درهاآنتوانند طراحی، ساخت و نصب 

در حصول تولید شده ماندازي راهدر حقیقت یک سبک از تولید هستند که نصب و ETOهايشرکت
در .کندمیایجاد گیرد و این یک مزیت رقابتی براي این تولید کنندگاننظر مشتري صورت میمنطقه مورد

]6دانند.[خود را ترکیبی از تولید و ساخت و ساز میETOي هاشرکتواقع 

1- Make To Contract Manufacture
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هاي تولیدبا سایر استراتژيETOمقایسه سیستم  -3- 4-2
ساخت براي هايمحیطرا از تولیدکنندگانامروزه نوسانات مقدار و ترکیب تقاضاي محصولات، 

سوق داده است. این حرکت موجب پویایی تولید )ETO(مهندسی طبق سفارشهايمحیطبه سمت )MTS(انبار
به ايدورهچرا که مقدار و مخلوط تقاضاي محصولات از باشدمیدر تولید پذیريانعطافو مستلزم افزایش 

تواند متفاوت باشد. به عبارت دیگر، در یک دوره خاص ممکن است برخی از محصولات فاقد تقاضا دوره می
]29[.ده و یا مقدار تقاضاي ایشان با دوره قبل متفاوت باشدبو

، چه در فرآیند تکوین و ایجاد یک محصول جدید که در آن هیچ تقاضاي واقعی هنوز وجود ندارد
اما ] 1[است.ETOفرد از استراتژي ه بباشد، کاربردي منحصرMTSو چه در یک شرکت  MTOیک شرکت 

وجود ETOبا تولید به روش MTSچندین تفاوت اساسی بین تولید استاندارد، تولید تکراري ،تولید به روش 
دارد.

که مشتریانشان را در زمان تحویل یا زمان نزدیک به موعد تحویل MTSهاي برخلاف شرکت
ها قبل از تکمیل و سالها یا حتیو مشتریانشان ممکن است ماهETOهاي کنند، شرکتمحصول ملاقات می

نیازي به انجام ETOهاي ، یکدیگر را ملاقات کنند. این گفته درست نیست که شرکتتحویل محصول نهایی
که این ،، یا مدیریت عرضه و تقاضا ندارند. این حقیقت محضریزي عملیات، طرحهاي آیندهبینی فعالیتپیش

اینکه لیدي را روي لیست حقوقی دارند، گواه صادقی است برها، نام مهندسان، طراحان، و پرسنل توشرکت
هاي افتد. تنها افقها در حقیقت اتفاق میبینیشوند و برخی پیشبینی می، از قبل پیشهاي تولیدي آیندهفعالیت

]1[زمانی تفاوت دارند. 

ي انبوه متفاوت است. چرا که در سفارش سازETOسفارشی سازي انبوه نیز با تولید به سبک 

طراحی و مهندسی محصول ، حجم و مقدار تولید مشخص شده فرآیند:  در مراحل اولیه یعنی اولاً
است.

هاآن: اگرچه هرکدام از محصولات نهایی ممکن است منحصر به فرد به نظر برسند؛ ولی کاربرد و ثانیاً
منحصر به فرد نیستند و به طور کلی فرم و عملکرد محصول ، هاآناختصاصی نیست و قطعات زیر مجموعه 

]7هاي همان محصول است.[مشابه با سایر گزینه
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براي مثال ممکن است یک ماشین با ترکیبی غیر معمول از موتور ، رنگ و لوزام جانبی منحصر به فرد 
باشد و مید کارخانه سازنده هاي ساخته شده از خط تولیبه نظر برسد؛ ولی باز هم یکی دیگر از اتومبیل

]7[هاي خاص نداشته است.طراحی و تولید محصول با ویژگیفرآیندتولیدکننده ، سفارشی براي 

اما در مقابل تولید دیگ بخار یک کارخانه ، به احتمال زیاد منحصر به فرد خواهد بود و شرکت 
در طراحی وتولید را انجام دهد.فرآیندهاي طراحی تعیین شده توسط مشتري تولیدي باید طبق  محدودیت

، از محصول بعدي که در آینده نتیجه محصول تولیدي این شرکت ، از محصول قبلی ساخته شده و احتمالاً
]7کنند ، متفات خواهد بود.[تولید می

. کندمیدر تولید انبوه یک خط مونتاژ و تولید است که هزاران واحد از یک محصول مشخص را تولید 
توان در تولید و کنترل تولید را نمیبنديزمانریزي تولید ، هاي استفاده شده در تولید انبوه  مانند  برنامهوشر

]11ایی به کار گرفت.[پروژ ه

شود، بلکه در کل ، مشتریان نه تنها در زمانی که محصول نهایی آماده میETOدر تولید به روش 
بسیاري دارد. مواد اولیه خریداري شده براي هر پروژه متفاوت است و فرآیند طراحی و تولید محصول ، نقش 

شوند. در بیشتر موارد ، خدمات پس از فروش در طول عمر فقط مواد استاندارد به عنوان موجودي نگهداري می
]6یابد.[محصول ادامه می

شود اما در میاندازيمحصول نهایی در محل مورد نظر مشتري نصب و راهETOدر تولید به روش 
تولید تکراري متفاوت است. در تولیدتکراري کار با  ارسال محصول نهایی با کیفیت مناسب و در زمان تعیین 

ها زمان تدارك محصول تنها تا رسیدن محصول به مرحله مونتاژ نهایی و رسد؛ و در  سیستم آنشده ، به اتمام می
]7شود.[ارسال آن را شامل می

1-2-4کند در جدول جدا میMTSرا از تولیدهاي تکراري ، گسسته و ETOی که هایسایر ویژگی
کننده ر سایت ) ممکن است براي هر تولیداندازي دها ( مانند نصب و راهاند. بعضی از این ویژگینشان داده شده

]30[.کندمینیز صدقهاآنیا براي هرمحصول تولید شده صدق نکند ، اما براي بسیاري از ETOبه روش 
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MTSاز ETOهاي مقایسه ویژگی-1-2-4جدول 

MTS/Just In Time ManufacturingETO

تخمین قیمتهاکننداز لیست قیمت استفاده می

بردن یک قرارداد /  دریافت سفارش کاربردن یک فروش / دریافت سفارش فروش

محصولات منحصر به فردمحصولات استاندارد

واقعیمححاسبه هزینه هاي استفاده از هزینه هاي استاندارد

محاسبه واریانس هزینه از براورد هاي واقعیمحاسبه واریانس هزینه از هزینه استاندارد

خرید مواد براي پروژه به صورت مستقیمخریدمواد براي ذخیره سازي

BOMیکنواختBOM منحصر به فرد

زمان تحویل سفارش ماهانه یا سالانهزمان تحویل سفارش روزانه یا هفتگی

مقدار تولید واحد کم تولید واحد زیادمقدار 

تمرکز بر زمانبندي تولیدریزي  موادتمرکز بر برنامه

پروژه محوربینی محورپیش

ریزي  با مدیریت پروژهبرنامهریزي  با زمانبندي اصلیبرنامه

MRPاستانداردMRPبه وسیله پروژه

نصب و راه اندازي در سایتتحویل به مشتري

موجودي تولید بر اساس سفارش کار ي تولید بر اساس شماره قطعهموجود

سفارشیطراحیطراحی تکمیل شده قبل از تولید

تنوع و تغییرات مهندسی بالاتغیرات مهندسی به ندرت یا اصلا
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ETOدر سیستمریزي برنامه- 4- 4-2

به تشکیل شده است که در ادامهبخش5از ETOهاي ریزي و مدیریت پروژهفرآیندهاي برنامه
ها خواهیم پرداخت.به توضیح آنتفصیل

یابی و فرآیند فروش فروش است ؛ که در این مرحله نیازسنجی ، مل هدففرآیندهاي آغازین شا
گیرد. فرآیندهاي گذاري و فروش صورت میچنین فرآیند قیمتهاي پروژه و هممشیسنجی و خطامکان
هایی مانند تهیه برنامه فعالیتچنین همباشد.بندي میو تهیه برنامه زمانWBSها مانند ریزي شامل تهیه نقشهبرنامه

هاي فعالیتغیره جزء مین کالا و مواد و ریزي تأریزي منابع انسانی ، برنامهبرنامه،بندي ، برنامه منابع کارينزما
ده و تا پایان پروژه ریزي از قبل از شروع اجراي پروژه آغاز گردیباشند. فرایندهاي برنامهریزي میفرایند برنامه
ادامه دارند.

ریزي گردد .فرآیندهاي کنترلی و برنامهآغاز میو فرآیندهاي اجرایی شروع در مرحله بعد پروژه 
است. در نهایت مرحله آخر فرآیندهاي اختتامی و نصب و ETOهاي ها مرحله بعدي انجام پروژهاولویت

شود.اندازي محصول را شامل میراه

هدف یابی و فرآیند فروش-4-2-4-1
شود ، که خود به اطلاعات قابل یابی آغاز می، با مرحله هدفETOچرخه حیات پروژه سفارشی 

ها که قبل از شروع پروژه انجام اهداف و استراتژياطمینان از مهندسی، تدارکات و تولید نیاز دارد. تعریف 
یابی ، مراحل اجرا و تحقق پروژه رحله هدفبعد از م]15[قرار داد.هاي آ غازین توان در فرایندشوند را میمی

]10ها و اقدامات  مهندسی براي تولید و تهیه گسترش میابد.[است که در این مراحل فعالیت

باشند مرحله می3کسب و کار شامل فرآیندهايها با مشریان ، تعاملات شرکتبه طور کلی با توجه به 
]1که در زیر آمده است.[

بازاریابی

یک شرکت پاسخ به دعوتنامه مناقصه

هاي پس از انعقاد قرارداد فعالیت
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باشد ها میها ومهندسیتولید شامل تعریف محصول ، برآوردها، طرحمرحله پیشETOدر استراتژي 
ایی دارد. این مرحله همواره با که باید قبل از هرگونه فعالیت تولید و ساخت انجام شود و نیاز به تلاش گسترده

]7.[شودمیکنندگان انجام تأمینبحث و مشورت با مشتریان و 

وسنجی ، شرکت در مناقصه ، تحلیل وضعیت شرکت در پروژه هایی نظیر مطالعات امکانفعالیت
]15[گیرد.در این مرحله صورت میوژه تحلیل ریسک پر

ریزي که البته ارتباط مستقیمی با برنامهشودمیانجام نیزگذاري براي محصولدر این مرحله قمیت
هاي هاي تولید محصول دارد. براي این کار ، از لیست قیمتبینی و برآورد هزینهتاریخ تحویل محصول و پیش

اند ، در صورت امکان ، استفاده ها به دست آمدههاي موجود و برنامهBOMهاي پایه که از موجود و یا قیمت
استاندارد ، در صورت امکان استفاده کرد. برآورد هزینه براي کالاهاي ايههتوان از هزینچنین میهم.شودمی

]8گیرد.[کنندگان صورت میتأمینایی بر اساس مظنه قیمت غیر ذخیره

هایی که زوایاي کار پیچیده و دشواري است. به خصوص در پروژهها معمولاًهزینهالبته برآورد دقیق 
مستقیم ) را هاي مستقیم و بالاسري ( غیرهاي پروژه باید هزینهناشناخته اي دارند. جهت محاسبه هزینهمبهم و

و ردآوراي پروژه به دستبینی شده بوان با تخصیص هزینه به منابع پیشترا میهاي مستقیممحاسبه نمود. هزینه
بوط قابل محاسبه است. هاي مرهاي دفاتر مرکزي و سایر هزینههزینهبینیپیشبا توجه بهنیز ،هاي بالاسريهزینه

اي که بتوان ؛ به گونهباشیمهاي پروژه ال تخیمن قابل قبولی از هزینهبه دنببایدد هزینهورربوط به برآدر فعالیت م
]15[مین مالی و اعتبار پروژه استفاده کرد.نایی جهت تأن به عنوان مباز آ

مشتري ، یکاستراتژانتظار ، اهمیتاین مرحله با در نظر گرفتن عواملی مانند پذیرش قیمت مورد
]8.[شودمیگذاري مشتري و قیمت رقبا انجام شرایط قیمت

پیمانکار یا مسئول انجام پروژه ها با عقد قراردادهایی میان کارفرما یا مالک پروژه ومعمولاً پروژه
و با شوندمیاسناد و مدارك تمام مذاکرات قرارداد پس از تعیین مظنه قیمت نگهداري ]15یابند.[رسمیت می

اطلاعات ] 8گیرند.[گذاري مجدد و تحت  تنظیم و مدیریت قرار میتغییر درخواست مشتري، مورد  قیمت
]15ریزي و کنترل پروژه قرار گیرد.[تواند مورد استفاده در برنامهموجود در قراردادها به عنوان ورودي می
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ETOریزي برنامهفرآیند-4-2-4-2

MRP2و MRPهاي تلاش کردند از سیستمETOهاي هاي گذشته بسیاري از شرکتدر طی دهه

هاي براساس توانمنديMRPهاي بسیار کمی به دست آوردند. انتخاب سیستم استفاده کنند؛ اگرچه موفقیت
ناکارآمد است، ETOهاي شد و علت اصلی این حقیقت ، که چرا  این سیستم در شرکتوسیع آن انجام می
]12ناشناخته مانده بود.[

پس از شناخت کلی نسبت .شودمییه ساختار پروژه آغاز تهبا ETOهاي ریزي در شرکتبرنامهفرآیند
در واقع یک پروژه با ها دانست.ریزي را تعریف فعالیتدر فعالیت برنامهتوان اولین قدم به پروژه ، می

بایست دقت کافی صورت گیرد ، چراها میشود. در تعریف فعالیتهاي اجرایی آن است که شناخته میفعالیت
هاي باید تباشد.تعریف فعالیهاي تعریف شده میریزي ، فعالیتیند برنامهپایه تمام مراحل بعدي فرآکه اساس و 

ریزي  و هاي مختلف پروژه را برنامهبندي شده صورت گیرد تا بتوان تحت عنوان مجموعهبه صورت دسته
]15[مدیریت کرد. 

ها یا ساختار شکست کار براي سازماندهی تمام پروژه ، از نقطه نظرهاي فنی و WBS1در این مرحله از 
؛ که البته این شودمیهاي مورد نیاز و ... ) استفاده نیاز و ظرفیتها ، روابط، مواد مورد تکنیکی ( شامل فعالیت

ها و توان قالبساختار شکست کار در تمام طول عمر پروژه در معرض تغییر قرار دارد. براي راحتی کار می
]8ایجاد کرد و سپس با توجه به هر پروژه آن را تنظیم کرد و مطابقت داد.[WBSهایی را از نمونه

یاکه شامل لیست مواد شوندمیدر مرحله اولیه مذاکرات پروژه ، جزییات سفارش مشتري ساختار یافته 
BOMهاي معمولاً نقشه] 8.[ریزي هستندهاي سیستم برنامه،که وروديباشندمیها و نقشههاي مسیر، برگه

گردد.با مطالعه تهیه می3هاي کارگاهیو طراحی تفضیلی یا نقشه2ها در دو فاز طراحی اولیه مربوط به پروژه
]15ها ، روش انجام و غیره را شناسایی نمود.[هاي اجرایی ، حجم فعالیتشود فعالیتها مینقشه

1- Work Breakdown Structure
2- Basic Design
3- Detail Design & Shop Drowing
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. بنابراین شودمیبخش قابل توجهی از هزینه کل و زمان تدارك سفارش در مراحل اولیه صرف 
ا از چرخه حیات پروژه  انجام شوند و مدیریت چرخه پروژه  به ریزي رقابتی باید در همان ابتدبرنامهفرآیندهاي

]10صورت مداوم انجام شود.[

بایست جهت تشکیل بندي شده ، میهاي پروژه در یک ساختار درختی و دستهپس از تعریف فعالیت
ارتباطات . فاکتورهاي اساسی در تعریف ها را تعریف نماییمبندي پروژه ، ارتباطات بین فعالیتشبکه زمان

]15[باشند.خلاقیت و دقت میوها تجربه ، مطالعه اسناد، و شیوه اجراي پروژهفعالیت

هاي پروژه لیتمنظور از برآورد زمان ، تخمین زمان انجام فعا.سپس باید برآورد زمان صورت گیرد
بندي جهت ان یک برنامه زمانتومیها ،ها، ایجاد ارتباطات و تخمین زمان فعالیتبعد از تعریف فعالیتباشد.می

]15[اجراي پروژه ایجاد کرد. 

ریزي استفاده کرد. مانند هاي مختلف برنامهتوان از استراتژيریزي پروژه میبندي و برنامهبراي زمان
]8[بندي منابع محدود با تاریخ معین و غیره.بندي پیشرو با محدودیت ، زمانبندي برگشتی ، زمانزمان

، برآورد زمان) با مرحله فوق ( تعریف فعالیت ها ، ارتباطات 3هاي مربوط به ام فعالیتپس از انج
بندي در واقع در تهیه شبکه زمانکرد. بندي پروژه را تهیه زمانبایدریزي هاي برنامهها و تکنیککمک نرم افزار

آغاز گردیده و در چه زمانی باید پایان هایی و با چه ارتباطاتی  باید هایی در چه تاریخگردد چه فعالیتمعین می
]15[بینی گردد.یابند و زمان انجام کل پروژه پیش

لازم به ذکر است که .به شرح زیر استETOرکت شریزيبرنامهوظایف اصلی طرح ریزي و از جمله 
]1[در هر پروژه به فراخور محصول موارد زیر نیز ممکن است ، تغییر کند.

 .مشخصات محصول باید با مشارکت مشتري تعیین شود

تولید و تست شود.باید یک نمونه آزمایشی

 گردد.باید بازخوردي از تست نمونه آزمایشی در تغییرات مهندسی و طراحی منعکس

العمل و مسیر فرآیند ایجاد شوند.باید لیست مواد یا دستور
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البته لازم به . گنجانده شده استپروژهریزي هاي برنامهها در مجموعه فعالیتبسیاري از این فعالیت
- ابزارها براي تعادل عرضه و تقاضا نمیسایر اصلی تولید و يریزاین بدان معنا نیست که برنامهذکر است که 

عنوان یکی از مسئولین رسیدن ه ریز اصلی تولید، ب، برنامهبلکه ؛هاي آغازین مفید باشندتوانند در این فعالیت
هاي برنامه اصلی است، و تکنیکETOهاي کننده منطقی فعالیت، هماهنگدست مشتريه محصول نهایی ب

قابل استفاده هستند؛ اما از طراحی و مهندسی گرفته تا ساخت نهایی، ETOهاي ) براي فعالیتMPSتولید (
]1[ریزي پروژه استفاده شود.آن است که از برنامهترجیح بر

جاي ه ست که باهاي مهندسی اینریزي اصلی تولید و فعالیتهاي برنامهن فعالیتتفاوت اصلی میا
به روش ریز اصلی تولید، برنامهي ساخت معینهازمانمواد و تولید با یکدیگر در داخلهايآوردن ظرفیت

ETO ، و غیره را هاي تست کردن، هاي مهندسی، پیکربندي ابزارآلات، فعالیتمشخصات تحقیق، طراحیباید
؛تردر نظر گرفته شده در یک جهت بسیار وسیعي صرف شده براي محصولاتهازمانبراي منابع انسانی و 

]1. [فراهم کند

مشتري موافقت، مرحله بعديپذیر است ) تعیین شدبعد از اینکه زمان پایان پروژه ( که براي آن امکان
ریزي سازي شده به نسخه برنامهبا طرح پروژه و زمان پایان ارائه شده است. بعد از این ، پروژه ، از نسخه شبیه

]8[.شودمیو پروژه آغاز شودمیواقعی وارد 

آغاز اجراي پروژه-4-2-4-3
و تا اتمام پروژه ادامه گردندهاي اجرایی آغاز میبعد از عقد قرارداد پروژه و شروع عملی کار ، فعالیت

]15.[باشندهایی هستند که مربوط به عملیات انجام پروژه میدارند. فرایندهاي اجرایی شامل فعالیت

و در تاریخ شروع شودمیسفارش محصول از مشتري دریافت ETOریزي تولید به روش در برنامه
ریزي احتیاجات مواد در تمام سطوح ایجاد برنامه، درPS. زمان شودمی) ، پروژه انجام PSریزي شده (برنامه

BOM 8[.شودمیمورد نیاز در پروژه ، استفاده اجزاء، براساس الزامات محصول نهایی و[

اگر مدیر پروژه تشخیص دهد که ظرفیت بیشتري نیاز خواهدشد ، بایدظرفیت مورد نیاز پروژه را 
]8[به تاریخ پایان مورد نظر مشتري برسد.برآورده کند و  ظرفیت موجود را افزایش دهد تا
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همه محصولات ، مخصوص مشتري و از یک نوع هستند. در جریان کالا، ETOدر یک سیستم 
]12ها براي سفارش مشتري ، باید قابل درك و دنبال کردن باشد.[ها و فعالیتپیشرفت تولید همه بخش

هاریزي الویتبرنامه-4-2-4-4
ها باشند ، چرا که سیستمی که براساس ون شک باید قادر به مدیریت الویتبدETOهاي سیستم

سفارشات مشتري است، در معرض تغییرات مداوم قرار دارد. در اینجا مساله این است که هرکس در این سیستم 
با توانایی ERPکسب وکار بداند، چه چیزي براي رسیدن به موعد طرح پروژه اهمیت دارد و یک سیستم 

]7ریت سرعت و تکرار تغییرات ، مورد نیاز است.[مدی

توانند زمان تدارك محصول راکنترل کنند. مسایل اند که همواره نمیدریافتهETOتولیدکنندگان 
- گذار هستند. از جمله این مسایل میتأثیرزیادي وجود دارد که در برنامه تحویل حتی یک پروژه به ظاهر ساده 

توان به تأخیر مشتري در تصویب طراحی ، عدم دسترسی به محل محصول در روزهاي مورد نیاز و مواردي از 
گذارند ودر بعضی موارد تأثیراین قبیل اشاره کرد. همه این مسایل و موضوعات مشابه بر موعد تحویل طرح 

]7شود .[اعمال کنترل مستقیم بر شرایط غیر ممکن می

بندي است. در ، کنترل زمانپذیردصورت لیت هایی که بدین منظور بایدز فعایکی دیگر ابنابراین 
با آنچه که در شده استبینی بندي پیشبایست آنچه را که در برنامه و در شبکه زمانبندي میکنترل زمان

هایی و به چه یتچه فعالشود کهتعین میبندي در کنترل زمانواقعیت اتفاق افتاده است، مورد مقایسه قرار دهیم.
ها پروژه به چه میزان عقب افتاده است. اگر پروژه نسبت به برنامه خیر فعالیتأاند.در اثر تخیر شدهأمیزان دچار ت

]15[.کنیمتعین میبودن از برنامه را باشد ، در این صورت میزان جلوجلو

هاي عملی جهت جبران و پیشنهادهاحلخیرات اشاره کرد و راهأبندي به علت تتوان در کنترل زمانمی
گیرد. پس از محاسبه هاي تحلیلی در این قسمت صورت میخیرات ارائه  نمود. تهیه نمودارها وگزارشأت
به شود؛تا پایان پروژه انجام باست رسانی برنامه باید انجام شود و این کار میخیرات و انحرافات ، به روزأت

]15[طوري که همواره زمان پروژه در اختیار و تحت کنترل باشد.
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عملکرد را مورد ارزیابی و کنترل قرار دهیم و ، روع به اجراي انجام پروژه بنابراین همواره باید بعد از ش
بینی مقایسه کنیم.عملکرد واقعی را با برنامه پیش

]15باشد.[واند در موارد زیر کارایی داشته کنترل پروژه می ت

هایی انجام شده است؟چه فعالیت

ایم؟چند درصد پیشرفت فیزیکی داشته

رنامه عقب هستیم؟چند درصد از ب

خیر در پروژه ایجاد شد است؟أچند روز ت

باشد؟رافات نسبت به برنامه ، مربوط به چه مواردي میانح

هزینه واقعی ما تا به حال چه میزان بوده است؟

 حال سودمند بوده است؟آیا پروژه تا به

هاي اختتامیو فعالیتاندازيمرحله نصب و راه- 4-2-4-5
اي است. پس از مونتاژ اندازي آن ، نیازمند مدیریت بسیار گستردهپس از تولید محصول ، نصب و راه

وژه و ریزي و هماهنگی و تلاش بسیاري براي تکمیل پرنهایی و تحویل آن در محل مورد نظر مشتري ، برنامه
]7نصب محصول نیاز است.[

-اي از عوامل نظیر نیروي انسانی ، پیمانکاران فرعی ، آزمونبه عنوان مثال یک تولیدکننده، به مجموعه

اندازي کند.هاي  تست ، حمل و نقل ، و نیروي انسانی مشتري نیازدارد تا بتواند در نهایت پروژه را راه

کار با  ارسال محصول نهایی با کیفیت مناسب و در زمان تعیین این در حالی است که در تولید تکراري 
]7.[شودمیزمان تدارك محصول ، تا مونتاژ نهایی و ارسال تعریف هاآن؛ و در سیستم رسدمیشده ، به اتمام 



دانشگاه سمنانریزي تولید شرکت آسیاتک الکترونیک یابی سیستم برنامهعارضه

100

هاي کلی ، تهیه مستندات پروژه ، شود مانند تهیه گزارشهایی که در مراحل پایانی انجام میفعالیت
.باشندغیره جزء فرآیندهاي اختتامی میهاي نهایی ، ارزیابی و تحلیل پروژه و حسابتسویه 

ETOهاي تولید مشکلات و نارسایی ها در سیستم- 5- 4-2

کنند به شدت عمل میETOهایی که به صورت ریزي تولید در کارخانهبرنامهفرآیندعملکرد صحیح 
هاي تولید و عدم یک متدولوژي صحیح در تدوین برنامهگذار است.نبودنتأثیرروي عملکرد کل مجموعه 

ات تأخیرهاي عملیات و نیز توانایی کارکنان ، باعث بروز استفاده مناسب از منابع موجود ، نادیده گرفتن تداخل
]3.[شودمیگونه تولیدکنندگان بسیار زیاد در قراردادهاي این

.طراحی و تولید محصول وجود داردفرآیندسطح بالایی از مشارکت مشتري درETOدر استراتژي 
معمول در به طورباشد؛ که، دادن قدرت به مشتري میETOهاي موجود براي تولیدکنندگان یکی از چالش

هاي هر یک از ساز خواهد بود. تغییر اولویتتولید پروژه مشکلریزي برنامهمحیط هاي پروژه وجود دارد اما در 
برنامه تولید پروژه ، در طول چرخه عمر پروژه ، چندین بار  متوقف شود و یا  و از سر شودمیمشتریان ، باعث 

]11گرفته شود.[

و مشکلاتی که در طول این راه ایجاد کندمیهاي متعدد، تولید محصول را پیچیده کار کردن بخش
، به طور مداوم بین ، اطلاعات و مشخصات تولیدETOدر استراتژي معمولاً، غیر طبیعی نیست. شودمی

هاي جا که اکثراطلاعات محصول مانند مشخصات طراحی، فایل. از آنشودمیتولیدکنندگان و مشتریان تبادل 
؛ اگر مدیریت شودمیمورد نیاز، تغییرات مهندسی و غیره چندین بار بین مشتري و تولیدکنندگان رد و بدل 

توانند دچار اشتباه کنند. براي مثال پاسخ به سوال دو را میهر یک از این تبادل اطلاعات محصول ضعیف باشد،
]13[تواند مشکل باشد.می"صف انتظار تولید قرار بگیرد؟چه موادي  و چه میزان ازموجودي باید در "

مهندسی ياجزاء، اغلب از قطعات گران قیمت و ETOجا  که محصولات تولید شده به روش ناز آ
طلبد که ، صرف زمان و هزینه بالایی را میي محصول ، تلاشضروراجزاءد ، دستیابی به انه شدهساختسطح بالا 
که تنها براي مونتاژ یک اجزاءتعداد زیادي از ]13[.شوندمیاد مسایلی در حین تولید و قبل از آن باعث ایج

اي از این مشکلات براي یک زیر مونتاژ در زمان تحویل ، نمونهاجزاءزیرمحصول مورد نیاز است و تنوع بالاي 
]11است.[
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هایی که بر مبناي سیستم مهندسی ریزي تولید کارخانهبا مطالعات انجام شده  بر روي واحدهاي برنامه
ها عمومیت دارد که در زیر کنند ، مشخص شد که برخی مشکلات در همه کارخانهطبق سفارش ، فعالیت  می

]3شاره می کنیم.[هاآنمواردي از به

 مورد نیاز جهت انجام امورفرآیندهايعدم یکپارچگی

هاي جدیددر دستور ار قرار گرفتن پروژه

هاي جدیدتنوع کاري پروژه

اتلاف منابع شرکت

 کند بودن سرعت شرکت در پاسخگویی به تعهدات

هاي پراکنده با اولویت پایین وجود پروژه

هماهنگی متعدد براي انجام یک کار مشخصهاي کانال

ضرورت افزایش کیفیت در محصولات

هاات طولانی در پروژهتأخیر

هاتعدد نیروي انسانی در بعضی بخش

هاکاري، افزایش ضایعات و تکرار در بخشدوباره

ها ها و رفع تعارض بین بخشصرف انرژي مضاعف از مدیریت ارشد جهت هماهنگی

ت سیستمی پاسخگو در سطح سازمانی بالاترنیاز به یک شرک

ریزي پروژه در مرحله سازي برنامهزمانهم،ETOچنین یکی دیگر از مشکلات تولید به روش هم
غیر ممکن به نظر تولید در مراحل پیشرفته از چرخه حیات پروژه است ،که عملاًبنديزمانگذاري ، با هدف

در طول عمر پروژه و عدم وجود ETOریزي احتیاجات توسط ساختار داده سیستم برنامه. عدم پشتیبانیرسدمی
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-هاي پروژه ، از دیگر چالشپیچیدگیریزان در مدیریتهاي تکنیکی نوآورانه به منظور پشتیبانی از برنامهبرنامه

]10رو این نوع تولید کنندگان است.[هاي پیش

هکارهایابی در چرخه عمر پروژه و راعارضه-6- 4-2
ها انجام پروژه در قالب چرخه عمر پروژه از ایده تا ها در سازمانموفقیت پروژهواملعترینیکی از مهم

توانـد  مـدیریت پـروژه ، مـی   ییااجراي پروژه براساس فازهاي اجردر بعضی موارد که در حالیباشد؛ اختتام می
رخه عمر پروژه ، عوامل منفی زیادي وجـود دارد  ات منفی براي رسیدن به اهداف پروژه بگذارد.در طول چتأثیر

هـاي مناسـب و اسـتفاده از    شود که بایستی با شیوهکه باعث انحراف پروژه از مسیر تعیین شده و هدف اصلی می
هـایی کـه   ترین عارضـه یابی شوند. در اینجا بر اساس مطالعات انجام شده به مهمابزارهاي مدیریت پروژه عارضه

پردازیم.شود ، میپروژه میراف از حموجب ان

مد نظر قرار دارد .براي این کار باید PMBOKدر این بخش چرخه عمر مدیریت پروژه براساس الگوي 
هر یک از مراحل چرخه عمر پروژه را به دید یک مشکل ایجاد شده در آن مرحله نگریست و سپس دلایل بروز 

استخراج و به صورت دلایل عمده و دلایل فرعی مشکل را با استفاده از طوفان فکري توسط کارشناسان
ترین دلایل بروز مشکل را براي هر معلول رسم بیشترین ومهم، بندي نمود.سپس با استفاده از نموداردسته
]28[نمود.

نفر از کارشناسان خبره شرکت آلوپن که 10بدین منظور با استفاده از روش طوفان فکري از 
با نظرخواهی از آنان در جلسه طوفان فکري و با اجماع پروژه بوده است ، استفاده گردید.شان در زمینه فعالیت

ترین و علاوه بر تعیین مشکل اصلی ، علل عمده و علل فرعی در فازهاي مختلف پروژه ، جهت انتخاب مهم
نیز داده شده 1000تا1هاي اصلی وزن از ها در بروز مشکل اصلی انجام شد. به هرکدام از علتموثرترین علت

]28[جدول آن را رسم نمود.است تا بتوان

هاي و یا به عبارتی ایدهدر فاز اول یعنی خلق ایده پروژه ، مشکل ، شکست و از رده خارج شدن ایده
به 2-2-4در جدول هاي اصلی و فرعی بروز این مشکل طبق نظر کارشناسان به نامناسب تشخیص داده شد.علت

]28[شرح زیر است.
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بررسی علت و معلول در فاز خلق ایده پروژه-2-2-4جدول 

مشکل شکست و از رده خارج شدن ایدهفار خلق ایده پروژه

وزنعلل فرعیعلل عمده

محققین و کارکنان

هاي اندازو استراتژيشناخت کم محققین و کارکنان با چشم
سازمان

400

ها خلق شده توسط محققینتوجه کم به ایده

هاي خلق ایده در شرکتعدن استفاده از تکنیک

هاي نودرگیر نبودن محققین وکارکنان شرکت در ارائه ایده

اي مشکلات سازمان و ذینفعانعدم بررسی ریشه

گیري کسب و کار سازمانعدم توجه محققین وکارکنان به جهت

صداي مشتریان و ذینفعان

مناسب مشتريعدم دقت لازم در تعریف ایده 

250

توجه نکردن به خواسته مشتري

پیگیري نکردن شکایات مشتري

عدم فهم دقیق نیازها و توقعات ذینفعان کلیدي

از دست دادن مشتریان

هااندازها و استراتژيچشم

در راستا نبودن ایده با نیاز

200

هاي سازمانراستایی ایده با اهداف و استراتژيعدم هم

انداز سازي چشمعدم وجود درك مشترك سازمانی و شفاف
سازمان

عدم وجود درك مشترك سازمانی

عدم درك شرایط محیطی داخلی و خارجی سازمان

عدم پاسخگویی به مشکلات و نیازهاي سازمان

بازار و مشترينیاز دقیق

هادر نظر نگرفتن ذینفعان پروژه و انتظارات آن

150 عدم تحلیل رفتار و وضعیت بازار

عدم نگاه دقیق به وضعیت رقبا وکسب وکار
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مشکل شکست و از رده خارج شدن ایدهفار خلق ایده پروژه

وزنعلل فرعیعلل عمده

عدم توجه به محیط جغرافیایی

عدم توجه به محیط اقتصادي

و 400که به ترتیب داراي امتیاز "صداي مشتري یا ذینفعان"و "محققین و کارکنان"دو عامل  عمده 
را تأثیرو بیشترین ترینامتیاز را کسب کردند  ، لذا این دو عامل مهم1000امتیاز از 650هستند و مجموعا 250

اند.هاي نامناسب داشتهدر ایجاد مشکل ایده

اي شود و از کنان توجه ویژهرهاي کابا اتخاذ تدابیر جهت رفع مشکل اصلی باید در مرحله ایده به ایده
ها و صداي مشتري به عنوان ذینفع کلیدي ، بتوان استهنظرات آنان استفاده گردد و از طرفی با توجه به خو

توان قسمت اعظم مشکل در ایده را حل نمود.هایی در جهت خواسته مشتري خلق گردد . با این کار میایده

سنجی پروژه ، احتمال اشتباه دراین امر وجود دارد. علل این مشکل در فاز دوم با فاز نیازسنجی و امکان
]28[درج شده است.3-2-4در جدول انطبق نظر کارشناس

سنجینیازسنجی و امکانبررسی علت و معلول در فاز -3-2-4جدول 

سنجیاشتباه در نیازسنجی و امکانسنجیفاز نیازسنجی و امکان

وزنعلل فرعیعلل عمده

بیانیه و منشور

هاي پروژهعدم اخذ مجوزها و اختیارات و محدودیت

200

دقیق اهداف پروژه در منشور پروژهعدم تعیین 

شفاف نبودن بیانیه پروژه

عدم تایید و امضاي منشور پروژه به وسیله ذینفعان

تعیین متدولوژي براي تایید و کنترل پروژه
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سنجیاشتباه در نیازسنجی و امکانسنجیفاز نیازسنجی و امکان

وزنعلل فرعیعلل عمده

نظر ذینعان کلیدي در منشور پروژهعدم توجیه و جلب

هاها وگلوگاهریسک

مدیریت ریسکعدم توجه به داشتن متدولوژي 

200
هاي پروژهعدم شناساسس گلوگاه

بینی نشدهعدم توجه به رویدادهاي پیش

نداشتن استراتژي ماسب برخورد با ریسک پروژه

فنی و تکنولوژیکی

هاي مناسب وکلیدي پروژهيعدم بررسی تکنولوژ

170

استفادهعدم بررسی کیفیتت و استانداردهاي فنی و تکنولوژیکی مورد 

عدم بررسی توانمندي تخصصی اجراي طرح

هاي اولیه و عملیاتینداشتن سناریوي مناسب جهت تست

عدم توجه به چرخه عمرتکنولوژي و توجیه فنی اجراي طرح

نیرو انسانی

عدم بررسی کلان منابع انسانی

165

عدم توجه به شرایط احراز مجري طرح

رویه مناسی جذب ونگهداريها وعدم اتخاذ سیاست

ايعدم داشتن ساختار سازمانی مناسب پروژه

عدم توجه به مسائل مربوط به اموزش و ارتقاي محققین

مالی و اقتصادي

عدم ارائه توجیه اقتصادي و مالی طرح

60
عدم ارائه توجیه مقایسه فایده و هزینه

نداشتن رویه مناسب تأمین مالی

توجه به نرخ بازگشت سرمایه و میزان سرمایه و هزینه طرحعدم 

قوانین ومقررات

نداشتن استراتژي قراردادها و رویه قانونی پروژه

60

عدم توجه به موارد حقوقی در پروژه

عدم توجه به قوانین مرتبط با مناقصه و تدارکات پروژه

عدم توجه به قوانین کار،مقررات بیمه و پیمان

هاعدم توجهبه قوانین مرتبط بانظام مالیاتی مرتبط با پروژه
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سنجیاشتباه در نیازسنجی و امکانسنجیفاز نیازسنجی و امکان

وزنعلل فرعیعلل عمده

بهداشت ومحیط زیستایمنی،

رسان در پروژهعدم ثبت عوامل بالفعل آسیب

50

رسان در پروژهعدم ثبت عوامل بالقوه آسیب

پروژهHSEعدم در نظر گرفتن اقدامات کاهش ریسک در 

ایمنی و بهداشتعدم داشتن استراتزي اقدامات 

پروژهHSEنداشتن اهداف و معیار اجرا در 

پدافند غیرعامل

رعایت نکردن اصول پدافند غیرعامل

30 هاي شفاف در امور پدافند غیرعاملنداشتن استراتژي

تر پروژهیابی جهت اجراي مناسبعدم توجه به مکان

موارد ایمنی

پروژهعدم توجه به کار گیري دانش حفاظتی

25
عدم شناسایی نقاط ضعف و تهدیدات پروژه

عدم رعایت حفاظت از اطلاعات پروژه و لو نرفتن اطلاعات مهم

اندیشی در راهبري پروژهانگاري و سادهسهل

ریزي اجراییبرنامه

عدم توجه به رویه اجرا، نظارت و کنترل

20

توجه به برنامه زمانی اجراي پروژهعدم

عدم توجه به برنامه منابع پروژه

عدم توجه به برنامه هزینه پروژه

مندي مشتریانعدم توجه به شرایط تحویل و رضایت

هاي عمده دادند ، مشخص گردید که امتیازاتی که کارشناسان خبره به هرکدام از علتبا توجه به 
ها ، فنی و تکنولوژیکی و نیروي انسانی است که به ترتیب داراي ها و گلوگاهعامل عمده بیانیه و منشور ، ریسک

ترین مهمعامل ،4ابراین این امتیاز شدند. بن1000امتیاز از 735و در مجموع 65و 200،170، 200امتیازهاي 
اند.سنجی پروژه را داشتهامکاندر مشکل اشتباه در نیازسنجی وتأثیرو بیشترین 
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توان با اتخاذ تدابیر ، جهت رفع مشکل و تهیه دقیق منشور و بیانیه پروژه و براي رفع این مشکل می
ابعاد دقیق فنی تکنولوژیکی و امکان هاي پروژه و بررسی ها و گلوگاهریزي جهت شناسایی ریسکبرنامه

دسترسی به آن و نیز داشتن سناریویی مناسب جهت جذب ،  نگهداري و تعدیل نیروي انسانی براساس 
هاي سازمان ، به منظور رفع و یا کاهش مشکل استفاده کرد.استراتژي

نشان داده شده 4-2-4عوامل بروز مشکل در جدول ریزيدر فاز بعدي پروژه براي مشکل در فاز برنامه
]28[است.

ریزيبرنامهبررسی علت و معلول در فاز -4-2-4جدول 

ریزيمشکل در برنامهریزيفاز برنامه

وزنعلل فرعیعلل عمده

ریزي و تعریف محدوده و طرح
WBSتهیه 

هاعدم تعریف دقیق محدوده و فعالیت

250

هاعدم تعیین توالی فعالیت

هافعالیتعدم تخمین مدت 

هاعدم تخمین منابع فعالیت

هاریزي فعالیتعدم کفایت در برنامه

هاي کاريتعریف ضعیف محدوده و بسته

عدم انجام تغییرات مربوط به مشتري

عدم کفایت کنترل حدوده در حین اجرا

هاي کیفیت تغییرات در محدودهتعریف ناهماهنگ،غیر شفاف خواسته

یکپارچگی

مدیریت ناصحیح و ضعیف یکپارچگی پروژه در دوره عمر پروژه

150
ریزي ناکافی منابعبرنامه

تخصیص ناکافی منابع

عدم ایجاد هماهنگی با ذینفعان کلیدي پروژه

130اشتباه در برآورد زمانزمان
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ریزي در فاز برنامه
، با توجه به امتیازات 

، مشخص خبرهکارشناسان
هاي شد که عامل

طرحریزي و تعریف "
"و "WBSمحدوده و 

و "ریزي منابع انسانی طرح
"بنديیکپارچگی و زمان"

امتیاز 730که مجموعا 
ترین کسب کردند ؛ مهم

عوامل در ایجاد مشکل در 
ریزي هستند.برنامه

به منظور رفع این 
مشکل لازم است اقداماتی 
جهت تعریف شفاف و 

سب محدوده مطابق با منا
آنچه که مد نظر کارفرما 

ریزي است؛ و تهیه و طرح
ساختار شکست کار ونیز 

ریزي مناسب اقدام به طرح
ریزي جهت ایجاد سیستم جهت جذب نیروي انسانی مطابق با نیاز پروژه که شرایط لازم را دارا باشد و طرح

ریزي و مناسب پروژه ودقت در برنامهیکربندي در پرداختن به تمامی موضوعات مورد نیازیکپارچه جهت پ

بینی ناصحیح ازمیزان در دسترس بودن منابعپیش

هامسیرهاي بحرانی و شناوريمدیریت ناصحیح 

ها بدون در نظر گرفتن افزایش زمانتغییر در محدوده پروژه

عدم تخیمن دقیق مدت زمان پروژه

بنديها و بودجهتخمین هزینه

هااشتباه در برآورد هزینه

100

هابینی شده در قیمتتغییرات پیش

پرداختی پروژههاي وري پایین نسبت به هزینهوجود بهره

بینیعدم بررسی مشکلات قابل پیش

هاي بودجهعدم در نظر گرفتن محدودیت

ریزي کیفیتطرح

استانداردهاي پایین کیفی در طراحی و اجرا

80
عدم کفایت سیستم تضمین کیفیت

ریزي کیفیت در پروژهنداشت برنامه

کیفیت در پروژهعملکرد ضعیف در خصوص استفاده از ابزار 

ریزي مدیریت ریسکطرح

هانادیده گرفتن ریسک

50 هاعدم پایش وکنترل ریسک

ايهاي بیمهمدیریت ضعیف در به کارگیري سیستم

ریزي خرید و تدارکاتطرح

رویه ضعیف در انتخاب پیمانکاران

25
بینی در مفاد قراردادشرایط غیر قابل پیش

صلاحیتپیمانکاران بیبه کارگیري 

تخصیص نامناسب ریسک در قرارداد

ریزي ارتباطاتطرح

ریزي یا برقراري ارتباطاتعدم دقت در برنامه

15 مدیریت نامناسب ارتباطات و اطلاعات

اقدام اشتباه به دلیل دریافت اطلاعات ناصحیح
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فع قسمت رریزي ، به منظور افزاري جهت طرحهاي نرمبندي پروژه و استفاده از سیستمبینی مناسب زمانپیش
ریزي پروژه اقدام نمود.                  اعظم مشکل در فاز برنامه

-4کل در اجراي نامناسب پروژه در جدول هاي عمده بروز مش، علتپروژه یعنی اجرايدر فاز بعدي 
]28[نشان داده شده است.2-5

پروژهاجرايبررسی علت و معلول در فاز-5-2-4جدول 

مشکل در اجراي پروژهفاز اجراي پروژه

وزنفرعیعلل علل عمده

هدایت و مدیریت و یکپارچگی 
اجراي پروژه

سازي مجريعدم توانایی و ظرفیت

350
عدم ظرفیت کمی وکیفی پیمانکارن بالقوه

عدم کیفیت هماهنگی و کنترل

عدم کیفیت و دقت در برآورد منابع

فنی

هاي اجرا و فرآیندهاي فنیعدم روش

200

تکمیل کارهاي عدم بازنگري در هزینه

عدم بازنگري در زمان تکمیل کار

عدم ساخت دقیق محصولات

آوري وکیفیت و استانداردهاعدم فن

عدم تغییرات در طراحی و تبعات آن و معیارهاي تست و پذیرش

تضمین کیفیت

استانداردهاي پایین کیفی در طراحی و اجرا

200 عدم کفایت سیستم تضمین کیفیت

بروز تأثیرات زیست محیطی بر کیفیت پروژه

جذب و توسعه تیم پروژه
ارتباطات ضعیف در تیم پروژه

100
تغییرات در تیم اصلی
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مشکل در اجراي پروژهفاز اجراي پروژه

وزنفرعیعلل علل عمده

عدم تخصص کافی تیم پروژه

عدم توجه به مسائل انگیزشی و آموزشی

هاي تیم کارفرماعدم تعریف صحیح ومناسب مسئولیت

توزیع اطلاعات

نامناسب ارتباطات و اطلاعتمدیریت 

50 اقدام اشتباه هب دلیل دریافت اطلاعات ناصحیح

دادن اطلاعات ضعیقف به ذینفعان کلیدي پروژه

"تضمین کیفیت "و "فنی"و "کپارچگی اجرایهدایت و مدیریت "در فاز اجراي پروژه ، عوامل 

امتیاز به دست 850عوامل عمده مورد نظر کارشناسان براي ایجاد مشکل در این فاز شناسایی شدند که مجموعاً 
آوردند.

ا اتخاذ تدابیر مناسب جهت اجراي بکپارچه و هدایت و راهبري دقیق در رفع این مشکل باید ببه منظور
ریزي شده و نظارت بر اننجام صحیح امود فنی پروژه با توجه به کیفیت در زمینه اجراي مهاجراي موارد برنا

پروژه و محصول و یا فرآیند جهت رفع مشکل اقدام نمود.

نشان داده شده 6-2-4ترین علت بروز مشکل در پروژه در جدول نظارت و کنترل پروژه مهمدر فاز 
]28[است.
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معلول در فاز نظارت و کنترل پروژهبررسی علت و -6-2-4جدول 

مشکل در کنترل پروژهفاز نظارت و کنترل پروژه

وزنعلل فرعیعلل عمده

کنترل یکپارچه تغییرات

عدم کنترل و نظارت بر تغییر خواسته ذینفعان

350
کنترل ناصحیح و ضعیف یکپارچگی پروژه در طول چرخه عمر پروژه

یکپارچگی متغیرهاي محیطیعدم کنترل ونظارت بر 

پروژههاي دانشیعدم کنترل یکپارچه تغییرات بر سایر حوزه

محدوده

عدم نظارت و کنترل بر تعریف و بازنگري محدوده پروژه

300
عدم نظارت و کنترل بر اجراي دقیق محدوده پروژه

عدم نظارت و کنترل ساختار شکست کار پروژه

احتمالی محدوده پروژهعدم کنترل تغییرات 

بنديزمان

بنديعدم کنترل تغییرات احتمالی زمان

150 عدم کنترل افزایش زمان اجراي پروژه

عدم کنترل مسیر بحرانی پروژه

هزینه

پروژهعدم کنترل تغییرات احتمالی محدوده

100 پروژهعدم کنترل افزایش هزینه اجراي

شدهعدم کنترل هزینه تخمین زده

کیفیت

عدم نظارت وکنترل بر اجراي کیفیت پروژه

50 عدم کنترل و نظارت بر کاهش کیفیت اجراي پروژه

عدم کنترل ونظرات دقیق بر استفاده از ابزارهاي کنترل کیفیت پروژه

دهی عملکرد مدیریت گزارش
ذینفعان

عدم کنترل نوع و مقدار اطلاعاتی که باید گزارش شود
30

عدم کنترل ونظارت بر بهنگام سازي گزارشات ذینفعان

مدیریت تیم پروژه
عدم کنترلو نظارت بر آموزش تیم پروژه

15
عدم کنترل بر کارکرد تیم پروژه
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مشکل در کنترل پروژهفاز نظارت و کنترل پروژه

وزنعلل فرعیعلل عمده

عدم کنترل و نظرات بر اجراي سیستم انگیزشی تیم پروژه

ریسک هاي پروژه

ریسکعدم کنترل ونظارت بر اجراي دقیق فرایندهاي مدیریت

5 هاعدم کنترل ونظارت بر ارزیابی ریسک

عدم کنترل بر حسن اجراي قرارداد

و "محدوده"و "کنترل یکپارچه تغییرات "ترین علت بروز مشکل در فاز نظارت و کنترل پروژه مهم
را کسب کردند و این 150و 300و350از نظر کارشناسان خبره معرفی شد که امتیازهاي "بنديزمان"

بسیار این عوامل در بروز مشکل در این فاز است.تأثیردهنده نشان

توان با اتخاذ تدابیر جهت ایجاد سیستم نظارت و کنترلی که بتواند به صورت یکپارچه و در می
نمود. اي از تغییرات و اصلاحات مورد درخواست ایجاد کند؛ اقدامهاي زمانی منظم، کنترل یکپارچهدوره

چنین کنترل محدوده و این موضوع که پروژه طبق توافق محدوده با کارفرما انجام شود و زمان اجراي هریک هم
ها کنترل و نظارت گردد تا از مسیر زمانی تعیین شده خارج نشود؛ باید در دستور کار قرار گیرد، تا از فعالیت

حل نمود.بتوان قسمت مهم بروز اشکال در فاز نظارت و کنترل را

نشان داده 7-2-4ترین علت بروز مشکل در پروژه در جدول برداري مهماختتام ، تحویل و بهرهدر فاز 
]28[شده است.
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بردارياختتام ، تحویل و بهرهبررسی علت و معلول در فاز -7-2-4جدول 

يبردارمشکل در  اختتام ، تحویل و بهرهبرداريفاز اختتام ، تحویل و بهره

وزنعلل فرعیعلل عمده

خاتمه پروژه و تحویل واخذ تاییدیه مشتري

عدم اتمام در زمان مقرر

400
عدم تحویل به موقع پروژه

عدم اخذتاییدیه نهایی مشتري

عدم برآورده شدن هزینه توسط کارفرما

خاتمه قرارداد

عدم تسویه نهایی طبق قرارداد

250
تحویلعدم تحویل اقلام قابل 

عدم اجراي مفاد قرارداد

فسخ قرارداد از سوي یکی از طرفین

مستندسازي

عدم انجام مستندات خاتمه طرح

200
مستندسازي ناقص

عدم نوشتن گزارش نهایی

عدم بازبینی فرآیندها وخروجی هاي گزارش شده

برداريبهره

عدم ارائه محصول پروژه

200 برداري از مراجع قانونیهبهرعدم اخذ مجوز 

وجود نقص فنی

ها دادند برداري ، با توجه به امتیازاتی که کارشناسان خبره به علتدر فاز اختتام ، تحویل و بهره
امتیاز را کسب کردند، 650که در کل "خاتمه قرارداد"و "یهتأییدخاتمه و اخذ "مشخص گردید که عوامل 

زیادي در بروز مشکل در این مرحله دارند.تأثیر
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توان به اتخاذ تدابیري جهت بررسی موارد مربوط به خاتمهبه عنوان راهکاري براي حل این مشکل می
اشاره نمود که کاهش هاي مورد نیاز با امضاء از ذینفعان ،تأییدتمامی مفاد قرارداد و نیز اخذ پروژه و انجام دقیق

مشکلات در این مرحله خواهند شد.



فصل پنجم

گیرينتیجه
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گیرينتیجه- 5-1
دلخواه هستیم. براي مثال در به دنبال تقویت و استمرار نتایج دلخواه و رفع یا تقلیل نتیاج غیر ما معمولاً

وري را افزایش دهیم ، بهرهکاري دوست داریم محصولات با کیفیتی تولید کنیم ، زمان تولید را کاهشمحیط 
هاي میان م ، تنشیرا کاهش دهایعات ، ضم ، مشتریان را راضی نگه داریم نیت شغلی را زیاد کیاض، ردهیم 

کارکنان و مدیریت را از بین ببریم و غیره . واضح است که هریک از اهداف فوق از عوامل و مراتبی ناشی 
ها است.هاي پدیدآورنده آنشوند و دستیابی به نتایج مطلوب مستلزم پرداختن به علتمی

هاست. حتی گاهی با وجود سب در شرکتریزي تولیدي متناها نبود سیستم برنامهیکی از این علت
ریزي، به علت عدم تناسب بین برنامه و شرکت، برنامه عملاً اجرایی نبوده و تنها معطوف به سیستم برنامه

شود.هاي اداري میکاغذبازي

بنابراین در همین راستا در شرکت آسیاتک الکترونیک بعد از مشاهده و روندکار ، به منظور افزایش 
ریزي تولید محصولات صورت گرفت. هایی در جهت بهبود سیستم برنامهوري تلاشهرمیزان به

هاي مشاهده شده توسط سنجی و استفاده از نمونه زمانهاي الکتریکی بعد از انجام زمانبراي رله
رنامه استاندارد انجام کار محاسبه شد.سپس بر همین مبنا ، بسنجی ، زمانشرکت به منظور افزایش صحت زمان
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کاري پرسنل با توجه به برنامه ریزي شد و میزان اضافهماه برنامه1مدت براي مدت و برنامه تولید کوتاهتولید میان
تولید مشخص شد.

ریزي در این سیستم،تفاوت با سایر پرداخته شد.نحوه برنامهETOسپس به معرفی سیستم تولید 
یابی چرخه عمر چروژه به ینه نیز بیان شد.در پایان نیز به عارضههاي تولید ، مشکلات موجود در این زماستراتژي

همراه راهکارهاي آن پرداخته شد.
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