
ید
ول
ی ت
یز
ه ر
ام
رن
ب

1

برنامه ریزی تولید

مصطفی ملکی 
09125673101

Mostafa9531@Gmail.com

1400بهار 

mailto:Mostafa9531@Gmail.com


ید
ول
ی ت
یز
ه ر
ام
رن
ب

:فهرست مطالب
تعریف برنامه ریزی-1
انواع مدلهای برنامه ریزی-2
برنامه ریزی ادغامی-3
برنامه ریزی تامین منابع-4
5-OPC –FPC

6-MPS

7-MRP

8-CRP

(RCCP)برنامه ریزی سر انگشتی ظرفیت-9
برنامه ریزی کارگاهی-10
گزارش دهی تولید -11



ید
ول
ی ت
یز
ه ر
ام
رن
ب

برنامه ریزی تولید

لفیقتازکهاستصنایعمهندسیکاربردیهایشاخهترینمهمازیکی◼
.استوجودآمدهبهصنایعمهندسیگوناگونهایتکنیک

استعیمنابمورددروگیریتصمیمفرآیندمعنایبهتولیدریزیبرنامه◼
تخصیصهمچنینوداردنیازآنبهاشآیندهتولیدبرایسازمانکه

نههزیکمترینباولازمتعداددرنظرموردمحصولتولیدبرایمنابع
:تولیدریزیبرنامهاهداف◼

وصخصدرمدیریتهایسیاستوهاهزینهبرپایهتولیدبرنامهتعیین◼
یمهابرنامهاینبا.کارنیرویپایاییومشتریبهخدمتمالی،مسائل

.استنیازاضافهظرفیتبهکجادرکهگرفتتصمیمتوان
،نههزیبرمختلفهایسیاستتاثیردادننشانبرایمدیریتبهکمک◼

تولیدوموجودی
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احمد کوچک زاده
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فرآیند 
برنامه ریزی
و کنترل 

تولید و مواد

واحد  بازاریابی و  
فروش

کارگاه

داخل ) تدارکات 
(و خارج مهندسی 

محصول

مهندسی 
تولید

فرآیند ساخت ،  
زمانهای تولید 

دگزارش تولی

سیاستهای تولید

مدیریت

با سایر قسمتهایارتباط سیستم برنامه ریز

دگزارش تولی



ید
ول
ی ت
یز
ه ر
ام
رن
ب

احمد کوچک زاده
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تولیدیملزومات برنامه ریز

یزیستم  مناسب برنامه ریند و سیفرا

ثبات

ق و بموقعیح ، دقیاطلاعات صح

یاستهایاهداف و س
حیصح

زهیتوانمند و با انگیانسانیروین
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نتیجه عدم توازن
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تولیدیشماتیک برنامه ریز

محصولیگروهها

Resource Requirement 

Planning (RRP)
Aggregate Planning

ییمحصولات نها Rough Cut

Capacity Planning (RCCP)

Master Production

Schedule (MPS)

اجزاء محصول Capacity Requirement

Planning (CRP)

Material Requirement

Planning (MRP)

ات ساختیعمل Input/Output

Control

Shop Floor

Schedule

Product and

Sales Planning

Financial

Planning

Strategic

Planning

Forecasting &

Customer Order
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برنامه ریزی بلند مدت

برنامه ریزی استراتژیک◼

پیش بینی تجاری◼

برنامه فروش و تولید محصول◼

برنامه ریزی مالی◼
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برنامه ریزی استراتژیک

ومقصد،رسالتبایدابتدااستراتژیکریزیبرنامهیکبهنیلبرای◼
.شودمشخصسازمانمختلفابعاددرسازماندورنمای

بخشهایرسالتتوسعهسازمان،کلیرسالتتوسعهطریقاز◼
.شودمیفراهموعملیاتتولیدمالی،بازاریابی،عملیاتی

لذیسوالاتبهپاسخسازمانهایاستراتژیتوسعهواتخاذبرای◼
.استناپذیراجتناب
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برنامه ریزی استراتژیک

وضعیت فعلی و آینده این صنعت را چگونه می بینید؟◼
فلسفه وجودی و ارزشهای پایه سازمان کدامند؟◼
سال 5وضعیت بازرگانی و تجاری سازمان در حال حاضر چگونه است و در ◼

آینده انتظار دارید چگونه باشد؟
عملکرد کارخانه چگونه بوده است؟◼
محصولات تولیدی چه نیازی از جامعه را پوشش می دهد؟◼
عوامل کلیدی موفقیت سازمان کدامند؟◼
مشخصات رقبای سازمان کدامند؟◼
چه عواملی از رشد و کامیابی شرکت جلوگیری می کند؟◼

چه تغیراتی در سازمان بقای آن را تضمین می کند؟◼
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برنامه استراتژیک

یاستراتژشد،مشخصسازمانیکدورنمایورسالتانکهازپس◼
یمتنظیمسازمانرسالتیاهایدیدگاهبهرسیدنبرایسازمان

ستسیاهرکدامتولیدوفروشمالی،عملیاتی،مراکزسپس.شود
کلیرسالتدرهاخواستهتامینجهتدرراخودخاصهای

.دهندمیتوسعهسازمان
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احمد کوچک زاده
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Sample Company Mission

To manufacture and service a growing and profitable worldwide microwave communications business that 

exceeds our customer’s expectations.

Sample Operations Management Mission

To produce products consistent with the company’s mission as the worldwide low – cost manufacturer.

Sample OM Department Missions

•Product design 

To lead in research and engineering competencies in all areas of our primary business, designing and 

producing products and services with outstanding quality and inherent customer value.  

•Quality management 

To attain the exceptional value that is consistent with our company mission and marketing objectives by 

close attention to design, procurement, production, and field service opportunities. 

•Process design 

To determine and design or produce the production process and equipment that will be compatible with 

low – cost product, high quality, and a good quality of work life at economical cost. 

•Location selection 

To locate, design, and build efficient and economical facilities that will yield high value to the company, 

its employees, and the community. 

•Layout design 

To achieve, through skill, imagination, and resourcefulness in layout and work methods, production 

effectiveness and efficiency while supporting a high quality of work life. 

•Human resources 

To provide a good quality of work life, with well – designed, safe, rewarding jobs, stable employment, and 

equitable pay, in exchange for outstanding individual contribution from employees at all levels.

•Supply – chain management 

To cooperate with suppliers and subcontractors to develop innovative products and stable, effective, and 

efficient sources of supply. 

•Inventory 

To achieve low investment in inventory consistent with high customer service levels and high facility 

utilization. 

•Scheduling 

To achieve high levels of throughput and timely customer delivery through effective scheduling.

•Maintenance 

To achieve high utilization of facilities and equipment by effective preventive maintenance and prompt 

repair of facilities and equipment. 
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برنامه استراتژیک در کسب مزیت رقابتی
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پیش بینی تجاری

فنی،سیاسعواملآندرکهبازرگانیبینیپیشبامدتبلندریزیبرنامه◼
تسیاس.شودمیشروعاستشدهگرفتهنظردررقابتیواقتصادیآوری،

برلکهبگذاردمیتاثیراولیهموادوکالاهاتامینبرتنهانهکشوریکخارجی
قوانین،وضعنظیرداخلیهایسیاستهمچنین.استموثرنیزتولیدیظرفیت
ازادیاقتصشرایط.شودمنظورتقاضابینیپیشدربایدهااتحادیه،مالیات
بانکیتسهیلاتبهرهافزایشیاوکاهشتورم،اقتصادی،هایبحرانبروزقبیل

استممکنزنیتکنولوژیکپیشرفتهاینهایتدر.استموثرکالاتقاضایبرنیز
.باشدتاثیرگذارکالایکتقاضایبر
شاملکهمحصولاتگروهتقاضایمجموعازعبارتستبینیپیشخروجی◼

.شودمینیزجدیدمحصولات

Forecasting.pptx
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برنامه ریزی تولید و فروش

در.دشومیگیریتصمیممحصولبازاروتولیدخطمورددرفروش،وتولیدریزیبرنامهدر◼
ولمحصحیاتچرخهازمرحلهکدامدراکنونهماینکهبهتوجهبافروشوتولیدریزیبرنامه
لکردعمبرتاکیدمعرفی،مرحلهدرمعمولاً،.کرداتخاذبایدرامتفاوتیاستراتژیداریم،قرار

کالاکهبلوغمرحلهدرکالا،بودندسترسدروبرقیمتتاکیدرشدمرحلهدراست،محصول
وقیمتبردبایدوبارهتنزلمرحلهدرونیستلازمقیمتبرزیادتاکیدشدهمصرفیکالاییک

.شوددادهخپاسذیلسوالاتبهبایدفروشوتولیدریزیبرنامهدر.کردتاکیدپذیریدسترس
شود؟تولیدبایدمحصولیچه◼
شود؟فروختهمنظورمحصولمشتریانازگروهیچهبهمنطقهکدامدر◼
شود؟فروختهکیفیتیوقیمتچهبامحصول◼

نایبهسازمانرشدامکانوآیندهکهچرااستاهمیتبابسیارزمانایندرگیریتصمیم◼
.داردبستگیتصمیم

تولیدریزیهبرنامدرواقعسازمانرقابتیتوانتحلیلوتجزیهوتجاریبینیپیشازاستفادهبا◼
.استترقیورشدمناسبمحصولاتبازارکدامکندمیتعیینفروشو
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برنامه ریزی مالی

برنامهبرآوردقبالدرسازمانمالیتواناییبایدمرحلهایندر◼
فروشهبرنامشرکت،بازرگانیبرنامه.شودبررسیسازمانبلندمدت

.کنندانیپشتیبرایکدیگروبودهسازگارباهمبایدتولیدبرنامهو
نمیانگیاساسبرمحصولاتگروهیکدرآمدهایوهاهزینه:توجه◼

.استآمدهبدستوزنی
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برنامه ریزی مالی: مثال

گروه محصولات

فروردین اردیبهشت هزینه 40

تولید 720 قیمت فروش 45 قیمت تمام شده کالای فروش رفته 28000 درآمد نهایی 3500

پیش بینی فروش 700 هزینه تولید 28800

موجودی انتهای دوره 180 200 درآمد 31500

فروردین اردیبهشت هزینه 33

تولید 240 قیمت فروش 38 قیمت تمام شده کالای فروش رفته 8250 درآمد نهایی 1250

پیش بینی فروش 250 هزینه تولید 7920

موجودی انتهای دوره 250 240 درآمد 9500

فروردین اردیبهشت هزینه 35

تولید 160 قیمت فروش 40 قیمت تمام شده کالای فروش رفته 3850 درآمد نهایی 550

پیش بینی فروش 110 هزینه تولید 5600

موجودی انتهای دوره 50 100 درآمد 4400

5300

C

درآمد کل

عملیات مالی

A

B

ماه
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برنامه ریزی میان مدت

(Aggregate Planning)برنامه ریزی ادغامی◼

(Resource Requirement Planning)برنامه ریزی تامین منابع◼

Master Production Schedule (MPS)))برنامه تولید اصلی◼

(Rough Cut Capacity Planning)برنامه ریزی سرانگشتی ظرفیت◼
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(AP)برنامه ریزی ادغامی

ریزیبرنامهافقدرتقاضا،ودسترسدرظرفیتازادغامی،ریزیبرنامهدر◼
:آیدمیبدستذیلسوالاتبهپاسخباکلیتصویریکبلندمدت

بود؟خواهدچقدرتولیدظرفیتآیندهسالدر◼
شود؟میجاریهایسفارشصرفکارخانهظرفیتازچقدر◼
است؟نیازاستخداممیزانچهبهوآیابلندمدتریزیبرنامهافقدر◼
داشت؟خواهیمنیازپیمانکاریقراردادهاییاوکاریاضافهبهمیزانچهبه◼

درمشترکواحدیبراساسکارخانهتولیدمقدارتعیینهدفادغامی،ریزیبرنامهدر◼
خروجیمعمولاً،ادغامیریزی،برنامهدر.استکارخانهتولیدیکالاهایتمامبین

.ودشمیبیانساعتودلاربشکه،تن،قبیلازشدهاستانداردواحدهاییبرحسب
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گام های برنامه ریزی ادغامی

:اولگام◼
هادورهازایمجموعهبهراآنوکردهانتخابراریزیبرنامهافق◼

.کنیدتقسیم
---------------------------------------------------------

.داردبستکیکارخانههدفوصنعتنوعبهریزیبرنامهافق◼
یاروز)استبلندمدتریزیبرنامهواحدکوچکترینریزیبرنامهدوره◼

منابعظرفیتهایتعدیلدرکارخانهپذیریانعطافبهو(هفته
.داردبستگی

بندیگروهباباشدزیادکارخانهتولیداتتنوعکهصورتیدر◼
.کنیدتقسیممحصولاتگروهبهراآنهامحصولات

خصوصیاتکهاستمحصولاقلامازایمجموعهمحصولاتگروه◼
.دارندمشترکی
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گامهای برنامه ریزی ادغامی

:دومگام◼
افقطولدرراادغامیتقاضایمحصول،هایگروهازهریکبرای◼

.کنیدبینیپیشریزیبرنامه
کلیهیتقاضاباید،باشدنشدهتعریفمحصولاتگروهکهصورتیدر◼

هشایستصورتبههادورهبیندروشدهبینیپیشمحصولات
.شودتقسیم

:سومگام◼
ازعواملیباداردمختلفپریودهایدرزیادینوساناتتقاضااگر◼

.بپردازیدآنتسطیحبهغیرهوانگیزه،قیمتتغییرجمله
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گامهای برنامه ریزی ادغامی

:چهارمگام◼
ظرفیتبایدریزی،برنامهدورههردر:(RRC)منابعتامینریزیبرنامه◼

.شودارزیابیومقایسهموجودظرفیتولازم
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گامهای برنامه ریزی ادغامی

:پنجمگام◼
باکردهبرآوردراتقاضاتواننمیموجودظرفیتبرلازمظرفیتفزونیسبببهاگر◼

اینبرهمچنینوکردتامینرالازمظرفیتتوانمیذیلهایحلراهازیکی
.کردتعیینراتقاضاتامیناستراتژیاساس

(اخراجیاواستخدام)انسانینیرویسطحتنظیم◼
کارکردنظرفیتازکمتریاکاریاضافهتنظیم◼
کردنکمیاواضافهباروزهردرکاریساعاتتنظیم◼
جنبیقراردادهایانعقاد◼
موجودیانباشت◼
کسریسیاستازاستفاده◼
مشتریتفاضاینکردنتامین◼
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گامهای برنامه ریزی ادغامی

(ادامه)پنجمگام◼
میادغاریزیبرنامهبرایرامناسباستراتژیتقاضا،آوردبرنحوهپایهبر◼

.کنیدانتخاب
(ابتکاری)تخمینیهایاستراتژی◼

تولیددارمقروشایندر:(تولیدسرعتتثبیت)یکنواختتولیدبرنامهاستراتژی▪
حداقلوشودمیتثبیتیکنواختسطحیکدرریزیبرنامهپریودهایدر

.داردرانوسانات
مییدتول،تقاضااندازهبهپریودهردر:(تقاضاتعقیب)تقاضاتامیناستراتژی▪

.شود
ترکیبیاستراتژی▪

.شودانباشتهموجودیاستکمترطرفیتازتقاضاکهپریودهاییدر▪
.باشدممکنحداقلدرسالطولدرانسانینیرویسطحتغییرات▪
.شوداستفادهتولیدیظرفیتافزایشبرایکاریاضافهاز▪
.شوداستفادهکسریسیاستاز▪

یابیبهینهاستراتژی◼
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(RRP)برنامه ریزی تامین منابع

منابعازتخمینیوابتدائیبررسیبایدادغامیریزیبرنامهارائهذیل◼
.شودانجامآنتولیدبرایلازمتولیدی

واشینمکار،انسانینیروینفرساعتمنابع،تامینریزیبرنامهدر◼
مهبرناافقطولدرآنهاتامینبرایوشدهتعیینلازماولیهمواد

.شودمیانجاممقتضیاقدامریزی
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معرفی شرکت صنعتی تابان

تجربه ای حدود ده سال در ساخت و توزیعبا
انواع قطعات خودرو
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شرکت صنعتی تاباناهداف کلی 

ارائه محصولات با کیفیت به مشتریان◼

های محصولات ارائه شده به مشتریانکاهش برگشتی◼
ر تحویل کالاتاخیر دبه حداقل رساندن تحویل به موقع و ◼

ریانارائه محصولات به قیمتی مناسب در مقایسه با رقبا به مشت◼
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مشتریان شرکت

ات قطع  که از طریق شرکت ساپکو شرکت خودروسازی ایران خودرو◼
.را تامین می کند

ع ات را  شرکت خودروسازی سایپا که از طریق شرکت سازه گستر قط◼
.تامین می کند

بازار لوازم یدکی و نمایندگی های خدمات پس از فروش◼
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مشکل کنونی شرکت

چن دانی محص ولات مش کل   ک الا و  تکیفی  نظرشرکت از◼
قیم ت  مشتریان اغلب از کیفیت قطع ات ش رکت و  وندارد

د اما مش کلی ک ه در چن    . مناسب آن ابراز رضایت می کنند
به تحویلتاخیر دربوده است، مواجهماه اخیر شرکت با آن 

. بوده اس ت عقب ماندگی تولیدقطعات وموقع محصولات و
. استشدهشکایت مشتریان نارضایتی واین موضوع موجب 
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محصولاتنابهنگام تحویل دلایل اصلی در 

ضلع  در گلوگاه به دلیلل  در ایستگاه ماشین آلات ها وخرابی مکرر دستگاه◼
سیستم نت

زمانازعملیاتانجامواقعیزمان،گلوگاههایایستگاهازبسیاریدر◼
ازیواقعخروجیآمارزمانی،مقطعیکدربنابراین،.استبیشتراستاندارد
.تاسکمترشدهریزیبرنامهآنبرایکهچیزیآنازتولیدیهایایستگاه
هایکارگرانگیزهآمدنپایینسبببهعمدهطوربهاستانداردزمانفزونی
بالا،(انسانینیروهایحفظدرشرکتضع )کارگرهادائمیتغییرتولیدی،
ابزارهایشکستننظیرمتعددخارجیعناصروجودد،زائحرکاتبودن

زابعضیناموجهومکررهایغیبت،اکارگرهدلیلبدونزدنحرفمصرفی،
ومهمتولیدیهایایستگاهدرنشینجانیروهاینداشتنوجودوهاکارگر
.استحساس
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محصولاتنابهنگام تحویل دلایل اصلی در 

بخلش کنتلرل کیفیلت شلرکت در ملورد کیفیلت       ناموجله  سختگیری های ◼
ز محصولات و قطعات تولیدی که در مواقعی، منجر به توقل  خلد در بعضلی ا   

.ایستگاه های مهم و سرنوشت ساز به مدت زمان نامعلومی شده است
شلرکت  گرچه. مشکل ارتباط با تامین کنندگان مواد اولیه و پیمانکاران فرعی◼

ملا در  یک سیستم انتخاب و ارزیابی تامین کنندگان سود ملی بلرد، ا  تابان از
ات را مواقعی مشاهده شده که تامین کنندگان و پیمانکاران، مواد اولیه و قطعل 

نرسیدن بله موقلع ملواد و قطعلات     . به موقع دراختیار شرکت قرار نمی دهند
.موجب تاخیراتی در خد تولید شده است

ن نکلرد عوامل دیگری نظیر قطع برق، حوادث غیر مترقبه بله دلیلل رعایلت    ◼
بهداشت، جلسات اضلطراری و غیلره نیلز موجلب تلاخیرات      مسائل ایمنی و

.ه استدشکوچک درخد تولید 
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محصولات شرکت تابان

مشتریان محصولنام محصول

X12 وپژشرکت ایران خودرو و بازار لوازم یدکی برای تولید خودرو

Y32مندبازار لوازم یدکی برای تولید خودرو سشرکت ایران خودرو و

Z52رایدشرکت خودروسازی سایپا و بازار لوازم یدکی برای تولید خودرو پ
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سوابق فروش محصولات

90919293949596979899فروشمحصول

X12

فروش به
بازار

هزار12هزار12هزار10هزار7هزار6هزار6هزار5هزار4هزار5هزار4

فروش به
ایران خودرو

هزار75هزار60هزار60هزار30هزار30هزار30هزار20هزار20هزار10هزار8

Y32

فروش به
بازار

هزار8هزار8هزار8هزار8هزار9هزار8هزار6هزار6--

فروش به
ایران خودرو

هزار45هزار30هزار30هزار25هزار25هزار25هزار10هزار10--

Z52

فروش به
بازار

هزار10هزار8هزار4هزار4هزار2هرار2----

فروش به
سایپا

هزار25هزار25هزار20هزار15هزار12هزار8----
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Aقطعه

برش

سورا

خ 

كاري

تراش

فرز

عملي

ات

حرار

تي

رنگ 

كاري

بازرسي

بازرسي

A1
Eقطعه

Fقطعه

F

X12

A E F

استشده دو قطعه خريدني تشكيل يك قطعه ساختني واز: X12محصول 
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پرس

سورا

خ 

كاري

برش

پرس

A2

A3

C (2)قطعه Bقطعه 

بازرسي

Gقطعه 

Hقطعه 

Y32

H BG C

GB

تاسشده دو قطعه خريدني تشكيل دو قطعه ساختني واز: Y32محصول 
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Dقطعه 

بازرسي

برش

تراش

رنگ 

كاري

A4
Iقطعه 

Z52

D I

استشده يك قطعه خريدني تشكيل يك قطعه ساختني واز: Z52محصول 
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(ماشین آلات)منابع موجود

تعداد نوع ماشين آلاتنام كارگاه

موجود

مهارت / نوع تخصصنوع كاربرد

اپراتور مورد نياز

گيوتينبرشكاري
3

دستگاه

كاربرد درمحصولات 

X12 ، Y32 وZ52

تخصص نوع 

(عمومي(1

اهدستگ2دريل رو ميزيسوراخكاري
كاربرد درمحصولات 

X12 و Y32

تخصص نوع 

(عمومي(1

اهدستگCNC4ماشين تراشكاري
كاربرد درمحصولات 

X12 وZ52

تخصص 

(فرز/تراش(2نوع

اهدستگ2ماشين فرزفرزكاري
كاربرد درمحصول 

X12

تخصص 

(فرز/تراش(2نوع

Y32كاربرد درمحصولاهدستگ2تن40پرس پرسكاري
تخصص نوع 

(عمومي(1

وان رنگرنگ كاري
وان 2

رنگ

كاربرد درمحصولات 

X12 وZ52
(رنگ(3تخصص نوع 

اهايستگ4-مونتاژ
كاربرد درمحصولات 

X12 ، Y32 وZ52

تخصص نوع 

(عمومي(1

.فرايند عمليات حرارتي توسط پيمانكار شركت تابان صورت مي گيرد: توجه
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تعداد نفرات موجود در تخصص های مختل 

، (عم  ومی )  1در ح  ال حاض  ر ش  رکت تاب  ان از تخص  ص ه  ای ن  وع   ◼
لازم ب ه ذک ر اس ت ک ه     . بهره می ب رد ( رنگ )3و نوع (  فرز/تراش)2نوع

زم ان  در 1به جای تخص ص ن وع   3و 2شرکت می تواند از تخصص های 
3و1هیچ یک از تخصص ه ای ن وع  ولی. کمبود منابع استفاده نمایدبروز

نمی توانند بک ار گرفت ه   3بجای نوع 2و1و تخصص های نوع 2بجای نوع 
.شوند

تعداد نفرات موجودعنواننوع تخصص

نفر16عمومي1

نفر6فرز/تراش2

نفر2رنگ3
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احمد کوچک زاده

ورود

ي

خروج

ي

انبار مواد اوليه    انبار محصول نهائي

كارگاه برش

كارگاه  سوراخكاري

كارگاه تراش كارگاه فرز

كارگاه مونتاژ

كارگاه پرس

كارگاه رنگ
1 2 3

1 2

1 2

3 4

1 2

1

2

3

4

1

2

1 2

(شكل U)لي اوت شركت صنعتي تابان 
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احمد کوچک زاده

XI2محصول ( Production Plan)طرح توليد 

رديف
/نام عمليات 

ايستگاه

نام دستگاه

مورد نياز

تخصص

مورد نياز

تعداد نفرات

(همزمان)درگير

زمان استاندارد

+  راه اندازي)

(توليد

نفر ساعت

مورد نياز
توضيحات

0.9minنفر2(عمومي(1نوعگيوتينبرش1
0.03

نفرساعت

دستگاه 3باتوجه به تعدد 

ي از منابع ديگر استفاده م

.شود

1.5minنفر1(عمومي(1نوعدريل روميزيسوراخكاري2
0.025

نفرساعت

دستگاه 2باتوجه به تعدد 

ي از منابع ديگر استفاده م

.شود

CNCتراش تراش3
فرز/تراش(2نوع

  )
5.4minنفر1

0.09

نفرساعت

دستگاه 4باتوجه به تعدد 

ي از منابع ديگر استفاده م

.شود

ماشين فرزفرز4
فرز/تراش(2نوع

  )
min 3نفر1

0.05

نفرساعت

دستگاه 2باتوجه به تعدد 

ي از منابع ديگر استفاده م

.شود

انجام می شودعمليات حرارتي در حال حاضر توسط پيمانكار عمليات حرارتي5
3ويا 2از پيمانكار

استفاده

مي گردد

0.6minنفر1(عمومي(1نوع-A1مونتاژ6
0.01

نفرساعت

ايستگاه 4باتوجه به تعدد

از ايستگاه هاي ديگر 

استفاده 

.مي شود

نفر1(رنگ)3نوعوان رنگرنگ كاري7
50ا ساعت برای وان 

تائی

ا نفر ساعت

برای وان 

تائی50

باتوجه به وجود دو وان 

از وان ديگري استفاده 

.مي شود
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Y32محصول ( Production Plan)طرح توليد 

رديف
/نام عمليات 

ايستگاه

نام دستگاه

مورد نياز

تخصص

مورد نياز

تعداد نفرات

(همزمان)درگير

زمان استاندارد

+  راه اندازي)

(توليد

نفر ساعت

مورد نياز
توضيحات

گيوتينBبرش 1
1نوع

(عمومي(
1.1minنفر2

0.0367

نفرساعت

دستگاه 3باتوجه به تعدد 

از منابع ديگر استفاده مي

.شود

تن40پرسBپرس 2
1نوع

(عمومي(
1.2minنفر1

0.02

نفرساعت

دستگاه از 2باتوجه به تعدد 

منابع ديگر استفاده مي 

.شود

دريل روميزيBسوراخكاري3
1نوع

(عمومي(
1.5minنفر1

0.025

نفرساعت

دستگاه از 2باتوجه به تعدد 

منابع ديگر استفاده مي 

.شود

-A2مونتاژ4
1نوع

(عمومي(
min 0.8نفر1

0.0133

نفرساعت

ايستگاه از4باتوجه به تعدد

اده ايستگاه هاي ديگر استف

.مي شود

گيوتينCبرش 5
1نوع

(عمومي(
1.1minنفر1

0.0367

نفرساعت

دستگاه 3باتوجه به تعدد 

از منابع ديگر استفاده مي

.شود

تن40پرسCپرس 6
1نوع

(عمومي(
1.2minنفر1

0.02

نفرساعت

دستگاه از 2باتوجه به تعدد 

منابع ديگر استفاده مي 

.شود

-A3مونتاژ 7
1نوع

(عمومي(
min 1نفر1

0.0167

نفرساعت

ايستگاه از4باتوجه به تعدد

اده ايستگاه هاي ديگر استف

.مي شود
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Z52محصول ( Production Plan)طرح توليد 

رد

يف

/نام عمليات 

ايستگاه

نام دستگاه

مورد نياز

تخصص

مورد نياز

تعداد نفرات

درگير

(همزمان)

زمان استاندارد

+  راه اندازي)

(توليد

نفر ساعت

مورد نياز
توضيحات

0.9minنفر2(عمومي(1نوعگيوتينبرش1
0.03

نفرساعت

3باتوجه به تعدد 

دستگاه از منابع ديگر

استفاده

.مي شود

CNCتراش تراش2
ف/تراش(2نوع

(  رز
4.8minنفر1

0.08

نفرساعت

3باتوجه به تعدد 

دستگاه از منابع ديگر

استفاده

.مي شود

نفر1(رنگ)3نوعوان رنگرنگ كاري3
ا ساعت برای وان 

تائی50

ا نفر ساعت

برای وان 

تائی50

باتوجه به وجود دو وان 

از وان ديگري استفاده 

.مي شود

1minنفر1(عمومي(1نوع-A4مونتاژ 4
0.0167

نفرساعت

ايستگاه4باتوجه به تعدد

از ايستگاه هاي ديگر 

استفاده 

.مي شود
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(1399سال )هزينه  اي محصولاتخلاصه اطلاعات  سود و

Z52 Y32 X12

2400 4200 3600 قيمت فروش هر واحد محصول 

1300 2500 2000 هزينه هاي توليد هر واحد محصول در ساعات عادي

1450 2750 2200 اضافه كاريهزينه هاي توليد هر واحد محصول در

.هزار تومان براي هر نفر است200بدون توجه به نوع محصول براي تخصص هاي مختلف معادل با  دام هر نفرخهزينه است

.هزار تومان براي هر نفر است300بدون توجه به نوع محصول براي تخصص هاي مختلف معادل با  هزينه اخراج هر نفر

1200 1700 1600 (معادل باسود)هزينه فروش از دست رفته

1700 2950 2600 اي هر واحدزهزينه هاي توليد توسط تامين كنندگان شركت به ا

تومان درسال480

تومان 40معادل با ( 

(درماه

تومان درسال840

تومان 70معادل با ( 

(درماه

تومان درسال720

(تومان درماه60معادل با ( 
(درسال% 20با بهره )هزينه هاي موجودي براي هر واحد محصول 

1200 1700 1600 ( دروقت معمولي)سود ناخا لص هر واحد محصول فروخته شده 

.به بازار لوازم یدکی تفاوتی نداردقیمت فروش محصولات مختلف به شرکت های خودرو ساز و: 1نکته 
.استکلیه مبالغ اعلام شده به تومان :2نکته 
.دهزینه های دستمزد جزو هزینه های تولید محاسبه می شوو اخراج با هزینه های دستمزد تفاوت دارد هزینه های استخدام و:3نکته 
.قیمت فروش محاسبه شده است% 20هزینه های موجودی :4نکته
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1400برنامه فروش محصولات درسال 

اساس ق رارداد  سایپا بربرنامه فروش به شرکتهای خودروسازی ایران خودرو و◼
رد. انجام می ش ود هر سال برای سال آینده اواخرها دراین شرکتسالانه با

مح یط  )استواقع فروش شرکت به این گروه از مشتریان به صورت سفارشی 
.(Make-to-orderتولیدی 

سایپا برای سال اخیرا شرکت تابان با شرکت های خودروسازی ایران خودرو و◼
.منعقد کرده استذیل راقرارداد اولیه 1383

برنامه اوليه فروش سال نام مشتريمحصول

1383

X12واحد80000ايران خودرو

Y32واحد50000ايران خودرو

Z52واحد30000سايپا
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1400برنامه فروش محصولات درسال 

بدستبینیپیشازفروشازپسخدماتویدکیلوازمبازاربهمحصولاتفروشبرنامه
هبوشودمیوتحلیلتجزیهقبلهایسالفروشروندومارآاساس،اینبر.آیدمی

-Make-to)دشومیبینیپیشجدیدسالبرایفروشبینی،پیشهایتکنیککمک

stock).درونوگذشتههایسالدرتابانشرکتمحصولاتفروشمطالعهبهتوجهبا
:ازاستعبارت1400سالبرایفروشبینیپیشآن،افرایشی

پيش بيني فروش هرماه1383پيش بيني فروش سال نام مشتريمحصول

X12واحد1250واحد15000لوازم يدكي وخدمات پس از فروش

Y32واحد750واحد9000لوازم يدكي وخدمات پس از فروش

Z52دواح1000واحد12000لوازم يدكي وخدمات پس از فروش
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آمار فروش کل

1400فروش كل برنامه ريزي شده سال محصول

X1295000واحد

Y3259000واحد

Z5242000واحد

.شرکت های خودروسازی در اولویت قرار داده استشرکت برآوردن تقاضای مشتریان خود را در: نکته
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1400برناملله سللالانه تولیللد سللال 

. د، نوبت به تهیه برنامه سالانه تولید محصولات می رس  83بعد از تهیه برنامه فروش سال
ده طبق مفاد قرار داد منعقد شده بین شرکت تابان با شرکت های خودروسازی مق رر ش   
ت، است که شرکت برای جلوگیری از کمبود ناگهانی و ع دم تحوی ل ب ه موق ع محص ولا     

از حجم قرار داد فیمابین را به عن وان ذخی ره احتی اطی در انب ار نگه داری نمای د      % 10
انبار ار درسیاست شرکت بر این است که هیچ گونه ذخیره احتیاطی برای تقاضاهای باز) 

ه موق ع  ل ب  ی  تحوتاخیر در به همین ترتیب، هر گونه کمبود احتمالی و(. کندنگهداری ن
ب العکس، ه ر گون ه    .اضافه خواهد ش د  84محصولات در انتهای اسفند ماه، به تولیدسال 

ک م  84برنامه تولید س ال  از موجودی اضافی از محصولات در انبار شرکت در اسفند ماه، 
ودی ی ا موج   درحال حاضر فرض می شود که شرکت تابان با هیچ گونه کمب ود . می کند

.انبار درانتهای ماه اسفند مواجه نباشد



ید
ول
ی ت
یز
ه ر
ام
رن
ب

1400برنامه سالانه تولید سال 

البرنامه سالانه توليد در سذخيره احتياطيفروش كل برنامه ريزي شدهمحصول

X1295000واحد103000واحد8000واحد

Y3259000واحد64000واحد5000واحد

Z5242000واحد45000واحد3000واحد
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1400تقویم ایام کاری سال 

(روز(تعداد ايام كاري ماه

16فروردين

26ارديبهشت

25خرداد

26تير

22مرداد

27شهريور

25مهر

26آبان

25آذر

25دي

25بهمن

22اسفند

روز كاري290جمع ايام كاري سال
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%(90راندمان )1400سال در ظرفیت دردسترس کارگاه ها 
سوراخكاربرشكاريماه

ي

رنگ پرسكاريفرزكاريتراشكاري

كاري

مونتاژ

345230460230230230460فروردين

562375749375375375749ارديبهشت

540360720360360360720خرداد

562375749375375375749تير

454303605303303303605مرداد

583389778389389389778شهريور

540360720360360360720مهر

562375749375375375749آبان

540360720360360360720آذر

540360720360360360720دي

540360720360360360720بهمن

475317634317317317634اسفند

6243416483244164416441648324جمع سال



ید
ول
ی ت
یز
ه ر
ام
رن
ب

1400دسترس سال نفرساعت در
نفرساعت(روز)تعداد ايام كاري ماه

تخصص عمومي

نفرساعت

فرز/تخصص تراش

نفر ساعت

تخصص رنگ

162048768256فروردين

2633281248416ارديبهشت

2532001200400خرداد

2633281248416تير

2126881008336مرداد

2734561296432شهريور

2532001200400مهر

2633281248416آبان

2532001200400آذر

2532001200400دي

2532001200400بهمن

2228161056352اسفند

36992138724624جمع نفر ساعت سالانه



ید
ول
ی ت
یز
ه ر
ام
رن
ب

(اه هاکارگ)منابع تولیدبرنامه ریزی تامین

ظرفيت موجودنام كارگاه

كارگاه
لازمظرفيت 

كمبود

ساعت

مازاد

ساعت

ساعت6243برشكاري
0.9*103000+ 1.1*64000+0.9*45000= 

274000min=ساعت 3393.3
-2849.67

-11ساعت4175ساعت4164سوراخكاري

-4564ساعت12870ساعت8324تراشكاري

-986ساعت5150ساعت4164فرزكاري

1604-ساعت2560ساعت4164پرسكاري

ساعت4164رنگ كاري
ساعت2960

=103000*1/50+ 45000*1/50
-1204

4624-ساعت3700ساعت8324مونتاژ
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:نتیجه گیری
مونت اژ ش رکت تاب ان  ه یچ    در کارگاههای برشکاری، پرس کاری، رن گ ک اری و   ◼

.وجود نداردمشکلی 
.ساعت مشکلی برای شرکت ایجاد نمی کند11در کارگاه سوراخکاری هم کمبود ◼
ب ا  درمورد کارگاه فرزکاری شرکت با کمبود ظرفیت مواجه بوده ول ی م ی توان د   ◼

.دکنجبران کمبود ظرفیت را،حداکثر دوساعت اضافه کاری در روز
حتم ا  بای د در مورد کارگاه تراشکاری مشکل شرکت بسیار حاد به نظر رس یده و ◼

: دشوبرای رفع مشکل اتخاذ ذیلاز راهکارهای ییک
CNCخرید حداقل یک یا دو  دستگاه تراش ◼

ساعت اضافه کاری درروز5یا  4حداقل ◼
استفاده از پیمانکار فرعی برای عملیات تراشکاری◼

شرکت با راهک ار خری د ی ک    امکان سنجی اقتصادی،با مشورت تیم مدیران  و◼
رس دس ت به این ترتیب، ظرفیت در. ده است یبه توافق رسCNCدستگاه تراش 

. م ی یاب د  اف زایش  ( 8324*4/5)ساعت10405ساعت به 8324کارگاه تراش از 
ساعت با حداکثر دو ساعت اضافه کاری  قابل 2456یعنی نیز مابقی زمان کمبود 

.جبران است
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(تخصص ها)امکان سنجی سالانه منابع تولید

نوع تخصص
نفر ساعت

موجود

نقر ساعت مورد 

نياز

كمبود

نفر ساعت

مازاد نفر 

ساعت

18597-3699218395عمومي

-13872180204148فرز/تراش

1664-46242960رنگ

خریداری شده و همچنین CNCفرز با استخدام یک نفر برای ماشین /کمبود نفر ساعت تراش
.می شودفرزکاری رفع اضافه کاری در کارگاه های تراشکاری و
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مثالهای برنامه ریزی ادغامی

(ابتکاری)تخمینیاستراتژیهای◼
(تولیدسرعتتثبیت)یکنواختتولیدبرنامهاستراتژی◼
(تقاضاتعقیب)تقاضاتامیناستراتژی◼
ترکیبیاستراتژی◼

مثال◼

یابیبهینهاستراتژی◼
1مثال ◼
2مثال ◼

AP- Heuristic.xls
AP-Optimum1.xls
AP-Optimum2.xls
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(Master Scheduling)برنامه زمانی اصلی

وبینیپیششاملتقاضاازتصویری(MS)اصلیزمانیبرنامه◼
،(استشدهرزروقبلازکههاییسفارش)دریافتیسفارشهای
دردستموجودیبینیپیش،(MPS)تولیداصلیزمانبندی

(Projected on Hand)برایتواندمیسازمانیککهمقداریو
.دهدمیارائه(ATP)شودمتعهدآنتحویل

برنامههبشروعبرایشدنیزماندیرتریناصلیزمانیبرنامهواقعدر◼
.دکنمیمشخصکسریبروزازجلوگیریبرایرااصلیتولید

57
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) MPS(برنامه تولید اصلی

MSخروجیکهاستMPS،محصولتولیدبرایشرکتهراصلیبرنامه◼

.است
چقدر،مشخصمحصولهراز،دورههردرکهشودمیتعیینMPSدر◼

.کردخواهیمتولید
◼MPSفروشساخت،خرید،مهندسی،زمینهدرشرکتهایفعالیتمحور

.ستامالیامورو
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آنیو امکان سنجMPSنمودار تهیه 

در هر دورهتقاضا
(و تعهدات فروشینیش بیپ)

MPS ه یته
د هر محصولیمقدار تول

در هر دوره

Rough-cut

capacity planning

Yes No

و یدیمنابع کل
ت انها در هر دورهیظرف

یمالیت هایمحدود

یابیبازار

اقدام اصلاحی

وجود دارد ؟یمشکل
MPS

یخالیت هایظرف
یدیمنابع کل
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مثال

ولیدتراادغامیمحصولاتگروهسهکهبگیریدنظردرراایکارخانه◼
درجدولکهاستشدهتشکیلمحصولسهازاولگروه.کندمی

هفتهچهارریزیبرنامهدوره.استشدهآوردهآنMSبعدصفحه
شدهآوردهMPSشروعزماندادننشانبرایمثالاین).است
.(است
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11234محصول 

1501005050پيش بيني فروش 

؟؟؟؟MPSبرنامه اصلی توليد  

POH

10موجودی اوليه 
140-240-290-340-

21234محصول 

20406090پيش بيني فروش 

؟؟؟؟MPSبرنامه اصلی توليد  

POH

70موجودی اوليه 
501050-140-

31234محصول 

30303545پيش بيني فروش 

؟؟؟؟MPSبرنامه اصلی توليد 

POH

100موجودی اوليه 
7040540-
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11234محصول 

1501005050پيش بيني فروش

MPS180180

POH

10موجودی اوليه 
401207020

21234محصول 

20406090پيش بيني فروش

MPS180

POH

70موجودی اوليه 
501013040

31234محصول 

30303545پيش بيني فروش

MPS144

POH

موجودی اوليه 

100

70405104
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MPSمحاسبه 

چهاردرمحصولاتاین.کندمیتولیدرامحصولپنجکارخانهیک
.شودمیتولید(کارگاه)کاریمرکز
دستمزدکارگرانبهپولیواحد14000هفتههردرکارخانهاین
50برابرکاریساعتهردرشدهسرشکنسربارهزینهو.دهدمی

قیمتبهمربوطاطلاعاتبعد،صفحاتجداولدر.استپولیواحد
شدهآوردهآنهفتگیهایسفارشمیزانواولیهموادهزینهفروش،

.است
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اطاعات فروش و هزینه

سفارش های اولویت تحویل
فروش هر قیمتهزینه هر واحدهفتگی

محصولواحد

31203090A

21002891B

110035101C

55080146D

43084224E
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(دقیقه)زمان استاندارد تولید

محصول1کارگاه 2کارگاه 3کارگاه 4کارگاه 

620015A

1510710B

1013715C

615230D

43600E

تعداد دستگاه دویکسهدو
در هر کارگاه

زمان در دسترس 801204080
(ساعت)
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جدول محاسبه سود ناخالص

سود ناخالص
واحد

هزینه سریار 
واحد

زمان تولید
(ساعت)

هزینه  
محصولقیمت فروشموادواحد

***26**34*0.683090A

28350.72891B

28.537.50.7535101C

29.536.50.7380146D

85551.184224E

66

(15+0+20+6/)60= 0.68: ( ساعت)Aمجموع زمان عملیاتی برای تولید یک واحد محصول * 
برایسربارهزینهبنابراین،استساعتهربرایپولیواحد50واحد،هرسربارهزینه**

:ازاستعبارتآنتولیدزماناساسبرAمحصول
34 =50*0.68

: عبارت است ازAسود ناخالص واحد برای محصول *** 
26 =34-30-90
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اولیهMPSجدول 

EDCBAمحصول

3050100100120MPSاولیه

67

اولیه را برابر سفارش  MPSهدف کارخانه تامین سفارش مشتریان است و بنابراین 

هفتگی مشتریان در نظر می گیریم
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برنامه ریزی سرانگشتی ظرفیت
Rough Cut Capacity Planning(RCCP)

کارگاهEDCBAمظرفیت لاز

72--0.25*1000.17*100*025*1201

731*30.38*500.12*1000.12*100-2

91.260.05*300.25*500.22*1000.17*1000.33*1203

61.10.07*300.1*500.17*1000.25*1000.1*1204

68

(در هفته اولAبرنامه تولید محصول )120(* 1در مرکز کاری Aزمان تولید محصول )15/60*
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برنامه ریزی سرانگشتی ظرفیت
مقایسه ظرفیت لازم و  موجود

موجودظرفیتکمبودمازاد
(ساعت)

لازم  ظرفیت
کارگاه(ساعت)

880721

3340732

27.412092.63

18.98061.14

69

هیچدرظرفیتافزایشامکانکهآنجااز.نداردوجودتولیدبرایلازمظرفیت،2کارگاهدر
هایروشازیکیپایهبررااولیهاصلیتولیدبرنامهبایدبنابراینندارد،وجودهاکارگاهازکدام
.دهیمتغییرذیل
بیشینهسود•
تحویلموعد•
یابیبهینهریزیبرنامه•
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تغییر یافته MPSجدول 
بر اساس دستیابی به سود بیشینه

70

ترتیب سود پنج محصول عبارت است از  
E-D-C-B-A

پایهبررااصلیتولیدبرنامهتعیینبهمربوطمحاسباتاست،2کارگاهسیستمگلوگاهکهآنجااز
.دهیممیقرارآن

ساعتیکیادقیقه2،60کارگاهدرEمحصولتولیدزمان.استEمحصولتولیدبااولویت
رااولیهسفارشواحد30پس.استساعت2،40کارگاهظرفیتوواحد30آناولیهMPS.است
Dمحصولبعدیاولویت.ماندمیباقی2کارگاهدرموجودزمانازساعت10.کردتولیدتوانمی

واحد26آناولیهMPSواستساعت2،23/60کاریمرکزدرDمحصولتولیدزمان.است
برنامهماندهباقیظرفیتازساعت10درتوانمیراواحد26اولیهسفارشکلبنابراین.است
.(26*60/23=10)کردریزی
کهAجزبهدیگرمحصولاتتولیدامکانوشودمیریزیبرنامهاینچنین2کارگاهظرفیتتمام
:ازاستعبارتیافتهتغییرMPSجدول.نداردوجودنیست،2کارگاهشاملآنتولیدفرآیند

EDCBAمحصول

3026--120MPSبروز شده

زمان پردازش 60/6023/607/607/600
(ساعت)2کارگاه 
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تغییر یافته MPSجدول 
بر اساس موعد تحویل

71

ترتیب موعد تحویل پنج محصول عبارت است از  
C-B-A-E-D

محصول C  B A E D

MPS اولیه 100 100 120 30 50

زمان پردازش

 در کارگاه  2
0.1167 0.1167 0.0000 1.0000 0.3833

 MPS زمان لازم برای تولید

اولیه
11.67 11.67 0.00 30.00 19.17

زمان تجمعی 11.67 23.33 23.33 53.33 72.50

زمان باقیمانده از 40 ساعت 28.33333 16.66667 16.66667 0 0

MPS تغییر یافته 100 100 120 16
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تغییر یافته MPSجدول 
بر اساس برنامه ریزی بهینه یابی

72

برنامه ریزی  ریاضی بر اساس بیشینه کردن سود ناخالص

B C   

B C D E

A B

 Z=  26X 28 28.5 29.5 85

. . :      

             0.25X +0.17X +0.25X                            80

                            0.12X +0.12X +0.38X +1.00X 40

             0.33X +0.17X +0.2

A B C D E

A

Max X X X X

S t

+ + + +





C D E

A B C D E

A

B

C

D

E

A B C D E

2X +0.25X +0.05X 120

             0.10X +0.25X +0.17X +0.10X +0.07X 80

             X 120

             X 100

             X 100

             X 50

             X 30

             X ,X ,X ,X ,X 0

















EDCBAمحصول

042100100120MPSبهینه
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مدیریت و پایش برنامه تولید اصلی

:شودیمپایشومدیریتذیلروشسهازیکیازاصلیتولیدبرنامه
MPSاصلیتولیدبرنامهباواقعیتولیدبرنامهمقایسه1.

Projected)دستدرموجودیبینیپیش2. On Hand):بررسیبرای
یکافآیندهاحتمالیتقاضاهایتامینبرایعرضهآیاکهاین

نه؟یااست
Available)دادنیقولموجودی3. to Promise):کهاینبررسیبرای

هدوریکدرتحویلبرایتوانمیرادریافتیهایسفارشآیا
دورهرهدرکهاستاینبیانگرعبارتیبهنه؟یاشدمتعهدخاص

قولموجودی.استنرفتهفروشهنوزمحصولازچقدر،
خیتارنییتعبرای)فروشجملهازمختلف،هایبخشدردادنی،

.شودمیاستفاده(دیجدسفارشاتلیتحو
73
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ATPگسسته

:استعبارتاولدورهدر◼
بهتعهداتمجموعمنهایاولدورهدرMPSاضافهبهاولیهموجودی◼

MPSکه(آنخودنهو)ایدورهاولینتابعدیهایدورهدرمشتری

.استشدهریزیبرنامهآندر

بعدیهایدورهبرای◼
بهآندراگرحتیاستصفربرابرATP:باشدصفرMPSاگر◼

.باشیمدادهتعهدیمشتری
منهایMPSمقدارازاستعبارتATP:نباشدصفرMPSاگر◼

هنو)ایدورهتاشدهدادهمشتریبهدورهایندرکهتعهداتیمجموع
.استشدهریزیبرنامهMPSآندرکه(آنخود

74
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Material

Requirements

Planning

(MRP)
برنامه ریزی تامین مواد و قطعات
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رویکرد کنترل موجودی

زیریبرنامهمواد،ملزوماتریزیبرنامهشدنفراگیرازپیش◼
موجودیکنترلهایروشطریقازموجودیکنترلوتولید
:ذیلسیاستدوجملهاز.شدمیانجام

ریبازنگپیوستهطوربهموجودیسطحآندرکه:دوظرفیسیاست◼
هنقط)شدهتعیینپیشازسطحیکازآنسطحکهزمانهروشده
شدهنتعییپیشازمقداریکبیایدترپایین،(سفارشدوبارهصدور
.شودمیدادهسفارش

ثابتهایدورهدرموجودیآندرکه:ایدورهسفارشسیاست◼
شودمیدادهسفارشمیزانیبهدورههردروشودمیبازنگری

.برسدهدفموجودیبهموجودیسطحکه(متغیرمقدار)
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(  1975)دیدگاه های ارلیکی
MRPدر توسعه روش 

ییدکقطعاتیانهاییمحصولاتموجودیخلافبرراتولیدجریاندرهایموجودی◼
دارمقبهزیرمونتاژهاوقطعاتبرایتقاضا.دانستیکدیگرازمستقلتواننمی

دارد،بستگیشوند،میحاصلمزبورقطعاتمونتاژازکهنهاییمحصولاتتقاضای
درهایموجودیبرایسفارشدوبارهصدورنقطهبرمبتنیهایتکنیکبنابراین
.کردنخواهندعملبدرستیتولیدجریان

هیهتمحصولاتبالایسطحاحتیاجاتبرایشدهبندیزمانبرنامهیککههنگامی◼
هکزیرمونتاژهاییوقطعاتتمامیاحتیاجاتکهآنستمعنایبه،(MPS)شودمی
پیشنبنابرای.شودمحاسبهتواندمیاستوابستهمزبورمحصولاتبهزمانینظراز

.نداردلزومیقطعاتاینتقاضایبینی
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MRPتغییر خط مشی از کنترل موجودی به 

عواقدرموادتامینریزیبرنامهبهموجودیکنترلازمشیخدتغییر◼
موادنجریاگسستهکنترلبهموجودیسطحکنترلازمشیخدتغییر
.است

◼MRP،انجریتداوموحفظبرایکهاستجریانکنترلسیستمیک
سفارشرالازمقطعاتفقدکارخانه،درمواد
.شودمیخریدنیقطعاتوساختنیقطعاتهردویشاملودهدمی

بیانواستموادخریدوتولیدبندیزمانپایهMRP:کلامیکدر◼
نهبتهال)شود؟انجامبایدکاریچهاصلیتولیدبرنامهاجرایبرایکندمی

.(شودانجامبایدچگونه
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(MRP) تامين منابعبرنامه ريزی 

نیازاقلامیچهبه،MPSتولیدبرایکنیمتعیینمیخواهیمMRPدر◼
داریم

:دارندراذیلوضعیتدوازیکیتامینجهتازقطعاتومواد◼
(خریدسفارشصدور)خریدنی-1
(ساختدستورصدور)ساختنی-2

،ساختنیاقلامبرایوخریددرخواست،خریدنیاقلامبرایخواهیممی▪
.کنیمصادرساختسفارش
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MRPورودیها و خروجی های

Material

Requirements

Planning

برنامه تولید محصولات (MPS)

سفارشات برنامه ریزی شده
برای تأمین اقلام محصول

دستور ساخت درخواست خرید

اطلاعات
موجودی

اطلاعات پایه ای
قطعات

ساختار
محصول

Lead Time

سیاست 
سفارش دهی

خرید/ساخت
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MRPرویکرد 

◼MRP،ترینبالاازذیلرویهاساسبرکردهشروعاصلیتولیدبرنامهازراخودفعالیت
امهبرنقطعاتهمهتاکردهحرکتقطعهبهقطعهوسطحبهسطحمواد،فهرستسطح
.شوندریزی

درموجودیبینیپیشپایهبرناخالصنیازسازیخالص◼
Scheduled)شدهبندیزماندریافتهایکلیهو(POH)دست

Receipts)
صنیاز خال= نیاز ناخالص -پیش بینی موجودی  –دریافت های زمان بندی شده 

هایویهرازاستفادهباشدهریزیبرنامهسفارشبهخالصنیازتبدیل◼
انباشتهاندازهتعیین

ادهاستفبامناسبزمانیدورهدرشدهریزیبرنامهسفارشقراردادن◼
برنامهتعیینوتدارکزماناندازهبهوعقببهروبندیزماناز

سفارشصدور
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 MRPجدول 
L4L: هفته سیاست سفارش دهی1: زمان تدارک

76543210
دوره

8201015
نياز ناخالص

Gross requirements

20
سفارشات در راه

Scheduled receipts

000515153010
موجودی دردستپيش بينی

Projected on hand

815
نياز خالص

Net requirements

815
دهبرنامه ريزی شهایدريافت سفارش

Planned order receipts

815
برنامه ریزی شدههایسفارشصدور

Planned Order Release
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MRPسطرهای جدول

نياز ناخالص•
تقاضای قطعه یا مواد ، ناشی از تقاضای اقلام سطح بالاتر در درخت  •

محصول
سفارشات در راه•

درخواست خریدهایی که قبلا صادر شده اند   •
موجودی پيش بينی شده•

موجودی باقیمانده در انتهای دوره•
نياز خالص•

مقدار خالص مورد نیاز که باید برای تأمین آن اقدام نمود•
دريافت سفارشات برنامه ريزی شده•

نیاز خالصی که سیاست سفارش دهی در آن لحاظ شده  •
سفارشات برنامه ريزی شدهصدور•

زمان شروع عملیات خرید و ساخت•
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A

2B                              3C

2E           2F 2E

2D                 G             D           

فازبندی شده BOM

Time-phased product 

structure

شده این فازبندیBOM.  یک محصول با ساختار ذیل را در نظر بگیرید 
.محصول در اسلاید بعدی آمده است 
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BOM محصول بدست می آیددرجه ای درخت90فازبندی شده ، از چرخش

Lead times

A 1 wk.

B 2

C 1

D 1

E 2

F 3

G 2

A

2B

3C

2D

2E

2F

2E

G

D

8     7     6     5    4     3     2    1   0
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LT = 2 LT = 3

LT = 3

A

B (3) C (1)

LT = 1

G (1)

LT = 3 LT = 6

LT = 3

LT = 1

D (1)D (1) E (2) F (1)

LT = Lead time
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انتقال زمانی زمان انتظار
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MRPرویه های تعیین اندازه انباشته در 

(L4L)بهربهبهرروش◼

تبدیلسفارشمقداربهمستقیماخالصنیازروشایندر◼
.شودمی

ثابتسفارشمقدارروش◼

نتامیثابتانباشتهاندازهبرپایهخالصنیازروشایندر◼
رتکمانباشتهاندازهازخالصنیازاستممکنکهشودمی
.باشد

(EOQ)اقتصادیسفارشروش◼



ید
ول
ی ت
یز
ه ر
ام
رن
ب

صندلی پشت نردبانی

صندلی آشپزخانه

صندلی میز تحریر

1 2

April May

3 4 5 6 7 8

Aggregate 
production plan 
for chair family

200

670

200

150

120

200

150

200

120

670

برای خانواده صندلیMPS: مثال
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Bill of Materials

Seat cushion

Seat-frame 

boards

Front 

legs A 

Ladder-back 

chair

Back 

legs

Leg supports

Back slats
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J (4)

Seat-frame boards

I (1)

Seat cushion

H (1)

Seat frame

G (4)

Back slats

F (2)

Back legs

C (1)

Seat

subassembly

D (2)

Front 

legs

B (1)

Ladder-back

subassembly

E (4)

Leg

supports

A Ladder-back

chair

Bill of Materials
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Item: C

Description: Ladder-back Chair Seat subassembly

Lot Size: 230 units

Lead Time: 2 weeks

Gross 

requirements
150

1

230

117

0

2

0

0

3

0

120

4

0

5

0

150

6

0

120

7

0

8

0
Scheduled 

receipts

Projected 
on-hand 
inventory

Planned 

receipts

Planned order 

releases

37

Week

00

117 117 227

230

230

227 77

230

187

230

187

Gross requirements(نیاز ناخالص):

قطعهاینکهاستقطعاتیکلیهتولیدبرنامهازبرگرفتهکهقطعهیکبرایتقاضاکل
.آنستزیرمونتاژهاییاوفرعیقطعاتجزء

Scheduled Receipts :(وصول زمان بندی شده )

ر دوره سفارش هایی که واقع شده اما هنوز تکمیل نشده است و پیش بینی می شود د
.زمانی مشخصی وصول شود

Projected on-hand inventory(پیش بینی موجودی در دست): 

.دبرآورد موجودی در دسترس در هر مقطع زمانی پس از آنکه نیاز ناخالص تامین ش
Planned receipts(وصول کالا بر پایه برنامه ریزی انجام شده): 

.سفارش هایی که  هنوز به کارگاه و یا تامین کننده داده نشده است
Planned order release (صدور سفارش برنامه ریزی شده ):

.زمانی که باید سفارش ساخت، مونتاژ و یا خرید باید صادر و برنامه ریزی شود
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Item: C

Description: Ladder-back Chair Seat subassembly

Lot Size: 230 units

Lead Time: 2 weeks

Gross 

requirements
150

1

230

117

0

2

0

0

3

0

120

4

0

5

0

150

6

0

120

7

0

8

0
Scheduled 

receipts

Projected 
on-hand 
inventory

Planned 

receipts

Planned order 

releases

37

Week

00

117 117 227

230

230

227 77

230

187

230

187

Without a planned receipt in week 4, a shortage of 3 units will occur: 117 + 0 + 0 

– 120 = –3 units. Adding the planned receipt brings the balance to 117 + 0 + 

230 – 120 = 227 units. Offsetting for a 2-week lead time puts the corresponding 

planned order release back to week 2.

The first planned receipt lasts until week 7, when projected inventory would drop 

to 77 + 0 + 0 – 120 = –43 units. Adding the second planned receipt brings the 

balance to 77 + 0 + 230 – 120 = 187 units. The corresponding planned order 

release is for week 5 (or week 7 minus 2 weeks).
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117

On hand Inventory + Scheduled receipts – Gross 

Requirements

117 117

300

LOT SIZE = 230 Units

SEAT SUBASSEMBLY LEAD TIME = 2 Weeks

Weeks 1 2 3 4 5 6 7 8

Gross Reqirements 150 120 150 120

Scheduled Receipts 230

Projected on-hand: 37

Planned Receipts

Planned order Releases

LOT SIZE = 300

Seat Frames LEAD TIME = 1 Week

Weeks 1 2 3 4 5 6 7 8

Gross Reqirements

Scheduled Receipts

Projected on-hand Inv. = 40

Planned Receipts

Planned order Releases

LOT SIZE = L4L

Seat Cushions LEAD TIME = 1 week

Weeks 1 2 3 4 5 6 7 8

Gross Reqirements

Scheduled Receipts

Projected on-hand Inv. = 0

Planned Receipts

Planned order Releases

Material Requirements Plan

Gross Requirements

Gross Requirements

Gross Requirements



ید
ول
ی ت
یز
ه ر
ام
رن
ب

© 2007 Pearson Education

117 117 117

230
230

227 227

300

Requirements

LOT SIZE = 230 Units

SEAT SUBASSEMBLY LEAD TIME = 2 Weeks

Weeks 1 2 3 4 5 6 7 8

Gross Reqirements 150 120 150 120

Scheduled Receipts 230

Projected on-hand: 37

Planned Receipts

Planned order Releases

LOT SIZE = 300

Seat Frames LEAD TIME = 1 Week

Weeks 1 2 3 4 5 6 7 8

Gross Reqirements

Scheduled Receipts

Projected on-hand Inv. = 40

Planned Receipts

Planned order Releases

LOT SIZE = L4L

Seat Cushions LEAD TIME = 1 week

Weeks 1 2 3 4 5 6 7 8

Gross Reqirements

Scheduled Receipts

Projected on-hand Inv. = 0

Planned Receipts

Planned order Releases

Material Requirements Plan

Gross Requirements

Gross Requirements

Gross Requirements

117 units is insufficient to meet gross requirements of 120 

for week 4, so a planned order release of 230 must be 

scheduled.
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117 117 117 227 227

230

230
187 187

300

LOT SIZE = 230 Units

SEAT SUBASSEMBLY LEAD TIME = 2 Weeks

Weeks 1 2 3 4 5 6 7 8

Gross Reqirements 150 120 150 120

Scheduled Receipts 230

Projected on-hand: 37

Planned Receipts

Planned order Releases

LOT SIZE = 300

Seat Frames LEAD TIME = 1 Week

Weeks 1 2 3 4 5 6 7 8

Gross Reqirements

Scheduled Receipts

Projected on-hand Inv. = 40

Planned Receipts

Planned order Releases

LOT SIZE = L4L

Seat Cushions LEAD TIME = 1 week

Weeks 1 2 3 4 5 6 7 8

Gross Reqirements

Scheduled Receipts

Projected on-hand Inv. = 0

Planned Receipts

Planned order Releases

Material Requirements Plan

230
230

77

Gross Requirements

Gross Requirements

Gross Requirements

77 units is insufficient to meet gross requirements of 150 

for week 6, so a planned order release of 230 must be 

scheduled.
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230 230

230 230

LOT SIZE = 230 Units

SEAT SUBASSEMBLY LEAD TIME = 2 Weeks

Weeks 1 2 3 4 5 6 7 8

Gross Reqirements 150 120 150 120

Scheduled Receipts 230

Projected on-hand: 37

Planned Receipts

Planned order Releases

LOT SIZE = 300

Seat Frames LEAD TIME = 1 Week

Weeks 1 2 3 4 5 6 7 8

Gross Reqirements

Scheduled Receipts

Projected on-hand Inv. = 40

Planned Receipts

Planned order Releases

LOT SIZE = L4L

Seat Cushions LEAD TIME = 1 week

Weeks 1 2 3 4 5 6 7 8

Gross Reqirements

Scheduled Receipts

Projected on-hand Inv. = 0

Planned Receipts

Planned order Releases

Material Requirements Plan

117 117 117

230

230

227 227 77

230
230

187 187

300

Gross Requirements

Gross Requirements

Gross Requirements
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230 230

117 117 117

230

230
227 227 77

230
230
187 187

230 230

300

40 on-hand is carried from previous plan to week one.

40

40 on hand plus 300 in receipts minus demand of 230 = 110

110

110 is carried in inventory until week 5 when more is needed.

110 110

Lot of 300 must be scheduled to start production in week 4 and 

arrives as planned receipt in week 5.

300
300

LOT SIZE = 230 Units

SEAT SUBASSEMBLY LEAD TIME = 2 Weeks

Weeks 1 2 3 4 5 6 7 8

Gross Reqirements 150 120 150 120

Scheduled Receipts 230

Projected on-hand: 37

Planned Receipts

Planned order Releases

LOT SIZE = 300

Seat Frames LEAD TIME = 1 Week

Weeks 1 2 3 4 5 6 7 8

Gross Reqirements

Scheduled Receipts

Projected on-hand Inv. = 40

Planned Receipts

Planned order Releases

LOT SIZE = L4L

Seat Cushions LEAD TIME = 1 week

Weeks 1 2 3 4 5 6 7 8

Gross Reqirements

Scheduled Receipts

Projected on-hand Inv. = 0

Planned Receipts

Planned order Releases

Material Requirements Plan

Gross Requirements

Gross Requirements

Gross Requirements
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300
300

180 180 180 180

LOT SIZE = 230 Units

SEAT SUBASSEMBLY LEAD TIME = 2 Weeks

Weeks 1 2 3 4 5 6 7 8

Gross Reqirements 150 120 150 120

Scheduled Receipts 230

Projected on-hand: 37

Planned Receipts

Planned order Releases

LOT SIZE = 300

Seat Frames LEAD TIME = 1 Week

Weeks 1 2 3 4 5 6 7 8

Gross Reqirements

Scheduled Receipts

Projected on-hand Inv. = 40

Planned Receipts

Planned order Releases

LOT SIZE = L4L

Seat Cushions LEAD TIME = 1 week

Weeks 1 2 3 4 5 6 7 8

Gross Reqirements

Scheduled Receipts

Projected on-hand Inv. = 0

Planned Receipts

Planned order Releases

Material Requirements Plan

230

230
230

230

117 117 117 227 227 77 187 187

230 230

300
40 110 110 110

230 230

Gross Requirements

Gross Requirements

Gross Requirements

On-Hand for week 5 is 300 + 110 - 230 = 180The 180 in inventory is carried until the next gross 

requirements.
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230

230

230

230
0 0 0 0 0 0 0 0

230

230
230

230

230 230

300

40 110 110 110

300
300
180 180 180 180

117 117 117 227 227 77 187 187

LOT SIZE = 230 Units

SEAT SUBASSEMBLY LEAD TIME = 2 Weeks

Weeks 1 2 3 4 5 6 7 8

Gross Reqirements 150 120 150 120

Scheduled Receipts 230

Projected on-hand: 37

Planned Receipts

Planned order Releases

LOT SIZE = 300

Seat Frames LEAD TIME = 1 Week

Weeks 1 2 3 4 5 6 7 8

Gross Reqirements

Scheduled Receipts

Projected on-hand Inv. = 40

Planned Receipts

Planned order Releases

LOT SIZE = L4L

Seat Cushions LEAD TIME = 1 week

Weeks 1 2 3 4 5 6 7 8

Gross Reqirements

Scheduled Receipts

Projected on-hand Inv. = 0

Planned Receipts

Planned order Releases

Material Requirements Plan

230 230

Gross Requirements

Gross Requirements

Gross Requirements

Planned order releases are sized to gross requirements.Projected on-hand inventory remains at zero.Two planned order releases of 230 units are 

scheduled. 
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LOT SIZE = 230 Units

SEAT SUBASSEMBLY LEAD TIME = 2 Weeks

Weeks 1 2 3 4 5 6 7 8

Gross Reqirements 150 120 150 120 0

Scheduled Receipts 230

Projected on-hand: 37 117 117 117 227 227 77 187 187

Planned Receipts 230 230

Planned order Releases 230 230

LOT SIZE = 300

Seat Frames LEAD TIME = 1 Week

Weeks 1 2 3 4 5 6 7 8

Gross Reqirements 230 230

Scheduled Receipts 300

Projected on-hand Inv. = 40 40 110 110 110 180 180 180 180

Planned Receipts 300

Planned order Releases 300

LOT SIZE = L4L

Seat Cushions LEAD TIME = 1 week

Weeks 1 2 3 4 5 6 7 8

Gross Reqirements 230 230

Scheduled Receipts

Projected on-hand Inv. = 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Planned Receipts 230 230

Planned order Releases 230 230

Material Requirements Plan

Gross Requirements

Gross Requirements

Gross Requirements

Gross requirements for seat-frame boards will be 1200 units (or 4 x 300) in 

week 3.
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ذیلBOMبا Aمحصول :MRPمثال 

A 

(1)

B  

(1)      D(1)    

B       

(2)   

C
4 =  LT

10= موجودی انبار 
-Lot=سیاست سفارش دهی  for- lot

4 = LT 

7= موجودی انبار 
عدد15حد اقل = سیا ست سفارش دهی 

2 = LT
5= موجودی انبار

-Lot= سیاست سفارش دهی  for - lot

C

D

B
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احمد کوچک زاده
103

دوره87654321

12810MPS

دوره876543210

نياز نا خا لص241620

سفارش در را ه25

موجودی پيش بينی شد ه00010303030305

نياز خا لص246

دهدريافت سفارشات برنامه ريزی ش246

سفارش خريد/ دستور ساخت 246

دوره876543210

نياز نا خا لص1232106

سفارش در را ه

موجودی پيش بينی شده300617777

نياز خا لص12269

دهدريافت سفارشات برنامه ريزی ش152615

سفارش خريد/ دستور ساخت 152615

C

B  

A 
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دوره876543210

نياز نا خا لص246

سفارش در را ه

موجودی پيش بينی شده0004410101010

نياز خا لص20

دريافت سفارشات برنامه ريزی شده20

سفارش خريد/ دستور ساخت 20

Dقطعه MRPجدول
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MRPبروزرسانی 

پایینبهبالاریزیبرنامه◼
عملیاترویکردایندر:(Regenerative)دوبارهریزیبرنامه•

بسط،MRPسطوحتمامبهوشروعاصلیتولیدبرنامهازبروزرسانی
(رسانیبروزعملیاتدوبیناعتبارحفظمشکل).یابدمی

Net)خالصتغییر• Change):پیشامدیصورتدررویکردایندر
تاثیرتتحکهقطعاتیبرایفقطبروزرسانیعملیاتبرنامه،خلافبر
.شودمیانجاماندگرفتهقرارآن
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MRPبروزرسانی 

بالابهپایینریزیبرنامه◼
Pegged)شدهمیخکوباحتیاجات• Requirement):ایندر

هکراقطعاتیوموادناخالصاحتیاجاتبرایتقاضاکاربررویکرد،
ریقطاینازودهدمیتسریبالاسطوحبهاندشدهتغییردستخوش

نهاابرایوکندمیمشخصهستندتغییراینازمتاثرکهاقلامی
.شودمیانجامبروزرسانیعملیات

Firm)شدهتثبیتسفارشات• Planned order):
MRPبرنامهدرتغییریموادتامیندرتغییربروزرویکرد،ایندر•

یاندیشچارهوتمهیدبارویکردایندرریزبرنامهبلکهودهدنمی
.ندکمیجبرانراتقاضاتغییرتدارکزمانکاهشباشدهنحوهربه
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برنامه ریزی تامین ظرفیت
Capacity Requirement Planning

میتفادهاسموادتامینریزیبرنامهنتیجهازظرفیتتامینریزیبرنامه
ریزیهبرنامامکانپذریموجودظرفیتولازمظرفیتمقایسهباوکند

.کندمیمشخصراموادتامین

CRPهایورودی

فر آیند تولید( ال  ) 
MRPسفارشات ساخت ، صادر شده توسد ( ب)

(Open orders) سفارت باقی مانده از قبل(ج ) 
ظرفیت ایستگاه های کاری( د) 

107
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(CRP)ظرفیتتامینبرنامه ریزینمودار 

دهسفارشات برنامه ریزی ش
 MRPتوسد 

فرآیند ساخت
Routing

Capacity

requirements

planning

سفارشات ساخت 
باقیمانده

Open orders

بار کاری هر ایستگاه
Load profile
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مثال
Bو Aهریک از مونتاژهای فرعی از دو جز . فرض کنید محصولی از دو مجموعه مونتاژ فرعی یکسان  تشکیل شده است

.بر طبق درخت محصول ذیل ساخته شده است

100

(6)121 (10)122

(2)110
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(ادامه)مثال 

BOMسطح کد قطعهضریب مصرفشرح

11000محصول نهایی

21101فرعیمونتاژ

A61212قطعه 

B101222قطعه 

LT

(روز)
زمان تحویل
سفارش در راه

سفارش
در راه

موجودی در 
دست

سیاست 
سفارش دهی

اقلام  

2500L4L100روز اول1

400500400110روز دوم2

240024002400121روزدوم3

600040006000122روز دوم4



ید
ول
ی ت
یز
ه ر
ام
رن
ب

111

زمان عمليات

(دقيقه)

SETUPزمان 
(دقيقه)

شماره قطعهايستگاه کاری

2.5301100

0.75102
110

0.5151

0.3153

121 0.25251

0.25152

0.75252

122
0.15303

0.5751

0.75303

(ادامه)مثال 
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ظرفيت موجود 

(دقيقه)
ايستگاه کاریدر صد کار ايی

480*5=2400

2400

2400

100

100

100

1

2

3

(ادامه)مثال 

7654321

150300200150250200250MPS
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محاسبه زمان فرآیند
(زمان ها به دقیقه)

احمد کوچک زاده
113

کارگاه
زمان صرف کل

ه شده با توجه ب
ضریب مصرف

ضریب  
مصرف

زمان صرف 
شده برای 
هر واحد

زمان  
عملیات

Setup

(دقیقه)
اندازه  
دسته

اقلامعملیات

12.6512.652.5302001100

21.55020.7750.75104001110

11.07620.5380.5154002110

31.83660.3060.31524001121

11.56060.2600.252524002121

21.53660.2560.251524003121

27.540100.7540.752560001122

31.550100.1550.153060002122

15.13100.5130.507560003122

37.550100.7550.753060004122
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(ادامه)مثال 

114

هزمان فرآیند برای یک قطع= زمان راه اندازی / اندازه دسته+ زمان عملیات به ازای هر قطعه 
ولیاستلازماندازهبهتولیددهی،سفارشسیاستاینکهوجودبا100قطعهمورددر
شیفتیکدردسسترسدرزمانواستدقیقه2.5آنتولیدزماناینکهاساسبر

اگربنابراینوآیدمیبدست180عدد2.5به450تقسیمحاصلازاستدقیقه450
ینکهایاو.نیستنامعقولیفرضیهبگیریمنظردر200برابررا100قطعهدستهاندازه

ضریببهتوجهبااینبنابراست،عدد400برابر110محصولدهیسفارشسیاست
.دانست200برابرتوانمیرا100محصولتولیدیدستهاندازه،2مصرف

.آیدمیبدستذیلجدولهاکارگاهازیکهربهمربوطهایزمانجمعاز

صرف شده در هر کارگاه  زمان
(دقیقه)برای تولید یک واحد 

کارگاه

5.13+1.836 +1.076 +2.65=10.4161

106262

10.9363
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(RCCP)برنامه ریزی سر انگشتی ظرفیت

115

1 2 3 4 5 6 7

MPS 250 200 200 150 200 300 150

کارگاه

1

2

3

کارگاه 1 2 3 4 5 6 7
ظرفیت 

موجود

میانگین 

ظرفیت لازم

1 2604 2083 2083 1562 2083 3125 1562 2400 2188

2 2657 2125 2125 1594 2125 3188 1594 2400 2226

3 2734 2187 2187 1640 2187 3281 1640 2400 2282

زمان لازم برای تولید

 یک واحد )دقیقه(

10.416

10.626

10.936
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(RCCP)برنامه ریزی سر انگشتی ظرفیت
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0

500

1000

1500

2000

2500

3000

3500

1
2

3
4

5
6

7

   ر  ه

   ر  ه

   ر  ه 
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MRPحرکت به سمت 

هادورهبرخیدراگرچهشود،میمشاهده،قبلجدولطبقبر
یتظرفمتوسدامااست،بیشترموجودظرفیتازلازمظرفیت
.استکمترموجودظرفیتازریزیبرنامهافقکلدرلازم

.شودمیدادهMRPمجوزوشدهتاییدMPSبنابراین
ثبیتتسیاستازتقاضاتامیندرکهشودمیفرضمثالایندر

.شودمیاستفادهسفارش
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برنامه ریزی تامین مواد

118

: اندازه سفارش-: يک روز      ضريب مصرف: زمان تدارک100قطعه 

L4L

دوره76543210

نياز نا خا لص150300200150250200250

سفارش در را ه250

موجودی در دستپيش بينی 00

نياز خا لص

دريافت سفارشات برنامه ريزی شده150300200150250200

سفارش خريد/ دستور ساخت150300200150250200

7654321

150300200150250200250MPS
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(ادامه)برنامه ریزی تامین مواد 
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400: اندازه سفارش2: دو روز      ضريب مصرف: زمان تدارک110قطعه 

عدد

دوره76543210

نياز نا خا لص300600400300500400

سفارش در را ه400

موجودی در دستپيش بينی 003001001000100500

نياز خا لص500300300000

دريافت سفارشات برنامه ريزی شده800400400

سفارش خريد/ دستور ساخت800400400
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(ادامه)برنامه ریزی تامین مواد 

120

2400: اندازه سفارش6: سه روز          ضريب مصرف: زمان تدارک121قطعه 

عدد

دوره76543210

480
0

24002400
نياز نا خا لص

سفارش در را ه2400

000
240

0
مجودی در دستپيش بينی 

نياز خا لص4800

480
هدريافت سفارشات برنامه ريزی شد0

سفارش خريد/ دستور ساخت4800

قطعه باید به هر ترتیبی در هفته اول تدارک دیده شود4800با اتخاذ سیاست تثبیت سفارش
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(ادامه)برنامه ریزی تامین مواد 

121

عدد6000: اندازه سفارش10: چهارروز   ضريب مصرف: زمان تدارک122قطعه 

دوره76543210

نياز نا خا لص800040004000

سفارش در را ه6000

00000
200

0
0

400

0
مجودی در دستپيش بينی 

نياز خا لص6000

هدريافت سفارشات برنامه ريزی شد6000

سفارش خريد/ دستور ساخت6000

قطعه باید به هر ترتیبی در هفته اول تدارک دیده شود6000با اتخاذ سیاست تثبیت سفارش 
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خلاصه جدول برنامه ریزی تامین مواد

122

قطعه7654321

150300200150250200100

800400400110

480

0
121

6000122
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محاسبه زمان فرآیند

123

ضریب زمان کلکارگاه
فرآیندمصرف

زمان 
عملیات

(دقیقه)

Setup

(دقیقه)
اندازه  
اقلامعملیاتدسته

12.6512.652.5302001100

21.55020.7750.75104001110

11.07620.5380.5154002110

31.83660.3060.31524001121

11.56060.2600.252524002121

21.53660.2560.251524003121

27.540100.7540.752560001122

31.550100.1550.153060002122

15.13100.5130.507560003122

37.550100.7550.753060004122
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جدول زمان راه اندازی
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قطعه7654321

کارگاه

1

303030303030100

151515110

25121

75122

جمع3030304545145

قطعه7654321

کارگاه

2

100

101010110

15121

25122

جمع101050
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(ادامه)جدول زمان راه اندازی
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قطعه7654321

کارگاه

3

100

110

15121

30122

جمع45
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جدول زمان تولید

126

قطعه7654321

کارگاه

1

375750500375625*50

0
100

400200200110

1200121

3000122

جمع3757505007758254900

قطعه7654321

کارگاه

2

100

600300300110

120

0
121

4500122

جمع6003006000

 *2.5*200 =500
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(ادامه)جدول زمان تولید
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قطعه7654321

کارگاه

3

100

110

144

0
121

4800122

جمع6240
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MRPظرفیت لازم برای برآوردن 

128

کارگاه7654321

405780530820870 *50451

61031060502

62853

 *145+4900 =5045
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یظرفیت لازم برای تامین ظرفیت سفارش های قبل

129

لازمتظرفیبایدموادتامینریزیبرنامهبرایلازمظرفیتمحاسبهازپس
چهارحاضرحالدر.شودمحاسبهنیزقبلیهایسفارشتامینبرای

:استقبلیریزیبرنامهافقبهمربوطکهداردوجودسفارش
اولهفتهدر100قطعهعدد250سفارش-1
دومهفتهدر110قطعهعدد400سفارش-2
دومهفتهدر121قطعهعدد2400سفارش-3
دومهفتهدر122قطعهعدد6000سفارش-4
رایببنابرایناند،شدهریزیبرنامهقبلازسفارشچهاراینکهآنجااز

ازماندهباقیعملیاتتعدادکنیممیفرضمحاسباتپیچیدگیازاجتناب
بههباقیماندروزهایتعدادمساویدقیقاقطعههرساختوتولیدفرآیند
.استتحویلموعد
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محاسبه زمان فرآیند

130

عملیات
باقی 
مانده

اقلامعملیاتکارگاه

√11100

√21110

√12110

-31121

√12121

√23121

-21122

-32122

√13122

√34122
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یظرفیت لازم برای تامین ظرفیت سفارش های قبل

131

مجوع زمان 
عملیات و راه  
اندازی

قطعهکارگاهروزSetupعملیاتزمان

655625=2.5*2503011100

310300 =0.75*4001012110

215200 =0.5*4001521110

625600=0.25*24002511121

615600=0.25*24001522121

30753000 =0.5*60007511122

45303000 =0.5*60003023122
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یخلاصه ظرفیت لازم برای برآوردن سفارش های قبل
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کارگاه7654321

215 *43551

6153102

453003

 *3075 +625 +655 =4355
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CRPبرنامه تامین ظرفیت 

133

7 6 5 4 3 2 1 کارگاه

405 780 530 820 1085 *9400 1

610 925 6360 2

4530 6285 3

به سبب اتخاذ سیاست تامین به هر نحو ممکن است* 
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ABCتحلیل 

134

تقسیمA،B،Cگروهسهبهاهمیتنظرازمحصولاتانبار،مدیریتدر
.شوندمی
مدیریتدرمهممصرفیاقلاموموادشناختABCتحلیلوتجزیهازهدف
تمسیسدرآنهانگهداریوسفارشمقدارسفارش،زمانبهکافیتوجهوانبار
.استانبار
ردآنهاسالانهمصرفریالیارزشوبودهریالینظرازمهماقلامشامل:Aگروه
راکارخانهدرمصرفیقطعاتوموادریالیارزشکلدرصد80تا70حدود
.دهدمیتشکیل
کلازدرصد25تا15حدوددروبودهمتوسدریالیارزشدارای:Bگروهاقلام
.دهدمیتشکیلرامصرفیموادریالیارزش
دحدودرآنهاسالانهمصرفریالیارزشوبودهارزشکممصرفیاقلام:Cگروه
.استکارخانهدرمصرفیمختل قطعاتوموادریالیارزشکلازدرصد5
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ABCنمودار تصویری تحلیل 
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مثال
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ABCملاحظات لازم در تحلیل 
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بهنسبتبیشتریاولویتواهمیتAگروهاقلامبرایعرضهمنابعتوسعه-1
.داردCوBهایگروه
دقیقکنترلبهنیازانبارداریدر،CوBهایگروهبهنسبتAگروهاقلام-2
.باشدتردقیقدیگرگروهدوازبایدآناقلامموجودیاطلاعاتوداردیتر
تردقیق،CوBهایگروهبهنسبتبایدAگروهاقلامبرایتقاضاتخمین-3

.باشد
ازتوانمیهمچنیناقلامریالیارزشبرعلاوه،ABCتحلیلوتجزیهدر-4

.کرداستفادهاقلامتحویلزمانمدتووزنحجم،نظیردیگریمعیارهای
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برنامه ریزی کارگاهی

تأیید و به جریان انداختن سفارش ساخت❖
زمان بندی عملیات و بارگذاری ایستگاهها و ماشین آلات❖
(Dispatching)برنامه ریزی و کنترل ارسال مواد به کارگاه ها❖
گزارش دهی تولید❖
مقایسه اجرا و برنامه❖
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زمان بندی عملیات

Job)کارگاهیتولیدبندیزمان Shop)
قرارهمکناردرمشابههایدستگاهکارگاهی،سیستمهایدر

لاماقازمعتنابهیتعداداینکهبهتوجهباحالتایندر.اندگرفته
محصولاتایناغلبوشوندتولیدهمزمانصورتبهبایدمحصول
وشروعزمانتعیینمعنایبهبندیزماندارند،متفاوتیتولیدروشهای

.استکارگاهدرهاسفارشپایان

139
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اهیکارها در سیستم کارگبرخی قواعد اولویت بندی 

◼FCFS(First Come First Served)  :
.قطعاتی که زودتر به  مرکز ماشین کاری می رسند زودتر پردازش می شوند◼

◼EDD(Earliest Due Date) :
.قطعاتی که موعد تحویل آنها زودتر است، زودتر پردازش می شوند◼

◼SPT(Shortest Processing(Operation) Time) یاSOT:
.قطعاتی که زمان عملیات آنها کمتر است، زودتر پردازش می شوند◼

◼LPT(Longest Processing Time)

.قطعاتی که زمان عملیات آنها بیشتراست، زودتر پردازش می شوند◼

◼STPT(Shortest Total Processing Time Remaining ) :
.شوندقطعاتی که کل زمان باقی مانده از فرآیند تولیدی شان کمتراست، زودتر پردازش می◼

◼FO(Fewest Operation):
.دقطعه ای که تعداد عملیات کمتری برای تکمیل نهایی لازم دارد، زودتر پردازش می شو◼
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اهیکارها در سیستم کارگبرخی قواعد اولویت بندی 

◼ST(Slack Time)

شناوریزمان = تاریخ تحویل -تاریخ فعلی -کل زمان عملیات باقیمانده : زمان شناوری کمتر◼

:برخی قواعد غیر کمی ◼
انجام سفارش مشتریانی که صدای آنها بلندتر است ◼
انجام سفارش بهترین مشتری◼
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مثال

در یک کارخانه  A,B,C,Dسفارش تحت عناوین 4اطلاعات مربوط به 
تمام سفارش ها در یک بخش پردازش  . در جدول ذیل آورده شده است

قرار داریم125فرض کنید هم اکنون در روز . می شوند
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تعداد 
عملیات  

هماندباقی

کل زمان   
باقیمانده
از عملیات

زمان 
عملیات  
جاری

تاریخ  
سفارشتحویل

331.5130A

54.51132B

442136C

273.5138D
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اولویت بندی سفارش ها

EDDاولویت بندی برپایه قاعده ◼

◼A,B,C,D

SPTاولویت بندی برپایه قاعده ◼

◼B,A,C,D

LPTاولویت بندی برپایه قاعده ◼

◼D,C,A,B

STPTاولویت بندی برپایه قاعده ◼

◼A,C,B,D

143



ید
ول
ی ت
یز
ه ر
ام
رن
ب

اولویت بندی سفارش ها

اولویت بندی برپایه قاعده◼
◼D,A,C,B

STاولویت بندی برپایه قاعده ◼

◼ ST(A)=130-125-3=2

◼ ST(B)=132-125-4.5=2.5

◼ ST(C)=136-125-4=7

◼ ST(D)=138-125-7=6

◼ Priority= A,B,D,C

144
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معیارهای مقایسه توالی های مختل 

شوندموقع انجام میه که بهادرصد سفارش◼
که تاخیر دارند هاتعداد سفارش◼
کل سفارشهامجموع تعداد روزهای تاخیر◼
متوسد تاخیر در کل سفارشها◼
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زمان بندی عملیات

(Batch Production)زمان بندی خطوط تولید دسته ای

پیوستهدتولیوکارگاهیتولیدبینفاصلحدایدستهتولیدفرآیند
Make)شودمیانبارعمدهطوربهتولیدواست to Stock).جملهاز

وازیکنسروسسازی،نوشابهبهتوانمیایدستهتولیدفرآیندهای
.کرداشارهداروسازی

ههزینوسازیآمادههزینهازتابعیایدستهتولیددردستهاندازه
هزینهدستهاندازهافزایشباایدستهتولیددر.استنگهداری

.بایدمیافزایشنگهداریهزینهویافتهکاهشسازیآماده
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(ادامه)زمان بندی خطوط تولید دسته ای 

.برای تعیین تعداد دسته عموما از رابطه ذیل استفاده می شود

که درآن

D :،تقاضای سال
S :،هزینه سفارش
H :،هزینه نگهداری هر واحدکالا
d : نرخ مصرف روزانه، و
p :نرخ تولید روزانه است
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ته ایتعیین توالی پردازش در خطوط تولید دس

بهمانزمعیارازایدستهتولیددرتولیدیهایسفارشپردازشتوالیتعییندر
Run)انبارموجودیرسیدنآخر Out Time)بهانبارموجودیتداومزمانیاو
.شودمیاستفادهذیلشرح

زمان تداوم موجودی انبار= موجودی فعلی / نرخ مصرف 
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مثال

اطلاعات.دکنمیتولیدرامحصولپنجآرایشیبهداشتیمحصولاتتولیدیشرکتیک
هرعلیفموجودیهمچنینوهفتهدرمصرفوتولیدنرختولیدی،دستهاندازهبهمربوط

لازمتظرفیایااینکهتعیینمطلوبست.استشدهآوردهذیلجدولدرمحصولاتازیک
.محصولاتپردازشتوالیهمچنینوداردوجودتقاضاتامینبرای
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(ادامه)مثال 

بررسی امکان پذیری تامین تقاضا

یکازمحصولاتکلیهتقاضایتامینبرایلازمزمانمجموعکهانجااز
.داردوجودلازمظرفیتپساستکمترهفته
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(ادامه)مثال 
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(ادامه)مثال 

152

تمامسایریناززودترBمحصولموجودیشودمیدیدهجدولدرکههمانطور
ووجودیمبایدتوالیتعیینبرای.گیردمیقراراولاولویتدرآنتولیدپسشودمی

.شودبروزذیلجدولشرحبهBمحصولتولیدبهتوجهبامحصولاتسایرتدوامزمان

2500
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(ادامه)مثال 

153

تداومزمانکوچکترینبعدوهلهدرEمحصولشودمیمشاهدهجدولدرچنانچه
فوقروشتکراراز.کندمیخودآنازراتولیدبعدیاولویتپسداردراموجودی

.شودمیمعلومباقیماندهمحصولاتپردازشتوالی
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(Dispatching) توزیع 

،اریکمرکز،تاریخ:شاملکاریمراکزبهصادرهسفارشاتاعلام◼
شماره،سفارششماره،(استانداردساعاتحسببر)ظرفیت
،نیازموردزمانکلقطعه،استانداردهرزمان،تعداد،قطعه
پردازشاولویت،قطعهتحویلموعد
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گزارش دهی تولید

تعیین وضعیت واقعی تولید◼
.پاسخگویی سریع به تغییرات ، مستلزم وجود اطلاعات مناسب ، دقیق و بموقع است◼
.سیستم گزارشات تولید بستگی به نوع فعالیتهای شرکت دارد◼
کنترل  برایاطلاعات مورد نیاز ◼

صدور سفارش ها به کارگاه◼
شروع و خاتمه عملیات◼
حرکت سفارش ها◼
در دسترس بودن ابزار ، مواد و اطلاعات عملیات◼

:روش های جمع آوری اطلاعات کارگاه ◼
◼on – lineشودیهر رویداد ، به محض وقوع گزارش م
( شیفت ، روز ، هفته ) دوره ای ◼
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برنامه ریزهای لازم برای فردبرخی گزارش

:وضعیت سفارشات صادره به کارگاه ◼
( برای سفارشاتی که بصورت فیزیکی نیز به کارگاه داده شده اند) 

شماره قطعه ، شرح ، تعداد ، زمان صدور ، زمان تحویل ، عملیات : شامل 
تکمیل شده ، مکان سفارش ، مقدار ضایعات ، مقدار سالم 

:  وضعیت سفارشات صادر نشده به کارگاه ◼
(برای سفارشاتی که قرار بوده صادر شوند اما انجام نشده ) 
علت عدم صدور سفارش: شامل 
......(عدم وجود مواد و قطعات مورد نیاز، عدم وجود ابزار،)
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موارد خاصهایگزارش◼
( فارش ، شماره قطعه ، تعداد ، عملیات مربوطه ، علت سشماره ) گزارش ضایعات •

(  شماره سفارش ، شماره قطعه ، تعداد ، عملیات مربوطه،علت)گزارش دوباره کاری •

گزارش سفارشات با تاخیر •
(شماره سفارش ، شماره قطعه ، تعداد ، موعد تحویل ، عملیات باقیمانده ، علت ) •

گزارش خلاصه عملکرد ◼
سالانه/ماهانه /گزارش عملکرد روزانه•
ماهانه توقفها/ گزارش روزانه •
تعداد و در صد سفارشات تکمیل شده در یک دوره  •
علت تاخیرها+ میزان تاخیر در سفارشات عقب افتاده •
گزارش ماهانه موجودی انبارمحصول  •
گزارش دوره ای عملکرد ماشین آلات•
گزارش مقایسه توق  های فنی و تولید•

(ادامه)برنامه ریزهای لازم برای فردبرخی گزارش
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.موفق و سر بلند باشید
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